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COULEURS  ET  VERNIS. 


( Art  de  préparer  les  ) 


N o u s n’avons  d’autre  objet  dans  cet  article  que 
de  rapporter  les  meilleurs  procédés  pour  obtenir  & 
compofer  les  couleurs  & les  vernis  employés  dans 
la  peinture. 

Des  Couleurs. 

L'origine  & la  caufe  primitive  des  couleurs  font 
du  r e/Tort  duphyficien;  cette  fublime  théorie  & ces 
lavantes  recherches  trouveront  place  dans  une  autre 
divifion  de  cet  ouvrage. 

Bornons-nous  dans  ce  Diélionnaire  des  Arts  , à ce 
que  la  pratique  nous  enfeigne  à cet  égard.  M.  Watin, 
peintre,  doreur,  verniffeur , & marchand  de  cou- 
leurs , dorures  & vernis , a publié  fur  fon  art  un 
excellent  Traité  que  nous  devons  principalement 
consulter  ; il  nous  fervira  de  guide  dans  la  plus  grande 
partie  de  ce  que  nous  allons  dire,  & donnera  en  même 
temps  aux  artiftes  & aux  amateurs  ie  defir  de  recourir, 
dans  l’occalion  , à lui~même&  à fon  ouvrage. 

Nous  ne  traiterons  dans  cet  article  que  des  cou- 
leurs & des  vernis  en  général , nous  réfervant  de 
parler  de  leur  application  , & de  la  manière  de 
les  employer,  à l’article  de  Y Art  du  Peintre  en  bâti- 
mens , ainfi  que  de  la  dorure  à l’Art  du  Doreur.  Mais 
avant  que  d’entrer  dans  les  détails  des  couleurs  , 
nous  ferons  deux  obfervations  d’après  M.  Macquer 
dans  fon  Diéiionnaire  de  Chimie. 

I0‘  un  principe  que  la  couleur  d’aucun  corps 
ne  peut  être  fenfible , à moins  quelle  n’ait  un  certain 
degré  d’intenfité  ; d’où  il  fuit  que  certains  corps  qui, 
dans  leur  état  de  compacité  ont  une  couleur  très- 
belle  & très  - marquée , la  perdent  par  la  divifion 
qui  diminue  leur  intenfité.  Audi  voit -on  que  le 
marbre  noir  , le  corail  rouge , le  foufre , & beaucoup 
d autres  fubflances  qui  ont  une  couleur  très-marquée 
étant  en  maffe , perdent  cette  couleur  à proportion 
qu  on  les  broie  en  parties  plus  fines , enforte  quelles 
deviennent  prefque  blanches  quand  la  divifion  eft 
portée  affez  loin.  Ainfi  , c’eft  dans  ce  dernier  état 
de-  divifion  qu’il  faut  corifidérer  les  matières  colo- 
rantes avant  de  les  employer. 

2°.  L’expérience  prouve  que  la  couleur  verte  des 
plantes  s’altère  facilement  & même  fe  change  en  un 
fauve  brun  par  une  efpèce  de  fermentation  qui  fur- 
vient  aux  plantes  après  qù’efes  ont  été  cueillies,  à 
moins  qu’on  ne  prévienne  cette  fermentation  par 
une  déification  très-prompte  ; on  doit  auffi  obferver 
que  quoique  la  couleur  verte  fe  change  & difparoiffe 
meme  alors  totalement  , elle  n’eft  pourtant  point 
détruite  pour  cela,  & qn’on  peut  par  le  moyen  de 
menfirues  , féparer  & extraire  la  partie  verte  des 
^ear^eS(jS^C^es  nont  plus  ta  moindre  apparence 
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Ohfervons  encore , d’après  les  phyficiens  , que 
les  couleurs  viennent  en  grande  partie  des  métaux , 
foit  en  nature,  foit  dans  leur  mélange. 

Le  fer  diffous  fournit  le  jaune  , l’orangé , le  rouge , 
le  violet , le  bleu , le  noir. 

Le  cuivre  diffous,  colorie  les  objets  en  bleu,  en 
verd , en  noir. 

L’or  donne  le  pourpre. 

Le  plomba  diffous  ou  calciné,  fournit  le  blanc,  le 
gris  , le  minium , la  litharge  d’or  , la  litharge  d’ar- 
gent & le  noir.  6 

L’étain  fert  à donner  à l’écarlate  une  partie  de  fa 

beauté. 

Le  cobalt  donne  à l’émail  une  couleur  bleue. 

Le  mercure  & l’antimoine  forment  la  couleur  rouge 
du  cinabre  , &c.  C’eft  ce  que  nous  verrons  plus 
particulièrement  dans  les  faïences,  les  émaux,  les 
porcelaines  , &c. 

On  fuivra  l’ordre  alphabétique  dans  la  divifion 
des  couleurs  dont  il  va  être  queftion. 

Acier,  (couleur  d’).  On  emploie  lu  couleur  d’acier 
pour  les  ferrures.  Voici  fa  compofition  : broyez  du 
blanc  de  cerufe , de  îa  laque  fine,  du  verd-de-gris 
criftallife , du  bleu  de  Prude  , féparément , à l’ef- 
fence  ; plus  ou  moins  de  chacune  de  ces  couleurs  , 
mêlées  avec  ie  blanc,  donne  le  ton  de  X acier.  Quand 
i!  eft  tel  qu’on  le  defire , on  en  prend  gros  comme 
une  noix,  qu’on  détrempe  dans  un  petit  pot  avec 
un  quart  d’effence , & trois  quarts  de  vernis  gras 
blanc  ; on  nettoie  bien  les  ferrures  ; on  les  peint  avec 
cette  couleur  , en  laiffant  la  diftance  de  deux  ou  trois 
heures  entre  chaque  couche.  Après  cette  opération  , 
on  met  une  couche  de  vernis  gras  pur. 

On  peut  faire  auffi  la  couleur  d’acier  avec  du  blanc 
de  cérufe , du  noir  de  charbon  & du  bleu  de  Pruffe  , 
broyés  enfemble  à l’huile  graffe  , & qu’on  emploie 
a l effence.  Cette  compofition  eft  moins  coûteufe , 
mais  non  pas  auffi  belle  que  la  première. 

Ardoise  ( couleur  d’ ).  Pour  faire  cette  couleur  , 
on  prend  du  blanc  de  cérufe  & du  noir  d’Allemagne  , 
tous  deux  broyés  à l’huile  de  lin  ; on  les  mêle  & 
on  les  detrempe  enfemble  dans  la  même  huile.  Ce 
mélangé  forme  un  gris  d’ardoife  dont  on  abreuve 
d’abord  les  tuiles  ; on  leur  donne  enfuite  trois  autres 
couches  plus  fortes. 

Argenture.  Pour  appliquer  cette  couleur,  on 
a foin  que  l’ouvrage  foit  bien  apprêté  , adouci  <Sd 
réparé;  enfuite  on  donne  une  couche  de  beau  blanc 
de  plomb  broyé  bien  fin  à l’eau  , & détrempé  à la 
colle  ; on  détrempe  ce  même  blanc  de  plomb  avec 
la  colle  plus  foible  ; on  en  met  deux  nouvelles  cou- 
ches fur  l’ouvrage  argenté  avec  de  l’argent  en  feuilles  ; 
on  brunit  les  parties;  & quand  le  tout  eft  bien  fec , 
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©n  prend  de  la  colle  dans  laquelle  on  met  de  X argent 
moulu  , que  Ion  paffe  fur  tous  les  endroits  qui  doi- 
vent être  mats,  & dans  les  refends  ou  1 argent  en 

“ItS-  Si  & défendre  ce„e  cou- 
leur  contre  le  mauvais  air  , il  faut  y paffer  un  vernis 
à l’efprit  de-vin. 

On  a décrit  dans  l’Art  de  l’Argenteur  les  procédés 
pour  appliquer  les  feuilles  d’argent  fur  les  métaux. 

Aventurine  ( couleur  d’ ).  On  fait  que  laven- 
turine  eft  une  pierre  rougeâtre  ou  jaunâtre , ou  de 
telle  autre  couleur,  toute  parfemee  de  paillettes  qui 
femblent  de  l’or.  Pour  imiter  fon  brillant , on  le  jert 
du  clinquant  haché  ou  de  la  groffe  bronze  d Aile- 
snagne , qu’on  emploie  de  la  maniéré  fuivante. 

Si  l’on  veut  peindre  une  aventurine  verte  , par 
exemple  , on  met  d’abord  fur  l’ouvrage  une  couche 
de  verd  qui  fe  fait  avec  du  blanc  de  cerufe  broyé  a 
l’huile  , du  verd-de-gris  calciné  & broyé  à 1 e U en  ce  ,1e 
tout  détrempé  avec  un  quart  d huile  grade  & le  re  «.e 
d’effence  ; on  donne  deux  couches  , 6i  quand  a er- 
nière  eft  encore  fraîche,  on  faupoudre  egalement, 
avec  un  tamis,  de  l’aventurine  argentee. 

On  laiffe  repofer  tout  1 ouvrage  une  demi-heure 
€n  l’étendant  à plat,  afin  que  la  couleur  ait  le  temps 
de  mordre  & de  happer  l’aventurine  ; puis  on  ren- 
verfe  la  peinture , pour  faire  tomber  les  particules 
d’aventurine  qui  ne  font  pas  adhérentes.  On  lauie 
fécher  deux  ou  trois  jours , jufqu  a ce  que  panant  la 
tnain  fur  l’ouvrage  , l’aventurine  ne  s en  détaché  pas , 
on  pofe  enfuite  une  feuille  de  papier  deffus  ; on 
appuie  la  main  ou  quelque  chofe  de  très- hile, 
& l’on  imprime  les  paillettes  d’aventurine  qui  ten- 

droient  à fe  relever.  , 

Cela  fait , on  prend  du  verd-de-gns  cnitallile  5 1 
broyé  très-fin  à l’huile  ; on  le  détrempe  d’une  con- 
fiance très  claire,  avec  moitié  huile  graffe  & moitié 
«ffence  de  térébenthine  ; on  étend  bien  légèrement 
fie  bien  uniment  avec  un  pinceau  cette  couleur  , en 
prenant  garde  qu’elle  ne  faffe  pas  des  ombres , oc 
quelle  paroiffe  comme  glacée  , enforte  que  1 aven- 


turine y foit  toute  brillante. 

On  paffe  deffus  un  bon  vernis  à l’eiprit-de-vin  ; 
l6e  fi  c’eft  fur  des  panneaux  de  voitures,  on  fe  fert 
d’un  vernis  gras  blanc  au  copal. 

Quand  cette  couche  de  vernis  eft  bien  seche.,  on 
paffe  la  main  deffus  ; 8c  fi  l’on  fent  quelque  petite 
pointe  d’aventurine  , on  l’enfonce  dans  le  vernis 
avec  l’ongle. 

On  renouvelle  les  couches  de  vernis  julqua  dix 
ou  douze  fois  pour  pouvoir  polir  l ouvrage. 

Il  eft  poffible  de  faire  des  aventurines  d autres 
couleurs  qu’on  veut. 

Pour  X aventurine  rouge  , on  compoie  un  rouge 
avec  du  blanc  de  cérufe  , du  carmin  , de  la  belle 
laque  fine  , qu’on  broie  8c  détrempe  comme  ci-deffus. 

Pour  X aventurine  bleue  , on  fe  fert  du  bleu  de 

Pruffe.  , 

Pour  X aventurine  dorée , on  choifit  du  plus  beau 
fil- de-grain  5 8c  du  blanc  de  céruie  , on  glace  avec 
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une  couche  de  vernis  à l’or  , à 1 efprit-de-vin  , que 
l’on  a eu  foin  auparavant  de  préfenter  au  feu  ; ou 
bien  l’on  prend  de  l’aventurine  dorée  , qui  porte  elle- 
même  fa  couleur. 

Quand  on  veut  mettre  X aventurine  fur  des  tonds 
fâblés  , il  faut  la  faupoudrer  légèrement , de  façon 
que  la  couleur  paroiffe. 

Aurore  ( couleur  ).  On  obtient  le  jaune  aurore  ^ 
ou  citron , en  mêlant  enfemble  plus  ou  moins  d’orpin 
rouge  & d’orpin  jaune.  L’un  8c  l’autre  ne  s’emploient 
guère  qu’à  l’huile  , 8c  deviennent  fuperbes  étant 

employés  au  vernis.  . , , 

Si  l’on  ne  veut  pas  fe  fervir  dorpm  , on  prend  du 
blanc  de  cérufe , auquel  on  ajoute  du  beau  ltil-de- 
grain  de  Troyes  , ou  du  jaune  de  Naples  , qui  eit 
plus  folide. 

Azur.  Nous  avons  rapporte  dans  un  affez  granJ 
détail,  à l’article  Bleu  £ A^ur , ce  qui  concerne  cette 
couleur , pour  nous  difpenfer  d en  parler  ici.  , 
Badigeon.  Cette  couleur  donne  aux  batiiriens 
le  ton  d’une  conftruftion  nouvelle,  ou  dune  pierre 
fraîchement  taillée.  Pour  la  compofer,  on  prend  un 
feau  de  chaux  éteinte  ; on  y joint  un  demi-ieau  de 
fciure  de  pierre  avec  le  mélange  d ocre  de  rue, 
fuivant  l’intenfité^que  l’on  veut  donner  au  bad.geon. 
On  détrempe  le  tout  dans  un  feau  d eau  , ou  . on  a 
fait  fondre  une  livre  d’alun  de  glace.. 

Ou  bien , fi  l’on  manque  de  fciure  de  pierre,  on 
la  remplace  par  une  plus  grande  quantité  ocre  e 
rue  ou  d’ocre  jaune  , on  écrafe  des  écailles  de  pierres 
de  S.  Leu , on  en  paffe  la  poudre  au  tamis  ; faites 
du  tout  une  efpèce  de  ciment  avec  la  chaux  , qui  e.it 
difficilement  altéré  par  la  pluie  8c  .air.  On  badi- 
geonne avec  une  groffe  broffe. 

Blanc  , Bleu.  Nous  avons  fait  de  ces  deux  cou- 
leurs autant  d’articles  particuliers  , 8c  affez  déve- 
loppés pour  que  nous  devions  y renvoyer  nos 
leéleurs. 

M.  de  Morveau  , de  l’Académie  des.  Sciences  dé- 
Dijon  , a trouvé  un  blanc  de  zinc  prépare  qui  a la  pro- 
priété, dit-il,  d’être  inaltérable  même  par  les  vapeurs- 
phlogiftiques  les  plus  fortes  , qui  noirciffent.  fur  le 
champ  le  blanc  de  cérufe  Ôc  tous  les  blancs  tires  du 
plomb;  il  n’a  aucune  des  qualités  mal-faifantes  des. 
chaux  de  plomb  ; on  fait  que  celle  du  zinc  peut  etre. 
prife  intérieurement.  Le  blanc  de  zinc  fe  mele  par- 
faitement à toutes  les  couleurs;  il  s emploie  egale- 
ment à l’huile  8c  à la  détrempe.  On  a remarque  qu  il 
avoir  l’avantage  de  prendre  moins  d huile  , 8c  de. 
fécher  moins  rapidement  que  les  blancs  de  plomb. 

11  V a un  dépôt  de  cg  blanc  de  zinc  a Dijon ,. 
chez  le  fieur  Courtois  , attaché  au  laboratoire  de. 

l’Académie.  „ , , 

Et  à Paris  , chez  le  fieur  Trenard  , marchand. 

épicier  , rue  de  Grammbnt. 

Bois  de  chêne  (couleur  de).  Pour  compofer  cette- 
conleur , on  emploie  trois  quarts  de  blanc  de  cerule 
& l’autre  quart  d’ocre  de  rue,  de  terre  d ombre,. 
5c  de  jaune  de  Berry  ; on  proportronne  ces  der-t 
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nieras  fubftaflcâs  fuivant  le  ton  que  Ton  tfêùt  donner 
à la  couleur  de  bois  de  chêne.  On  en  fait  également 
lifage  à l’huile  & à la  détrempe. 

Ôn  imite  la  couleur  de  bois  de  noyer  par  le  mélange 
du  blanc  de  cérufe , de  l’ocre  de  rue , & de  la  terre 
d’ombre,  rouge  & jaune  de  Berry.  Cette  couleur 
peut  s’employer  à la  colle  ou  à l’huile. 

Bronze  ( la  ).  Nous  avons  décrit  dans  un  article 
précédent  de  ce  Dictionnaire  , la  compofition  & 
l’emploi  de  la  couleur  dite  la  bronze. 

Brun. Cette  couleur, indéterminée  en  elle-même, 
a différentes  nuances  qui  font  comprifes  fous  les  dé- 
nominations de  couleur  de  bois , de  couleur  de  marron, 
dWive  , &c.  Voyez  ces  mots. 

L’ocre  de  rue  fert  à peindre  en  brun  clair , canelîe , 
& donne  des  couleurs  brunes  plus  ou  moins  fon- 
cées. Les  peintres  s’en  fervent  pour  les  tableaux. 

La  terre  d’ombre  eft  une  terre  obfcure , friable,  & 
tendre , qui  fert  auffi  à peindre  en  brun.  Elle  acquiert 
un  ton  plus  brun  par  la  calcination  ; alors  elle  dé- 
graiffe  l’huile  , & s’emploie  pure  à glacer  des  fonds 
bruns.  Les  peintres  en  tableaux  s’en  fervent  pour 
Ç.mbrer  & faire  des  fonds. 

Le  fiil-de-grain  brun  ou  d’ Angleterre , fert  auffi  à 
ombrer  & à faire  des  glacis. 

Il  doit  être  de  caffe  nette  , & devient  fuperbe  à 
l'huile. 

La  terre  dl Italie  eft  approchante  de  celle  de  î’ocre 
de  rue,  mais  plus  vive  , plus  belle  , qu’il  faut  choifir 
lourde  & brune  en  dedans.  Elle  s’emploie  au  pinceau 
pour  faire  de  beaux  lavis  & glacis  en  brun. 

La  terre  de  Cologne  eft  une  efpèce  de  terre  d’ombre, 
un  peu  plus  brune  & plus  tranfparente  à l’emploi  , 
mais  fujette  à s’affoiblir  ; elle  eft  pourtant  employée 
par  les  peintres  pour  faire  des  bruns. 

Carmin.  Le  rouge , dit  le  carmin, , forme  encore 
UH  article  particulier  de  ce  Diétionnaire. 

Céruse.  On  a traité  de  la  couleur  de  cérufe  à 
l’article  Blanc. 

Chamois.  Cette  couleur,  qui  eft  une  nuance  de 
jaune  , fe  compofe  avec  du  blanc  de  cérufe  , beau- 
coup de  jaune  de  Naples,  une  pointe  de  vermillon, 
& un  peu  de  jaune  de  Berry.  On  l’emploie  de  toutes 
façons. 

_ Citron.  Nous  avons  dit  ci-deffus  que  le  jaune 
citron  ou  aurore , étoit  la  même  chofe,  & qu’on  com- 
pofoit  cette  couleur  avec  plus  ou  moins  d’orpin 
rouge  & d’orpin  jaune.  Voye^  au  mot  Aurore. 

Cramoisi  , & couleur  de  rose.  Les  mêmes 
iRgrédiens  fervent  à la  compofition  de  ces  deux 
nuances  du  rouge.  Prenez  de  la  laque  carminée , du 
carmin,  & très-peu  de  blanc  de  cérufe  ; vous  aurez 
le  cramoifi.  En  mêlant  peu  de  carmin  , une  pointe 
Be  vermillon  & du  blanc  de  plomb,  on  obtient  le 
couleur  de  rofen  Ces  couleurs  font  belles  employées 
a 1 huile  d’œillet , & détrempées  à l’effence. 

Dorure.  Nous  ne  dirons  rien  de  cette  couleur, 
nous  réfervant  de  parler  avec  une  certaine  étendue , 
dans  un  autre  article  de  ce  Diétionnaire,  de  la  Dorure 
& Argenture, 
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GrïS.  Cette  couleur  eft  formée  en  quelque  forte 
par  différentes  nuances  du  blanc  , dont  les  prin- 
cipales font  l’argentin  , le  gris  de  perle  , le  gris  de  lin  , 
& le  gris  ordinaire. 

Le  gris  argentin  fe  fait  en  mélangeant  le  beau  blanc 
avec  du  bleu  d’indigo  & du  noir  de  vigne  en  très- 
petite  quantité. 

Le  gris  de  perle  fe  fait  avec  le  bleu  de  Pruffe  , le 

blanc  & le  noir  d'ivoire. 

On  obtient  le  gris  de  Un  par  un  mélange  de  cérufe , 
de  la  laque , & de  très-peu  de  bleu  de  Pruffe  qu’on 
broie  féparément , & que  l’on  dofe  enfemble  dans 
une  proportion  qu’il  faut  effayer. 

Le  gris  ordinaire  fe  compofe  avec  du  blanc  & du 
noir  de  charbon. 

Tous  ces  gris  s’emploient  également  à l’huile  & à 
la  détrempe. 

Jaune.  L’ocre  de  Berry,  pure,  donne  le  jaune. 

L’ocre  jaune  peut  s’employer  pure  à l’huile  & à la 
détrempe. 

L’ocre  de  rue  ou  de  rut , ou  le  jaune  obfcur , eft  une 
terre  naturelle  qui  fe  trouve  dans  les  mines  de  fer. 
Elle  acquiert  une  belle  couleur  par  fa  calcination. 

On  aura  un  jaune  tendre  en  mêlant  l’ocre  avec  le 
blanc  de  cérufe  , qui  lui  ajoute  du  corps.  On  peut 
employer  l’un  & l’autre  en  détrempe.  S’ils  font 
broyés  à l’huile  , on  peut  les  détremper  à l’huile  , à 
l’effence  ou  à l’huile  coupée. 

L’orpin  ou  réalgar , eft  une  matière  très  - dange- 
reufe , dont  il  faut  s’abftenir  autant  qu’il  eft  poffible. 
G’eft  un  minéral  compofe  d’arfenic  & de  foufre  f 
dont  il  y a deux  efpèces  ; une  naturelle , & l’autre 
artificielle. 

L'orpin  naturel  doit  être  choifi  en  beaux  morceaux 
talqueux , d’un  jaune  brillant  & refplendififant  comme 
i’or  , fe  divifant  facilement  par  écailles  ou  lamines 
minces. 

L’orpin  artificiel , qui  eft  plus  commun  , eft  un 
mélange  d’arfenic  & de  foufre  fondus  enfemble  dans 
des  creufets.  Il  faut  choifir  l’orpin  artificiel  d’un  beau 
rouge. 

L’un  & l’autre  fe  broient  à l’huile  ou  à l’effence , 
& donnent  un  rouge  approchant  de  la  couleur  de 
fou  ci. 

Le  majficot , qui  eft  une  chaux  de  plomb,  donne 
un  blanc  jaunâtre  étant  calciné  modérément  ; il 
devient  jaune  à un  plus  grand  degré  de  feu,  & d’un 
jaune  doré  à un  feu  plus  foutenu.  C’eft  donc  en 
général  une  cérufe  plus  ou  moins  calcinée. 

Pour  faire  cette  calcination  , on  concaffe  la  cérufe , 
on  la  met  fur  le  feu  dans  une  poêle  de  fer  ; on  la 
remue  fouvent , & quand  elle  prend  une  couleur 
jaune , on  la  retire.  Il  faut  avoir  attention  de  faire 
cette  calcination  en  plein  air  ; car  les  vapeurs  en  lont 
dangereufes  & mortelles. 

On  broie  le  mafficot  à l’huile. 

Paifons  à des  fubftances  moins  dangereufes  à ma- 
nipuler. 

Le  jaune  de  Naples  eft  , fuivant  plufieurs  Natu- 
, raliftes , une  çraffe  , une  terre  ou  un  minéral  qui 

A ij 


4 COU 

s’amaiïe  autour  des  mines  de  foufre  aux  environs 
du  Mont  - V éfuve  ; & fuivant  M.  Fougeronx  de 
Eondaroy , de  l’Académie  des  Sciences  de  Paris , 
c’eft  une  compofition  connue  a Naples  fous  le  nom 
de  Giallolino , dont  un  particulier  a le  fecret.  Cet 
académicien  prétend  de  plus  avoir  découvert  par 
fes  recherches  chimiques,  que  ce  jaune  fe  compofoit 
avec  de  la  cérufe  , de  l’alun,  du  fel  ammoniac  & de 
l’antimoine  diaphorétique.  Quoi  qu’il  en  foit  , ce 
beau  jaune  s’allie  très  bien  avec  les  autres  couleurs 
& les  adoucit.  Il  faut  le  broyer  fur  un  porphyre  ou 
fur  un  marbre  , & le  ramafler  avec  un  couteau 
d’ivoire  , d’autant  que  la  pierre  & l’acier  le  font 
verdir. 

Le  fafran  bâtard  ou  carthame , donne  une  couleur 
qui,  bouillie  dans  l’eau,  tire  fur  l’orange  , & fert  à 
mettre  en  couleur  les  parquets  d’appartemens.  11 
faut  choifir  ce  fafran  haut  en  couleurs.  L Aliace  & 
la  Provence  fourniffent  du  carthame  ; mais  le  plus 
beau  vient  du  Levant. 

Le  fafran  des  Indes  , aufïi  appelé  terra  mérita , ou 
curcuma  longa  , eft  une  petite  racine  de  la  figure  & 
de  la  groffeur  à peu  près  du  gingembre.  Cette  racine 
eft  jaune  en  dehors  & en  dedans  ; il  faut  la  choifir 
nouvelle , odorante  , compafte  & pefante  , & de 
couleur  fafranée  Le  jaune  qu’elle  produit , s emploie 
pour  peindre  les  parquets. 

On  compofe  un  jaune  en  Jîll- de-grain  , en' teignant 
dans  une  décoftion  de  graine  d’Avignon  , où  Ion 
mêle  un  peu  d’alun  commun  , une  eî’pèce  de  craie 
ou  marne  blanche  de  Troyes,  dont  on  fait  des  pâtes 
ou  petits  pains  qu’on  fait  fécher. 

Ce  fti!  de-grain  fe  broie  pour  la  détrempe  & pour 
l’huile.  Sa  bonne  qualité  eft  d’être  tendre  , friable 
& de  couleur  jaune  dorée.  On  en  fait  de  jaunes  de 
différentes  nuances , en  le  mêlant  avec  plus  ou  moins 
de  blanc.  La  graine  d’Avignon , qui  fait  la  bafe  de 
ce  ftil- de- grain  , provient  d’un  arbriffeau  nommé 
petit  noirprun  , qui  croît  aux  environs  d’ \vignon. 

On  peut  faire  encore  des  ftil-  de -grains , en  fubfti- 
tuant  à la  graine  d’Avignon  des  infufions  de  gaude  , 
qui  eft  une  plante  qu’on  cultive  dans  plufieurs  pro- 
vinces de  France  , & qui  devient  jaune  en  féchant. 

On  a eu  de  l’Orient , par  la  compagnie  des  Indes, 
une  graine  qu’on  appelloit  dans  le  commerce  graine 
d’Ahoua  , qui,  employée  en  ftii-de-grain , donne  un 
très-beau  jaune  en  peinture  , qui  fe  foutient  mieux 
que  l’orpin  , & qui  n en  a pas  les  inconvéniens. 

lJierre  de  fiel.  La  pierre  de  fiel  fe  trouve  dans  les 
amers  ou  fiels  des  bœuf  , plus  ou  moins  groffe,  ronde 
ouovale;  étant  broyee  fur  le  porphyre  très-fine, 
elle  fait  un  jaune  doré  très-beau.  Elle  s’employe  à 
l’huile  , quoique  rarement  . fon  plus  grand  ufage 
étant  pour  la  miniature  ou  détrempe. 

Jaune  couleur  d’or.  Cette  couleur  fe  fait  avec 
le  plus  ou  le  moins  de  blanc  de  cérufe,  le  plus  ou 
le  moins  de  jaune  de  Naples  & d’ocre  de  Berry 
On  peut  y joindre  un  peu  d’orpin  rouge  pour  fou- 
tenir  le  ton  de  l’or.  Cette  compofition  s’emploie 
également  ou  à l’huile  ou  à la  détrempe. 
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Jonquille.  On  compofe  cette  couleur  avec  de 
la  cérufe  & du  ftii-de-grain  de  Troyes. 

Marron  ( couleur  de  ).  Avec  le  rouge  d’Angle? 
terre  , l’ocre  de  rue  , & le  noir  d’ivoire  , on  obtient 
le  marron  foncé  : on  Y éclaircit  en  y mettant  moins  de 
noir  & plus  de  rouge. Cette  couleur , ainfi  compofée, 
peut  être  employée  en  détrempe  ou  à l’huile. 

Noir.  Cette  couleur  eft  en  général  le  réfultat 
charbonneux  des  matières  qu’on  a brûlées  , avec  la 
précaution  de  ne  point  à iaiffer  le  charbon  fe  con- 
fum'er  à l’air. 

Le  noir  d’ivoire  fe  fait  avec  des  morceaux  d’ivoire 
que  l’on  met  dans  un  creufet  ou  pot  de  terre  bien 
îuté  avec  de  la  terre  des  potiers , qu’on  place  dans 
le  four  où  ils  cuifent  leur  poterie.  Ce  charbon  d ivoire 
donne  un  très  - beau  noir  , employé  à l’huile  ou  au 
vernis. 

Le  noir  d’os  provient  d’os  de  moutons  brûlés  & 
préparés  comme  les  morceaux  d’ivoire.  Les  os  brûlés 
font  fort  durs  , quoique  dans  un  état  charbonneux. 
Il  faut  les  broyer  d’abord  à l’eau  ; & quand  la  poudre 
eft  bien  sèche  , on  la  broie  aifément  à l’huile.  Le 
noir  provenant  des  os  eft  rouffâtre  , mais  dun  ton 
fort  doux  à la  vue. 

Le  noir  de  pêche , provenant  de  noyaux  de  pêches 
brûlés  , pilés  & broyés  , fert  à faire  les  gris  rouf- 
fâtres  -,  on  peut  l’employer  à l’eau. 

Le  noir  de  charbon  ordinaire , fe  fait  avec  des  mor- 
ceaux de  charbon  bien  nets  & bien  brûlés , qu  on 
fait  fécher  , qu’on  pile  dans  un  mortier  , qu  on  broie 
enfuite  à l’eau  fur  un  porphyre  , en  poudre  très-fine  ; 
on  peut  l’employer  à l’huile.  Ce  noir  eft  bon  pour 
peindre  en  détrempe.  Il  donne  un  beau  gris  étant 
mélangé  avec  du  blanc. 

Le  noir  de  vigne  fe  tire  des  farmens  brûlés.  Il  paffe 
pour  le  plus  beau  de  tous  les  noirs.  Plus  on  le  broie  , 
plus  il  donne  d’éclat.  Les  peintres  s en  fervent  de 
préférence  pour  les  tableaux. 

Le  noir  de  fumée  eft  un  beau  noir  quon  recueille 
de  différentes  façons,  de  la  meche  d une  lampe , d une 
chandelle,  d’une  bougie,  Celui  provenant  de  la  poix 
eft  le  meilleur.  Ce  dernier  eft  une  fuie  de  réfine 
u’on  obtient  en  mettant  tous  les  petits  morceaux 
e rebut  de  toutes  les  efpèces  de  poix  dans  de  grands 
pots  ou  marmites  de  fer  qu’on  place  dans  des  cham- 
bres bien  fermées  de  toutes  parts . & tendues  ae 
toile  ou  peaux  de  moutons  ; on  met  le  feu  à la  poix, 
& pendant  qu’elle  brûle  , la  fumée  fe'  condenfe  en 
une  fuie  noire  qui  s’attache  aux  toiles  On  rainaffe 
cette  fuie , & on  la  garde  en  poudre  dans  des  barils 
ou  en  ma(Te," 

Le  noir  de  fumée  s’incorpore  parfaitement  avec 
l’huile  , mais  ne  fe  mêle  point  avec  l’eau  pour  la 

détrempe.  _ , 

Quand  on  veut  employer  le  noir  de  fumee , on 
le  détrempe  avec  du  vinaigre  ou  de  la  colle  figée. 
Il  rougit  communément , & n’eft  pas  bon  dans  les 
couleurs.  On  en  fait  principalement  ufage  pour  les 
fers. 

Le  noir  d'Allemagne  fe  fait  avec  de  la  lie  de  vin 
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fcrûlée , lavée  enfuite  dans  de  l’eau  ] puis  broyée 
dans  des  moulins  faits  exprès.  Il  faut  le  choifir  léger, 
le  moins  fableux  poffible , luifant , doux , friable  , plus 
lourd  que  le  noir  de  fumée.  I!  procure  un  noir  velouté. 

On  tire  ce  noir  en  poudre  de  Francfort  , de 
Mayence  , de  Strasbourg  , ckc. 

On  fait  avec  l’amande  qui  fe  trouve  dans  la  noix 
d’ Acajou , un  très-beau  noir.  Pour  cela  , on  prend 
l’amande,  on  ôte  la  pellicule  qui  eft  deffus  ; on  la 
calcine  au  feu  , & on  l’éteint  auffitôt  dans  un  linge 
mouillé  d’eau-de-vie  ou  de  vinaigre. 

Du  refie,  ce  noir  fe  prépare  comme  les  autres  cou- 
leurs, obfervant  de  broyer  à plufieurs  reprifes  & de 
lai  fier  iécher  chaque  fois. 

Compofilion  de  V Encre  dont  les  Anglais  fe  fervent  en 
guife  de  celle  de  la  Chine. 

Prenez  fix  onces  de  colle  de  poiffon  , que  vous 
réduirez  en  une  colle  liquide  , en  la  faifant  diiToudre 
fur  le  feu  dans  le  double  de  fon  poids  d’eau  de 
rivière  ; prenez  enfuite  une  once  de  fuc  de  réglifTe 
d’Efpagne  , que  vous  ferez  également  difToudre  dans 
une  quantité  d’eau  pefant  le  double  de  fon  poids , 
&c  déîayez-y  une  once  de  noir  d’ivoire,  le  plus  beau 
que  vous  pourrez  trouver.  Ajoutez  ce  mélange  à la 
colle  quand  elle  fera  chaude  , & remuez  tous  ces 
ingrédiens  avec  une  fpatule  , jufqu  a ce  qu’ils  foient 
incorporés.  Faites  enfuite  évaporer  toute  l’eau  dans 
un  bain  marie  , & verfez  ce  qui  refie  de  la  com- 
pofition  dans  des  moules  de  plomb  bien  grailles , 
auxquels  vous  donnerez  la  forme  que  vous  jugerez 
? propos.  La  couleur  de  cette  compofition'eft  auffi 
bonne  que  celle  donnée  par  l’encre  de  la  Chine.  La 
colle  de  poiffon  , mêlée  avec  les  couleurs  , s’em- 
ploie auffi  bien  avec  le  pinceau  que  cette  dernière 
encre.  Enfin,  le  fuc  de  réglifTe  d’Efpagne  rend  l’un 
& 1 autre  très-faciles  à fe  dilfoudre  dans  l’eau,  quand 
on  la  frotte  contre  le  fond  du  vafe  qui  la  contient. 
Or , c eft  ce  que  l’on  ne  pourroit  pas  faire , s’il  n’y 
avoit  que  de  la  colle  de  poiffon  qui  fe  mêle  diffici- 
lement avec  1 eau.  Le  fuc  empêche  encore  que  cette 
efpèce  d’encre  , faite  à l’imitation  de  celle  de  la 
Chine  , ne  fe  gerce  & ne  fe  fende  en  fe  féchant. 

Olive  (couleur  d’).  L 'olive,  pour  être  employé 
en  detrempe  , fe  fait  avec  du  jaune  de  Berry  , de 
1 indigo  , & du  blanc  de  Bougival  ou  d’Efpagne; 
mais  fi  l’on  veut  vernir  deffus  , il  faut  y fubftftuer 
le  blanc  de  cérufe. 

L’olive , pour  être  employé  à l’huile  , fe  fait  en  y 
broyant  du  jaune  de  Berry , un  peu  de  verd-de-gris 
& du  noir  qu’on  détrempe  à l’huile  coupée  d’effence. 
Plus  ou  moins  de  verd-de-gris  & de  noir,  donnent 
le  ton  de  l’olive. 

, oOU^E-  L’ocre  rouge,  le  rouge  brun,  le  rou^e 
v f u*  ’ le  minium  ’ le  cinabre  , le  vermillon  ,1e 
iatran  bâtard , les  laques , le  carmin  , procurent  le 
rouge  & fe  s nuances. 

L ocre  rouge  eft  une  terre  rouge  plus  ou  moins 
loncee  , dont  on  fe  fert  pour  la  greffe  peinture 
loit  en  huile,  foit  en  détrempe.  LWc  rouge,  qu’on 


COU  5 

vend  communément  dans  le  commerce  ; a acquis 
cette  couleur  par  la  calcination.  Il  faut  la  choifir 
nette  , fragile , & haute  en  couleur. 

On  tire  d’Angleterre  un  rouge  brun , ou  brun  rwe , 
qui  s emploie  egalement  en  détrempe  & à l’huile  II 
fert  comme  l’ocre  rouge  , à peindre  les  carreaux 
d appartenons  , les  charnots  , &c.  Etant  mélangé 
avec  le  plâtre  , il  donne  les  couleurs  de  brique.  6 
Le  rouge  de  Pruffe  eft  une  terre  calcinée  donnant 
un  rouge  qui  imite  le  vermillon.  Il  eft  plus  vif  & 
plus  beau  que  le  brun  rouge.  On  s’en  fert  pour  mettre 
les  carreaux  en  rouge , & les  peintres  en  font  quel- 
quefois ulage  pour  leurs  tableaux. 

Le  minium  eft  une  chaux  de  plomb  qui  devient 
d un  rouge  orangé  fort  vif,  par  une  longue  calci- 
nanon.  On  peut  l’employer  à la  détrempa  & à 


Le  cinabre  eft  une  matière  minérale , dure  , com- 
pacte , pelante,  brillante,  criflalline  , très -rouge 
eompoiée  de  foufre  & de  mercure  extrêmement 
ijms,  & fublimes  par  l’aélion  du  feu.  On  diflingue 
deux  fortes  de  cinabre  , le  naturel  & Y artificiel. 

Le  cinabre  naturel  fe  trouve  dans  les  mines  d» 
mercure  ; & l’artificiel  fe  compofe  en  mêlant  du 
mercure  avec  du  foufre  , & faifant  fublimer  ce 
mélangé,  qui  s’attache  au  haut  du  vaifTeau  en  maffe 
dure  par  longues  aiguilles  tirant  un  peu  fur  le  violet 

dépendant  la  fublimation  n’efl  pas  une  condition 
efientielle  pour  la  compofition  du  cinabre;  car  on 
en  peut  faire  dit  M.  Macquer  dans  fon  DiElionnaire 
de  Chimie  , de  très  - beau  , par  la  voie  humide,  en 
appliquant , foit  au  mercure  feul , foit  aux  diffolu- 
tions  de  mercure  par  les  acides,  mais  fur-tout  par 
* a y,  5 nitreuJf»  les  différentes  efpèces  de  foie  de  foufre. 

L faut  choifir  le  cinabre  artificiel  en  belles  pierres 
fort  pelantes,  brillantes  , à longues  & belles  aiguil- 
lettes, & d une  belle  couleur  rouge.  Lorfqu’ii  eft 
broyé  long-temps,  il  fe  réduit  en  poudre  fine,  & 
donne  une  des  plus  belles  couleurs  rouges  qu’il  y 
ait  On  l’appelle  alors  vermillon.  Il  ne  faut  pas  con- 
ondre  ce  vermillon  avec  le  vermillon  d' Angleterre . 
qui  nous  vient  en  poudre  d’un  rouge  moins  beau  , 
plus  paie,  que  M.  Wattin  croit  n’être  autre  chofe 
qu  un  mélange  de  mine  & de  cinabre  bien  pulvérifés 
enfemble  , plus  ou  moins  beau  fuivant  la  dofe  de 
mme.  C eft  du  vermillon  d’Angleterre  dont  on  fe 
fert  communément  pour  rougir  la  cire  d’Efpagne, 
pour  teindre  les  tranches  des  livres  , & pour  peindre 
les  trains  d’équipage. 

Le  vermillon  le  détrempe  facilement  à l’huile  , ou 
avec  la  colle  quand  on  veut  s’en  fervir  en  détrempe, 
& avec  la  gomme  arabique  pour  la  miniature. 

On  compofe  aulii  des  rouges  avec  des  laques . 

La  laque  eft  en  général  une  efpèce  de' craie  à 
laquelle  on^  a donné  une  teinture.  La  laque  fine  de 
Venifieett  faite  avec  de  la  cochenille.  Vçye^  Carmin'. 

La  laque  rouge  dont  on  fe  fert  pour  les  décora- 
tions, eft  faite  avec  de  la  craie  teinte  de  bois  d'éxiar- 
late , de  bois  de  Bréfil  & autres.  Il  faut  choifir  cette 
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laque  haute  é'tt  couleur , nette , claire , tin  peu  tranf- 
parènte.  On  remploie  bien  en  detrempe  ; mats  a 
T huile  • elle  devient  brune.  Il  faut  avoir  foin  de  la 
broyer , & prendre  garde  quelle  ne  foit  meiee  avec 

de  l’amidon.  „ . , 

La  laque  plate  qui  vient  d Italie , iert  beaucoup 

pour  lés  décorations.  On  la  broie  a 1 eau. 

Le  verd.  Cette  couleur  fe  tire  de  differentes  ma- 
tières compofitions. 

Le 'ver J- de-gris  ou  verdet  , eft  une  rouillure  de 
cuivre  pénétrée  & raréfiée  par  la  vapeur  acide  du 
vin  qui  p aile  à l'état  de  vinaigre.  On  tire  beaucoup 
de  verdet  du  Languedoc  ,rde  la  Provence  , & autres 
provinces  où  le  marc  de  raifin  a beaucoup  de  force 
pour  empreindre  le  cuivre  de  fon  acide. 

Quand  le.  verdet  eft  diftillé,  il  fert  dans  les. yards 
au  vernis, '&  fait  de  très  - beaux  Verds  dans  fon 
mélange  avec  du  blanc.  ■ 

Par  fa  diilolution  dans  l’eau  chaude , au  moyen 
du  tartre  , on  en  tire  une  teinture  qui  fert  à enlu- 
miner & pour  repréfenter  la  couleur,  d'eau  dans  le 
lavis  coloré  des  plans  ",  mais  dans  cet  état,  il  ne  peut 
iervir  pour  les  couleurs  en  detrempe. 

On  mêle  le  moins  qu’il  eft  poffible  le  verdet  avec 
les  couleurs  à l’huile , parce  qu  il  les  fait  foncer  quand 
on  les  vernit , & les  fait  jaunir  quand  on  ne  les  vernit 
pas.  11  eft  d’ailleurs  fort  dangereux  à employer. 

Quand  on  veut  faire  ufage  du  verdet  au  vernis, 
il  faut  le  broyer  à l’effence  , & ne  le  détremper  que 
peu  à peu , d’autant  qu’il  epaiffit  étant  gardé.  Il  lait 
une  très  - belle  couleur  étant  détrempé  au  vernis 
blanc  au  copal,  &fert  tres-bien  pour  les  fonds  d équi- 
page en  verd  d’eau.  ...  . - 

On  prépare  le  verd-de-gris  diftillé,  en  fasfant  diffou- 
dre  complètement  la  rouille  du  cuivre  dans  1 acide  du 
vinaigre  diftillé  , qu’on  laiffe  evaporer  & criftailifer 
iur  des  bâtons  fendus , qui  donnent  a ces  criftaux 
amoncelés  la  figure  de  grappe  de  raifin.  Ces  criftaux , 
dit  de  venus , doivent  être  choifis  bien  fecs , hauts  en 
couleur,  ayant  un  coup-d œil  velouie. 

Le  verd-dc-vejjle  eft  le  produit  du  fruit  d’un  arbrifi 
feau  qu’on  nomme  noirprun , ou  bourg-épine.  On 
en  cueille  les  baies  quand  elles  font  noires  & bien 
mures  ; on  les  met  à la  preffe , on  en  tire  le  fuc 
qui  eft  vifqueux  & noir  , on  le  fait  évaporer  à petit 
feu,  fans  dépurer  ; on  y ajoute  un  peu  dalan  de 
roche , diffous  dans  l’eau , & de  l’eau  de  chaux.  On 
continue  un  petit  feu  fous  cette  compofition  , juf- 
qu’à  ce  qu’elle  ait  pris  une  confiftance  de  miel..  Alors 
on  la  met  dans  des  veffies  de  cochon  ou  de  bœuf, 
qu’on  fufpend  à la  cheminee  , ou  dans  tel  a,utre  en- 
droit chaud.  C’eft  ce  qui  lui  a fait  donner  le  nom  de 
verd-de-vejfte.  On  la  laiffe  durcir  pour  la  garder. 

Il  faut  choifir  le  verd-de-yeffie  dur,  compare, 
allez  pefant , de  couleur  verte.  On  peut  l’employer 
en  détrempe , en  le  laiffarit  infufer  dans  1 eaq  j mais 
il  ne  vaut  rien  à l’hûile,  & ne  peut  fervir  ni  aux 
bâtimens  , ni  aux  équipages  ; on  en  fait  ufage  prin- 
cipalement ppurlâ  peinture  d’éventails,  & les  lavis 
des  plaus» 
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Là  ' terre  verte . On  en  diftingue  de  deux  fortes? 
favoir  , terre  verte  commune , 6c  terre  verte  de  Vèronne 
en  Italie:  la  première  eft  graffe  , difficile  à diffoudre 
dans  l’eau , & qu’il  faut  y bien  broyer  pour  l’em- 
ployer. Elle  donne  un  verd  affez  pâle. 

La  fécondé  a plus  de  corps  que  la  commune  ; 
elle  devient  d’un  verd  foncé,-  étant  broyée  à l’huile, 
& ne  s’emploie  point  en  détrempe.  On  en  fait 
ufage  dans  la  peinture  des  payfages  , & dans  l’imita- 
tion des  marbres  verds. 

Le  verd-d’iris  eft  une  pâte  ou  fécule  que  l’on  tire 
de  la  fleur  bleue  de  l’iris.  On  s’en  fert  pour  la  mi- 
niature. 

Le  verd  de  montagne , ou  le  verd  de  Hongrie , eft 
un  foffile  verdâtre  qu’on  trouve  en  petits  grains 
comme  du  fable,  dans  les  montagnes  de  Kernhau— 
fen  en  Hongrie.  Il  doit  être  en  poudre,  d un  beau 
verd  foncé , de  Saxe.  Il  faut  le  broyer  pour  1 em- 
ployer , foit  en  détrempe  , foit  a 1 huile  ; ce  qui  doit 
le  faire  avec  beaucoup  de  ménagement , car  il  a le 
défaut  de  faire  foncer  les  couleurs. 

On  compofe  d’autres  verds,  pour  la  détrempe  ver- 
nie , avec  du  blanc  de  cerufe  , de  la  cendre  bleue  , 
& du  ftil-de-grain  de  Troyes.  Ces  verds  font  suffi 
beaux  que  les  verds  de  montagne  , fans  être  auffi 
fujets. 

On  peut  faire  encore  ce  même  verd  avec  de  la 
cérufe , du  bleu  de  Pruffe  , & du  ftil-de-grain  ; mais 
il  eft  moins  vif  & plus  terreux.  On  lui  donne  un 
ton  plus  vigoureux  , en  y ajoutant  un  peu  de  verd 
de  montagne. 

Le  verd  d’eau  en  détrempe  fe  fait  avec  du  blanc  de 
cérufe , broyé  à l’eau  , dans  lequel  on  mele^  plus  ou 
moins  de  verd  de  montagne , auffi  broyé  a 1 eau  ; 
le  tout  détrempé  à la  colle  de  parchemin. 

Quand  on  veut  employer  au  vernis  le  verd  d’eau ; 
il  faut  broyer  à l’effence  des  criftaux  de  venus  , & 
féparément  du  blanc  de  cerufe.  On  incorpore  en- 
fuite  le  verd-de-gris  dans  la  quantité  néceffaire  de 
blanc  de  cérufe  , & on  détrempe  toute  cette  com- 
pofition avec  un  vernis  a 1 effence.  Ce  verd  deau 
n’eft  point  fujet  à jaunir  ; mais  pour  donner  plus  de 
folidité  à l’ouvrage  , comme  fur  le  panneau  d’une 
voiture  à fond  verd  , verni-poli , il  faut  bien  ^re- 
muer & bien  détremper  le  verd-de-gris,  calcine  & 
broyé  à l’effence  , avec  la  cérufe  auffi  broyée  à l’ef- 
fence  & au  beau  vernis  au  copal. 

Le  verd  de  treillages  fe  compofe  en  mettant  une 
livre  de  verd-de-gris  fimple , fur  deux  livres  de  cé- 
rufe qu’on  broie  féparement  a 1 huile  de  noix , 6c 
qu’on  détrempe  enfemble , egalement  a 1 huile  de 
noix. 

Il  faut  obferver  que  fi  l’on  emploie  le  verd  de  treil- 
lages à Paris  , on  doit  augmenter  la  dofe  du  blanc 
de  cérufe  , 6c  en  mettre  trois  livres  au  lieu  de  deux  , 
attendu  la  qualité  de  l’air  de  cette  capitale , bien  dif- 
férente de  celui  de  la  campagne. 

Verd  de  compofition . Ce  verd  fe  fait  avec  une  livre 
de  blanc  de  cérufe,  deux  onces  de  ftil-de-grain  de 
Troyesj  §c  «ne  desni-once  de  bleu  de  Pruffe  ; on  obs 
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tient  la  nuîfhcê  qu’on  cherche  par  le  plus  ou  moins 
de  ftil  de-grain  de  Troyes. 

Quand  on  veut  faire  ufage  de  ce  verd  en  de- 
trempe,  on  le  broyé  à l’eau  , & on  le  détrempe  a 
la  colle  de  parchemin.  Si  on  le  broyé  à l’huile  , il 
faut  le  détrempera  l’elTence. 

On  compofe  le  verd  pour  les  roues  d'équipages  avec 
des  criftaux  de  vénus  & de  la  cérufe  , broyés  fé- 
parément  avec  moitié  d’huile  & moitié  effence , qu’on 
détrempe  avec  le  vernis  de  Hollande. 

Voici  un  procédé  pour  préparer  une  nouvelle  cou- 
leur verte , indiqué  par  M.  Scheeîe , de  l’académie 
de  Stockholm. 

DilTolvez  à chaud  , dans  un  chaudron  de  cuivre  , 
deux  livres  de  vitriol  bleu  dans  fix  cannes  d’eau  ( la 
canne  contient  huit  livres);  diffolvêz  en  même 
tems  , dans  un  autre  chaudron  de  cuivre  , deux  li- 
vres de  potafle  blanche  & bien  sèche , & vingt- 
deux  loths  ( ou  onze  onces)  d’arfenic  blanc,  pul- 
vérifé  dans  deux  cannes  d’eau.  Paffez  cette  folution 
à travers  un  linge  , verfez-en  peu-à-peu  fur  la  folu- 
tion de  vitriol  ; la  couleur  veite  fe  précipitera.  Dé- 
cantez, & verfez  fur  ce  précipité  , de  l’eau  bouil- 
lante en  grande  quantité  , & à différentes  reprîtes. 
Lorfqu’il  fera  bien  édulcoré , veriez  le  tout  fur  un 
linge  bien  tendu,  d’où  vous  tirerez  la  couleur  pour 
la  faire  fécher  fur  le  papier  jofeph  , à une  douce  cha- 
leur. La  quantité  mentionnée  des  ingrédiens  fournit 
une  livre  huit  onces  & demie  d’une  belle  couleur 
verte. 

Fiel  d'anguille  ou  de  brochet.  C’eft  une  efpèce  de 
ftil-de-grain  très-bon  pour  glacer.  Il  peut  aufli  varier 
les  verds  dans  le  payfage  , étant  mêlé  avec  différens 
bleus. 

On  s’en  fert  pour  donner  de  la  force  aux  couleurs 
fourdes. 

Vermeil;  c’eft  une  couleur  ou  un  liquide  qui 
donne  du  reflet  & du  feu  à l’or,  & qui  fait  paroitre 
l’ouvrage  comme  s’il  étoit  doré  d’or  moulu. 

Pour  faire  cette  couleur  vermeille  prenez,  rocou 
deux  onces  , gomme-gutte  une  once  , fang-dragon 
une  demi-once  , cendres  gravelées  deux  onces  , la- 
fran  dix-huit  grains.  Faites  bouillir  le  tout  dans  une 
pinte  d’eau,  à petit  feu  , jufqu’à  ce  que  la  liqueur 
loit  réduite  à trois  demi-feptiers  , & clarifiez-la  par 
le  moyen  d’un  tamis  de  foie , ou  d’une  moufl'eline. 
Quand  on  veut  employer  cette  liqueur  , on  y in- 
troduit un  quart  d’eau  de  gomme  arabique  , qui  le 
compofe  avec  un  quarteron  de  gomme  fondue  dans 
une  pinte  d’eau. 

Vermillon.  Voyezles procédés  de  cettecouleur 
à l’article  rouge. 

Le  violet  fe  compofe  avec  de  lalacque  , du  bien 
de  Prude  , un  peu  de  carmin,  & une  très  petite 
quantité  de  blanc  de  plomb  , à la  colle  ou  à l’huile  , 
comme  on  veut. 

Lorfeille  donne  aufli  un  violet  à la  teinture. 

De  quelques  matières  colorantes. 

La  fanguine  ou  crayon  rouge  eft une  terre  rouge, 
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ferrugineufe  , qu’on  trouve  en  abondance  dans  le* 
carrières  de  Cappadoce. 

11  y en  a de  plufieurs  fortes  ; les  unes  font  d’une 
feule  couleur,  les  autres  font  tachetées  , quelques- 
unes  font  cendrées  & graifleufes  , d’autres  dures  & 
sèches. 

On  tire  aufli  d’Angleterre  une  efpèce  de  fanguine , 
qu’on  taille  facilement  pour  en  faire  des  crayons  rou- 
ges. La  bonne  fanguine  doit  être  pefante,  compafte, 
unie  & douce  au  toucher. 

La  fanguine  calcinée  fert  à certains  apprêts  de  la 
dorure. 

La  mine  de  plomb  eft  une  efpèce  de  minéral  que 
l’on  nomme  aufli  crayon. 

On  s’en  fert  aufli  pour  defliner.  Elle  doit  être 
légère,  peu  dure , facile  à tailler  , nette,  unie  , de 
couleur  noire  argentée  , & luifante  , d’un  grain  fin  &C 
ferré. 

Le  bol  d'Arménie  eft  une  terre  onftueufe  & ar^ 
gileufe , douce  au  toucher,  fragile,  de  couleur  jaune , 
& plus  ordinairement  rouge.  On  droit  autrefois  cette 
terre  du  Levant  & d?Arménie  , & on  l’appelle  en- 
core bol  oriental  ou  bol  d'Arménie  ; mais-  on  en  trouve 
beaucoup  en  France,  & de  très-beau,  aux  envi- 
rons de  Blois  , de  Saumur  , dans  la  Bourgogne  , & 
dans  quelques  carrières  autour  de  Paris.  Ce  bol  doit 
être  nef,  doux  au  toucher  , rouge  ou  jaune , luifant, 
s’attachant  aux  lèvres. 

Rocou  ; c’eft  une  pâte  sèche  qu’on  extrait  par 
infufion  ou  macération  des  grains  contenus  dans 
la  gonfle  d’un  arbre  commun  dans  l’Amérique  , 
que  l’on  appelle  urucu  ou  rocou.  11  faut  que  la  pâte' 
de  rocou  foit  sèche  , haute  en  couleur  , très-rouge  v 
d’une  odeur  forte  & même  défagréable.  On  em- 
ploie cette  fécule , comme  nous  l'avons  dit  dam  la 
compofition  du  vermeil. 

Le  fafran  ell:  le  piftil  de  la  fleur  d’une  plante  qu'on 
cultive  dans  plufieurs  endroits  de  la  France  , fur- 
tout  dans  le  Gatinois.  Il  faut  le  choifir  nouveau  , 
bien  féché  , mollaffe  , doux  au  toucher  en  longs- 
blets  d’  une  belle  couleur  rouge  . peu  chargé  de 
parties  jaunes  , frès-cdorant , d’un  goût  balfamique 
& agréable.  On  le  conferve  dans  de*,  boites  bien 
fermées.  Nous  avons  dit  qu’on  fait  entrer  aufli  le 
fatran  dans  la  compofnion  du  vermeil. 

Le  brou  de  noix  , la  racine  de  noyer  , le  fumac , le 
fautai , l'écorce  d'aune  ne  fournifient  qu’une  couleur 
fauve  qu’on  appelle  couleur  d-  racine  , mais  qui  eft 
précieufe  malgré  ion  peu  d’éclat-,  parce  qu’elle  fert 
de  bon  fonds  à d'autres  couleurs  plus  br  llan- 
tes  qu’on  applique  par-deflùs,  iur-tout  en  teinture. 

L’efpèce  de  coquillage  qu’on  nomme  murex  , Sc 
qu’on  croit  être  la  pourpre  des  anciens , donne  un 
rouge  allez  beau. 

On  prétend  tirer  une  lacqtte  artificielle , ou  une 
fubftance  colorée  des  fleurs , foit  en  les  faiiant  cuire 
à feu  lent,  dans  une  leihve  convenable  , foit  en 
les  taifant  diftiller  plufieurs  tbis  avec  de  l’e  prit  de 
vin.  C’eft  de  cette  manière  qu'on  tire  les  couleurs  de 
tomesfortes  déplantés  récentes;  l'avoir,  le  jaune  delà 
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fleur  de  genêt,  le  rouge  du  pavot,  le  bleu  de  lins 
ou  de  la  violette,  le  verd  de  i acanthe  , le  noir  de 
la  laterne  , félon  Cluflus. 

Cette  lacque  artificielle  eft  d’un  grand  ufage  dans 
la  peinture  , fur-tout  aux  enlumineurs.^ 

Voici  les  deux  méthodes  enfeignées  à cet  égard 
par  l’ancienne  Encyclopédie  : commençons  par  celle 
de  la  lejfive. 

Faites  avec  de  la  foude  & de  la  chaux  une  lef- 
flve  médiocrement  forte  ; mettez  cûire , par  exem- 
ple , des  fleurs  de  genêt  récentes  à un  feu  doux  , 
de  manière  que  cette  leflive  fe  charge  de  toute  la  cou- 
leur des  fleurs  de  genêt , ce  que  vous  reconnoîtrez  fi 
les  fleurs  dont  on  a fait  l’extrait  font  devenues  blan- 
ches , & la  leflive  d’un  beau  jaune  ; vous  en  re- 
tirerez pour  lors  les  fleurs,  & vous  mettrez  la  dé- 
coction dans  des  pots  de  terre  verniffés  pour  la 
faire  bouillir  ; vous  y joindrez  autant  d’alun  de  ro- 
che qu’il  s’y  en  pourra  diffbudre.  Retirez  enfuite  la 
décoétion  , verfez-la  dans  un  pot  plein  d’eau  claire  ; 
la  couleur  jaune  fe  précipitera  au  fond.  Vous  bif- 
ferez alors  repofer  l’eau  , vous  la  décanterez  & y 
en  verferez  de  nouvelle.  Lorfque  1a  couleur  fe  fera 
dépofée  , vous  décanterez  encore  cette  eau  , & 
vous  continuerez  de  même  jufqua  ce  que  tout  le 
fel  de  la  leflive  & l’alun  aient  été  enlevés , parce 
que  plus  la  couleur  fera  déchargée  de  fel  & d’alun, 
plus  elle  fera  belle.  Dès  que  l’eau  ne  fe  chargera 
plus  de  fel , &.  qu’elle  fortira  fans  changer  de  cou- 
leur , vous  ferez  alluré  que  tout  le  fel  & 1 alun  ont 
été  emportés  ; alors  vous  trouverez  au  fond  du  pot 
de  la  lacque  pure  , & d’une  belle  couleur. 

II  faut  obferver  entr’autres  chofes , dans  ces  opé- 
rations , que  lorfqu’on  a fait  un  peu  bouillir  les 
fleurs  dans  une  leflive  , qu’on  Fa  décantée  , qu’on 
en  a verfé  une  nouvelle  fur  ce  qui  refte  ; qu’après 
une  deuxième  cuiffon  douce , on  a réitéré  cette  opé- 
ration jufqu’à  trois  fois  , ou  plutôt  tant  qu’il  vient 
de  la  couleur , & qu’on  a précipité  "chaque  extrait 
avec  de  l’alun  ; chaque  extrait  ou  précipitation  donne 
une  lacque  ou  couleur  particulière,  qui  eft  utile  pour 
les  différentes  nuances  dont  font  obligés  de  fe  fer- 
vir  les  peintres  en  fleurs. 

On  ne  doit  point  cependant  attendre  cet  effet 
de  toutes  les  fleurs  , parce  qu’il  y en  a dont  les 
couleurs  font  fi  tendres , qu’on  eft  oblige  d’en  mettre 
beaucoup  for  une  petite  quantité  de  leflive  , tan- 
- dis  qu’il  y en  a d’autres  pour  qui  on  prend  beaucoup 
de  leflive  for  peu  de  fleurs  ; ce  n’eft  que  la  pra- 
tique & l’expérience  qui  peuvent  enfeigner  quel  eft 
le  tempérament  à garder  à cet  égard. 

Il  ne  s’agit  plus  que  de  fécher  la  lacque  qu’on  a 
tirée  des  fleurs.  On  pourroit  l’étendre  fur  des  mor- 
ceaux de  linge  blanc  , qu’on  feroit  fécher  à l’om- 
bre fur  des  briques  nouvellement  cuites  ; mais  il 
vaut  mieux  avoir  une  plaque  de  gypfe  , haute  de 
deux  ou  trois  travers  de  doigts  : dès  qu’on  voudra 
fécher  la  laque,  on  fera  un  peu  chaufferie  plateau 
de  gypfe  , & on  étendra  la  lacque  deffus  : ce  pla- 
teau attire  promptement  J’humidité.  Un  plateau  de 
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gypfe  peut  fervxr  long-tems  à cet  ufage , pourvu 
qu’on  le  faffe  fécher  à chaque  fois  qu’on  l’aura  em- 
ployé. Au  lieu  de  gypfe  on  pourroit  encore  fe  fer- 
vir  d’un  gros  morceau  de  craie  , lifle  & unie.  II 
n’eft  pas  indifférent  de  fécher  la  lacque  vite  ou  len- 
tement ; car  il  s’en  trouve  qui,  en  féchant  trop  vite, 
perd  l’éclat  de  fa  couleur  & devient  terne  : il  faut 
donc  en  ceci  beaucoup  de  patience  & de  précaution. 

P allons  à la  méthode  de  tirer  la  lacque  artifi- 
cielle par  l'efprit  de  vin  : voici  cette  méthode  , félon 
Kunckel. 

Je  prends,  dit-il,  un  efprit-de- vin  bien  re&ifié 
& déflegmé , je  le  verfe  fur  une  plante  ou  fleur 
dont  je  veux  extraire  la  teinture  ; fi  la  plante  eft 
trop  greffe , ou  sèche  , je  la  coupe  en  plufieurs 
morceaux  ; s’il  s’agit  de  fleurs  , je  ne  les  coupe  ni 
ne  les  écrafe. 

Auflitôt  que  Fefprit-de-vin  s’eft  coloré , je  le  dé- 
cante & j’en  verfe  de  nouveau.  Si  la  couleur  qu’il 
me  donne  cette  fécondé  fois  eft  femblable  à la  pre- 
mière , je  les  mets  enfemble  ; fl  elle  eft  différente , je 
les  biffe  à part  : j’en  ôte  Fefprit-de-vin  par  la  voie  delà 
diftillation,  & je  n’en  biffe  qu’un  peu  dans  l’alem- 
bic  pour  pouvoir  en  retirer  b couleur  ; je  b mets 
dans  un  vafe  ou  matras  , pour  1a  faire  évaporer  len- 
tement, jufqu’à  ce  que  b couleur  ait  une  confif- 
tance  convenable  , ou  jufqu’à  ce  qu’elle  foit  en- 
tièrement sèche  ; mais  il  faut  que  le  feu  foit  bien 
doux , parce  que  ces  fortes  de  couleurs  font  fort 
tendres.  II  y a des  couleurs  de  fleurs  qui  changent 
& donnent  une  teinture  toute  différente  de  1a  cou- 
leur qu’elles  ont  ordinairement.  C’eft  ce  qui  arrive 
fur-tout  au  bleu  ; il  faut  une  grande  attention  & un 
foin  particulier  pour  tirer'  cette  couleur  : il  n’y  a 
même  que  Fufage  & l’habitude  qui  apprennent  1a 
manière  d’y  réuffïr. 

Finiflons  par  deux  obfervations  ; 1a  première  , que 
lçs  plantes  ou  fleurs  donnent  fouvent,  dans  Fefprit- 
de-vin  , une  couleur  différente  de  celle  qu’elles  don- 
nent à la  leflive.  La  fécondé  , que  l’extraélion  ne 
doitfe  faire  que  dans  un  endroit  frais  ; car  , pour  peu 
qu’il  y eût  de  chaleur,  b couleur  fe  gâteroit •:  c’eft 
par  b même  raifon  qu’il  eft  très-aifé  , en  diftillant , 
de  fe  tromper  au  degré  de  chaleur  , & que  cette 
méprife  rend  tout  l’ouvrage  laid  & difgraeieux  ; 
un  peu  trop  de  chaleur  noircit  les  couleurs  des  vé- 
gétaux. Le  lapis  lui-même  perd  fa  couleur  à un  feu 
trop  violent. 

Couleurs  tirées  des  fioles. 

Un  habile  artifte  italien  , nommé  Jofeph  Catirani, 
a imaginé  de  peindre  avec  de  1a  foie.  11  porphyrife 
les  foies  de  toutes  fortes  de  couleurs  , & il  incor- 
pore cette  poudre  avec  de  la  gomme , pour  1 ap- 
pliquer fur  la  toile. 

Zc  bifire . 

Le  biftre  eft  une  couleur  brune  & un  peu  jaunâ- 
tre , dont  les  deflinateurs  fe  fervent  pour  faire  le 
lavis  ; on  s’en  fert  encore  pour  peindre  en  miniature. 

Pour  faire  le  biftre  , on  prend  de  b fuie  de  che- 
minée ; 
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iminée  ; on  la  broyé  avec  de  l’urine  d’enfant , fur 
1 écaillé  de  mer  , jufqu’à  ce  qu’elle  foit  parfaitement 
affinée  ; on  l’ôte  de  deffus  la  pierre  , pour  la  met- 
tre dans  un  vaiffeau  de  verre  à large  encolure  , & 
on  remue  la  matière  avec  une  fpatule  de  bois , apres 
avoir  rempli  le  vaiffeau  d’eau  claire  ; on  la  laifle  en- 
fuite  repofer  pendant  une  demi-heure  ; le  plus  gros 
tombe  au  fond  du  vaifleau , & 1 on  verfe  douce- 
ment la  liqueur  par  inclinaifon  dans  un  autre  vaif- 
feau : ce  qui  refie  au  fond  efl  le  biflre  le  plus  gref- 
fier que  l’on  jette  ; on  fait  de  même  de  ce  qui  cil 
dans  le  fécond  vaiffeau  : on  remet  la  liqueur  dans 
un  troifième , & on  en  retire  le  biflre  le  plus  fin  , 
après  l’avoir  laiffé  repofer  pendant  trois  ou  quatre 
jours.  On  doit  procéder  de  la  même  manière  pour 
faire  toutes  les  couleurs  dont  on  doit  fe  fervir  en 
lavis  , afin  d’avoir  des  couleurs  qui  ne  faffent  point 
corps  fur  le  papier  ; ce  qui  feroit  un  mauvais  effet  à 
l’œil  ; car  la  propreté  que  demande  le  deffin , ne  ■ 
fouffre  que  les  couleurs  tranfparentes. 

On  prépare  encore  le  biflre , en  faifant  bouillir  la 
fuie  de  cheminée  cinq  ou  fix  gros  bouillons , avec 
de  l’eau  à difcrétion  , dans  un  chaudron  expofé  fur 
un  grand  feu;  on  la  remue  de  temps  en  temps  avec 
un  petit  bâton.  Au  relie , -on  s’en  fert  comme  ci- 
deitus. 

Liquides  employés  pour  broyer  & détremper  les  couleurs. 

L’eau , la  colle  , les  huiles  , l’effence  de  téré- 
benthine , & quelques  vernis  font  les  liquides  em- 
ployés pour  broyer  & détremper  les  couleurs. 

De  l'eau . 

Veau  doit  être  pure,  légère,  douce,  & de  ri- 
vière par  préférence  aux  eaux  de  puits  ou  de  fource, 
qui  font  prefque  toujours  trop  crues,  & chargées  de 
félénite  qui,  en  fe  précipitant  , nuiroit  aux  cou- 
leurs. On  fe  fert  de  l’eau  pour  broyer  les  fub fian- 
ces colorantes , pour  les  laver  , pour  les  dégager  des 
parties  groffières  ot  hétérogènes , pour  les  clarifier 
& les  dil'pofer  même  à être  broyées  à l’huile. 

De  la  colle. 

La  colle  efl  employée  i°.  comme  un  mordant 
pour  appliquer  & fixer  une  couleur;  alors  on  com- 
pofe  la  colle  , forte  ou  foible  , félon  le  fujet  ; on  la 
fait  chauffer  ou  tiédir  feulement , & jamais  bouillir, 
parce  que  , fi  on  l’employoit  bouillante , elle  terni- 
roit  les  couleurs. 

2°.  On  employé  la  colle  comme  corps  intermé- 
diaire, on  l’applique  fur  un  fond  pour  empêcher 
qu’une  fubflance  trop  liquide  n’y  pénétre  ; alors  on 
la  choifit  claire  , légère  , limpide  , & on  la  couche 
à froid. 

Les  principales  colles  font  celles  de  gants,  de 
parchemin  , de  brochette  , de  Flandres. 

Nous  ne  prétendons  pas  entrer  ici  dans  les  détails 
de  l’art  de  faire  les  colles,  qui  trouvera  fa  place  dans 
la  fécondé  divifion  de  ce  Diéfionnaire  ; mais  d’après 
M.  Watin , que  nous  confultons  toujours  dans  tout 
qui  eft  relatif  aux  couleurs  St  aux  vernis  , nous 
Arts  5*  Métiers.  Tome  IL  Partie  /, 
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j devons  parler  aufïi  des  colles  qui  fervent  à broyer 
& à détremper. 

La  colle  de  gants  fe  fait  avec  les  rognures  de  peau 
blanche  de  moutons , qu’on  laifle  fe  macerer  & fe  dif- 
foudre  dans  l’eau  bouillante  pendant  trois  ou  quatre 
heures  , enfuite  couler  à travers  un  tamis  ou  linge 
clair , dans  un  vafe  propre.  Cette  colle , étant  refroi- 
die , a la  confiftance  d’une  gelée  de  confitures.  On 
s’en  fert  principalement  pour  les  détrempes  de  cou- 
leurs qu’on  ne  veut  pas  vernir. 

Colle  de  parchemin  ; pour  faire  cette  colle  , jetter 
une  livre  de  rognures  de  parchemin  non  écrit , dans 
fix  pintes  d’eau  bouillante  , laiffez-les  fe  macérer  & 
fe  fondre  pendant  quatre  heures  à bouillons  , qui  ré- 
duifent  beau  à moitié.  On  paffe  la  liqueur  par  un 
linge  ; quand  elle  eft  refroidie,  cette  colle  prend  la 
confiftance  d’une  gelée.  On  l’employe  pour  les  dé- 
trempes qu’on  veut  vernir,  & furies  ouvrages  qu’on 
veut  dorer. 

Colle  de  brochette  ; elle  fe  fait  avec  un  gros  parche- 
min que  les  tanneurs  tirent  des  peaux  préparées  & 
écariées.  Elle  fe  prépare  de  la  même  manière  que  cel- 
les ci-deffus  ; mais  elle  n’eft  bonne  que  pour  les  gros 
ouvrages. 

Colle  de  Flandres  ; elle  fe  fait  avec  des  rognures  de 
peaux  de  mouton  ou  d’autres  peaux  d’animaux.  Elle 
doit  être  blonde  & tranfparente.  On  l’employe  pour 
fixer  les  couleurs  deftinées  aux  carreaux  d’apparte- 
mens , & pour  les  décorations. 

On  rend  ces  colles  plus  ou  moins  légères  , fuivant 
la  quantité  d’eau  qu’on  y a jointe , quand  on  veut 
s’en  fervir. 

De  ï huile. 

Un  autre  liquide  employé  pour  détremper  les 
couleurs,  eft  l'huile.  Il  y en  a de  plufieurs  fortes: 
l'huile  de  Un  , Y huile  de  noix  , Y huile  d’œillet  , &c. 

L’ huile  de  Un  fe  tire  par  expreffion  des  graines  de  la 
plante  de  ce  nom.  Il  faut  la  choiftr  claire,  fine,  ambrée, 
très-amère  au  goût  ; la  meilleure  , dit- on , nous  vient 
de  Hollande  ; on  en  tire  auffi  de  Flandres.  Si  l’on  veu  t 
blanchir  cette  huile  , on  la  met  dans  une  cuvette  de 
plomb  , expofée  pendant  un  été  au  foleil , & on  y 
jette  du  blanc  de  cérufe  St  du  talc  calciné.  C’eft 
l’huile  de  lin  qui  eft  le  plus  en  ufage , parce  qu’elle 
eft  la  plus  facile  à fe  dégraiffer  , qu’elle  eft  la  plus  fic- 
cative  Se  la  moins  chère. 

On  fe  fert  auffi  de  Yhuile  de  noix  , qu’on  obtient 
par  u*e  fécondé  expreffion  des  noix.  Cette  huile  eft 
naturellement  plus  blanche  que  celle  de  lin  , mais 
n’eft  pas  auffi  deftïcative.  On  l’employe  de  préfé- 
rence pour  broyer  & détremper  les  couleurs  clai- 
res, telles  que  le  blanc,  le  gris,  ôt  autres  teintes 
brillantes,  qui  fe  terniffent  peu-à-peu  à l’huile  da 
lin.  Il  faut  choiftr  l’huile  de  noix  blanche , St  Ten- 
tant bien  fon  fruit  au  goût  & à l’odorat. 

L’huile  d'œillet  provient  par  expreffion  de  la  fe- 
rnence  du  pavot  noir,  pilé.  Sa  bonne  qualité  efl: 
d’être  claire , St  fans  odeur.  Cette  huile  eft  la  plus 
blanche  de  toutes  : on  l’employe  principalement 
pour  broyer  &,  détremper  le  blanc  de  plomb. 
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L’huile  d’olive  a trop  d’onauofité  , elle  ternit 

les  couleurs  , les  dorures  & les  vernis 

L'huile  d'afpic  eft  inférieure  a celle  de  lin  , & tu- 
jette  à être  falfifiée  avec  l’effence  de  térébenthine. 
De  l’effence. 


Un  liquide  très-commun , qui  fert  à détremper 
les  couleurs  , c’eft:  Yejjence , Xhuile  , ou  Yejprit  qu’on 
obtient  de  la  térébenthine,  par  diftillation, 

L’effence  de  térébenthine  doit  être  très-claire, 
d’une  odeur  pénétrante , & défagréable.  Si  l’on  veut 
connaître  qu’elle  eft  bonne  , il  faut  broyer  du  blanc 
de  cérufe  à l’huile,  & le  détremper  enfuite  dans 
l’effence;  ft  une  demi-heure  après,  i’effence  fumage  , 
elle  eft  d’une  bonne  qualité  ; ft , au  contraire  , elle 
s’incorpore  avec  le  blanc,  & le  rend  plus  épais, 
c’eft  la  preuve  qu’elle  n’eft  point  affez.  reûifiée. 

L’effence  de  térébenthine  fert  à détremper  les 
couleurs  broyées  à l’huile  , lorfqu  on  doit  vernir 
par-deffus  ; elle  étend  mieux  les  couleurs , & les 
prépare  à recevoir  le  vernis. 


Vernis  à détremper. 


Il  y a auffi  des  vernis  qui  fervent  à broyer  & à 
détremper  les' couleurs. 

, i°.  Vernis  à l’efprit-de-vin.  Dans  une  pinte  d’efprit- 
de-vin  mettez  deux  onces  de  maftic  en  larmes  , & 
deux  onces  de  fandaraque  ; quand  ces  vernis  font 
fondus  , ajputez-y  un  quarteron  de  térébenthine  de 
Venife,  faites  bouillir  le  tout  quelques  bouillons , 
& pafléz  à travers  un  linge. 

11  faut  avoir  foin  que  les  couleurs  foient  bien 
broyées;  on  les  détrempe  enfuite  avec  ce  vernis  , a 
fur  & à inclure  qu’on  en  a befoin  , d autant  qu  elles 
féchent  très-promptement. 

2°.  Vernis  blanc  à l’effence.  Mettez  quatre  onces 
de  maftic  en  larmes  & une  demi-livre  de  térében- 
thine dans  une  pinte  d’effence  ; faites  fondre  le  tout, 
& paffez. 

Ce  vernis  eft  gras, il  a de  l’odeur;  il  eft  moins  prompt 
à fécher  que  celui  à l’efprit-de-vin  , mais  il  s em- 
ployé plus  aifément,  & a plus  de  qualité. 

11  faut  broyer  les  couleurs  à l’huile  , & on  les  dé- 
trempe peu-à-peu  avec  ce  vernis. 

5°.  Vernis  de  Hollande.-  Ce  vernis,  qu’on  tiroit  au- 
trefois de  Hollande,  eft  compofé  d’une  pinte  d’ef- 
fence , dans  laquelle  on  fait  fondre  une  demi-livre  de 
iérébenthine-pife  , & autant  de  galipot , qu’on  paffe 
enfuite  par  un  linge  fin. 

On  emploie  principalement  ce  vernis  à détremper 
le  verd-de  gris. 

C’eft  avec  l’un  ou  l’autre  de  ces  liquides  que  les 
fubftances  qui  donnent  les  couleurs  doivent  être 
broyées  fur  un  porphyre,  un  marbre  on  autre  pierre 
dure  : quand  les  matières  font  broyées  à l’eau , il  faut 
les  détremper  à la  colle  de  parchemin. 

Si  on  veut  les  détremper  dans  le  vernis  à l’efprit- 
de-vin  ,on  doit  les  bien  broyer  , & n’en  prendre  que 
la  quantité  qu’on  peut  employer  fur  le  champ,  parce 
que  les  couleurs  ainft  préparées  féchent  très-promp- 
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Les  couleurs  broyées  à l’huile  peuvent  s’employer 
à l’huile  pure  , mais  mieux  à l’huile  coupée  d’effence , 
& même  avec  l’effence  pure  de  térébenthine.  Les 
couleurs  en  font  plus  folides , mais  plus  longues  à 
fécher. 

Les  couleurs  broyées  à l’effence,  & détrempées 
au  vernis , ont  plus  de  brillant , mais  sèchent  promp- 
tement , font  difficiles  à manier  , & fujettes  à s’é- 
paiffir  , fur-tout  quand  on  en  détrempe  trop  à la  fois. 

On  a effayé  auffi  de  détremper  les  couleurs  au  _/i- 
von  , au  lait , à la  cire , ou  à l’encauflique. 

On  a bientôt  abandonné  l’eau  de  favon  & le  lait , 
comme  ne  donnant  aucun  avantage  , & fujets  à une 
mauvaife  odeur.  L’encauftique  s’eft  foutenue  quelque 
temps , parce  que  le  célèbre  comte  de  Caylus  l’a  fait 
valoir  comme  une  découverte  d’un  procédé  des  an- 
ciens. L’encauftique  fe  compofe  , en  faifant  fondre 
enfembls  une  demi-once  de  fel  de  tartre  , quatre  on- 
ces  de  cire-vièrge,  la  plus  blarrche  , dans  une  pinte 
d’eau  ; mais  on  en  eft  revenu  à l’huile  & à l’effence 
pour  détremper  les  couleurs , ces  liquides  étant  in- 
finiment préférables  pour  les  procédés  de  la  peinture. 

Machine  à broyer  les  couleurs. 

M.  Bachelier , peintre  de  Monsieur  , Frère  du 
Roi,  a imaginé  une  machine  approuvée  par  un  cer- 
tificat de  l’Académie  royale  des  Sciences  , du  22 
août  1765.  Cette  machine  a le  double  avantage  de 
broyer  les  couleurs , & de  garantir  les  ouvriers  du 
danger  de  refpirer  les  poudres  du  verd-de-gris , de 
la  cérufe , & c.  lorfqu’il  faut  pulvérifer  & tamifer 
les  ingrédiens  des  couleurs.  On  fait  que  ces  ma- 
tières font  en  général  fi  pernicieufes , que  ceux  qui 
les  préparent  en  font  fouvent  les  viéUmes.  Cette 
machine  confifte  principalement  en  une  roue  her- 
métiquement enveloppée  d’une  peau  dans  laquelle 
on  met  les  couleurs  , telles  qu’elles  font  au  fortir  de 
la  tonne.  En  tournant  cette  roue  les  couleurs  fe 
pülvérifent  , & paffent  dans  un  tamis , d’où  elles 
tombent  dans  un  réfervoir  qui  contient  la  quantité 
d’huile  qu’il  faut  pour  les  amalgamer. 

Un  autre  avantage  de  cette  mécanique , c’eft  qu’un 
feul  homme  broie  jufqu’à  cent  vingt  livres  de  cou- 
leurs par  jour  , & très-également;  tandis  que  fur  la 
pierre- , il  n’en  peut  faire  au  plus  que  quarante  livres , 
& encore  très  - imparfaitement , puifqu’il  eft  obligé 
à chaque  inftant  de  ramaffer  les  couleurs  avec  le 
couteau  fur  la  molette  , & que  d’ailleurs  il  n’a  pas 
vers  le  foir  la  même  force  qu’il  avoit  le  matin. 

Des  glacis. 

On  entend  par  glacis  l’effet  que  produit  une  cou- 
leur tranfparente  , qu’on  applique  fur  une  autre  cou- 
leur qui  eft  féche.  Le  glacis  fert  donc  à procurer  aux 
couleurs  de  deffoüs  un  ton  plus. brillant  & plus  lé- 
ger; il  unit  les  teintes,  & donne  de  l’harmonie  à 
toutes  les  nuances;  il  accorde  tous  les  tons  de  la 
peinture. 

On  glace  avec  les  couleurs  tranfparentes  , telles 
j que  les  Jacques,  les  fti!s-de- grain,  &c. 
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La  terre  Sombre  & la  terre  de  Cologne  peuvent 
fervir  à glacer  les  bruns  , & à leur  donner  plus  de 
force  & de  ton. 

Le  blanc  de  plomb  s’emploie  en  glacis  dans  les  par- 
ties claires  auxquelles  on  veut  arrêter  des  coups  de 
lumière,  ou  donner  des  jours  vifs  & éclatans. 

Il  faut,  pour  la  beauté  des  glacis , que  le  deffous 
foit  peint  fortement  , avec  des  couleurs  qui  aient 
beaucoup  de  corps,  & qui  foient  couchées  uniment. 

Des  vernis. 

On  fent  qu’il  ne  doit  pas  être  ici  queftion  des 
vernis  de  poterie  & de  porcelaine , qui  font  des  vitri- 
fications , dont  nous  parlerons  dans  les  traités  de 
ces  arts.  • 

. Il  s’agit  à préfent  des  vernis  liquides  ou  des  enduits 
brillans  , qu’on  met  fur  les  couleurs  , ou  fur  des 
fonds  préparés. 

Le  vernis  doit  être  clair  , limpide  , fluide  avant 
fon  emploi;  & lorfqu’il eft  employé, il  doit  être  fo- 
lide  , brillant,  & tranfparent  comme  un  criflal.  Il  faut 
qu’il  foit  de  nature  ficcativc  ; & quand  il  eft  fec  , il 
doit  refter  dur  & inaltérable.  11  ne  doit  être  altéré  , 
ni  par  l’humidité,  ni  par  la  chaleur  ; & s’il  eft  adhérent 
à la  toile  , au  bois , au  métal , à la  pierre  , il  ne  doit 
point  s’écailler,  à moins  que  ce  ne  foit  à force  d’inftru- 
mens  de  fer  , ou  par  l’aftion  du  feu.  L’ongle  ne  doit 
ni  l’entamer,  ni  le  rayer  ; enfin  , un  bon  vernis  rie 
doit  ni  fe  gercer , ni  fe  frifer , ni  être  farineux. 

Tell  es  font  les  qualités  & les  propriétés  d’un  ex- 
cellent vernis.  Elles  ne  peuvent  certainement  s’ap- 
pliquer qu’à  un  petit  nombre  de  çes  compofitions  , 
qui  fervent  de  dernier  enduit,  fans  aucun  autre  mé- 
lange, & qui  font  absolument  deftinées  à donner  de 
l’éclat  & de  la  folidité  aux  fujets  qu’elles  couvrent. 

L art  de  faire  le  vernis,  dit  M.  Watin  , confifte  à 
diftbudre  une  ou  plufieurs  réfines  dans  un  fluide , ou 
à incorporer  un  fluide  dans  des  réfines  fondues  à feu 
nu  , de  manière  qu’elles  ne  puiffent  pas  reprendre 
leur  confiftance.  11  faut  que  le  fluide  qui  a fervi , ou 
à la  diffolution  ou  à l’incorporation , s’évapore  aufll- 
tôt  après  l’application  de  la  réfine  , & la  laiffe  feule 
avec  fa  tranfparence.  Cette  folution  préliminaire  eft 
donc  néceffaire  , i°.  pour  liquéfier  artificiellement  la 
réfine,  e°.  pour  en  réunir  les  patries  fous  un  tout 
homogène  , & lié.  11  faut  enfin  que  le  liquide 
qu’on  employé , ou  pour  diffoudre  la  réfine , ou  pour 
fon  incorporation  , puiffe  avoir  ou  affez  d’aâion  pour 
la  diffolution  , ou  affez  de  confiftance  pour  fe  main- 
tenir quand  il  s’eft  incorporé  : en  outre  il  faut  qu’il 
s’évapore  & fe  féche  auffitôt  qu'il  eft  appliqué  ; 
qu’en  abandonnant  la  réfine  à elle-même,  il  la  laide 
dans  un  tout  homogène  , dont  les  parties  foient  réu- 
nies de  façon  qu’elles  ne  s’écaillent  ni  ne  gercent, 
ce  qui  en  annonceroit  la  difcontinuité. 

Il  n’y  a effentiellement  que  trois  fortes  de  vernis 
qui  tirent  leurs  dénominations, du  liquide  qui  en  fait 
la  bafe , lavoir  ; 

1°.  Les  vernis  clairs  , à l’efprit-de-vin. 

z°.  Les  vernis  gras , à l’huile  : 
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n.  Les  vernis  à l’effence  de  térébenthine, 
’efprit-de-vin  bien  reétifié  , l’huile  de  lin  dégraif- 
fée  , & l’effence  de  térébenthine  font  donc  les  li- 

Îuides  avec  lefquels  on  compofe  les  bons  vernis. 

>n  en  fait  auffi  avec  de  l’eau-de-vie  , & toutes  for- 
tes d’huile  ; mais  ils  font  imparfaits,  & fujets  à fe 
gercer  , ou  à devenir  farineux. 

On  emploie  pour  les  vernis,  des  gommes,  des  ré- 
fines,  des  bitumes.  Sous  ces  trois  ciaffes  font  ran- 
gés tous  les  folides  effentiels  à la  compofition  des 
vernis;  mais  tous  les  objets  compris  dans  ces  trois 
ciaffes  , n’y  font  pas  également  propres. 

Par  exemple , fi  la  matière  dont  on  veut  fe  fer- 
vir fe  diffout  en  entier  dans  l'eau  , c’eft  une  gomme 
proprement  dite,&  évidemment  impropre  pour  la 
compofition  du  vernis,  qui  ne  fefait  qu’avec  des  fo- 
lides fur  lefquels  l’eau  ne  doit  point  avoir  d’aétion. 

Si  elle  fe  diffout  enentierdans  l’efprit-de-vin  , c’eft 
une  réfine.  Si  une  partie  de  cette  matière  fe  dilTout 
dans  l’eau , & l’autre  dans  l’efprit-de-vin , c’eft  une 
gomme-réfine  , ou  une  matière  compofée  des  deux 
fubftances. 

îi  y a des  réfines  & des  bitumes  qui  ne  fondent 
point  dans  l’efprit  de  vin,  mais  dans  l’huile  ; & il  y en 
a qui  font  indiffolubles  dans  l’efprit-de-vin  &.  dans 
l’huile. 

Il  faut  choifir  entre  ces  fubftances  celles  qui  font 
les  plus  propres  à la  compofition  des  vernis  , & en- 
tre les  vernis  ceux  qui  conviennent  aux  fujets  fur 
lefquels' on  doit  les  appliquer. 

Nous  allons  parcourir , toujours  d’après  l’ouvrage 
de  M.  Watin  , les  principales  compofitions  de  ces 
vernis. 

Vernis  à l’efprit-de-vin'. 

Les  vernis  clairs , à l’efprit-de-vin  , fe  font  tous 
au  bain-marie.  On  doit  veiller  à ce  que  la  chaleur 
foit  toujours  égale  , & ait  affez  d’aûion  pour  pro- 
curer la  diffolution  des  gommes. 

Il  faut  laiffer  un  quart  du  vaiffeau  vuide  pour  don- 
ner au  liquide  la  liberté  de  fe  gonfler  , de  bouillon- 
ner , & de  recevoir  la  térébenthine. 

On  doit  s’affurer  que  toutes  les  matières  font  dans 
une  parfaite  fluidité.  Le  fandaraque  donne  la  folidité 
aux  vernis  à l’efprit-de-vin , & la  térébenthine  leur 
procure  le  brillant.  On  fait  fondre  féparément  ces 
deux  fubftances  au  bain-marie,  dans  l’efprit-de-vin. 
Quand  le  vernis  eft  fait,  on  le  paffe  par  un  linge  fin 
ou  dans  un  tamis.  On  le  laiffe  repofer  vingt- quatre 
heures  avant  de  l’employer , pour  lui  laiffer  le  temps 
de  dépofer  , & de  fe  clarifier  lui-même. 

Le  vernis  àl’efprit-de-vin  eft  meilleur  quand  ü eft 
nouveau  ; il  faut  prendre  garde  de  mettre  trop  d'ei- 
prit-de-vin  à la  fois  ; il  vaut  mieux  le  ménager , le 
verfer  à plufieurs  reprifes. 

Veut-on  un  vernis  à l’efprit- de-vin  pour  les  décou- 
pures , les  boîtes  de  toilette  , les  étuis  , les  bois  d éven- 
tails , les  lambris  d'apparterrter.s , &c. 

Mettez  deux  onces  de  maftic  en  larmes , & une 
demi-livre  de  fandaraque  dans  une  pinte  d efpr.tdc- 
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vin;  quând  les  matières  feront  bien  discutes  enfem- 
ble  incorporez-y  quatre  onces  de  terebenthme  de 

Venife.  r , 

Ce  vernis,  fait  pour  etre  applique  fur  des  tonds  ten- 
dres , doit  être  blanc  & peu  chargé  de  gomme. 

Vernis  pour  les  boi ferles  , bois  de  chêne , chafes  de  canne , 
fers,  grilles  , '&  rampes  à l’intérieur, 

Jettez  dans  une  pinte  d’efprit- de-vin  une  demi-li- 
vre de  fandaraque  , deux  onces  de  gomme  lacque- 
plate  , quatre  onces  d’arcançon  ou  colophane  ; quand 
les  gommes  font  bien  fondues  , on  incorpore  fix  on- 
ces de  térébenthine  de  Venife. 

Si  l’on  veut  vernir  les  meubles  en  ronge  , on  met 
dans  le  mélange  plus  de  gomme  lacque  , moins  de 
fandaraque,  & on  y ajoute  du  fang-dragon. 

Ce  vernis,  deftiné  à couvrir  des  fujets  expofés  au 
frottement,  doit  être  chargé  de  gommes  ; l’arcançon 
fupplée  ici  le  maflic  , il  eft  moins  coûteux , -&  donne 
du  brillant  : la  gomme  lacque  y ajoute  de  la  dureté. 
Ces  drogues  donnent  un  corps  , & rendent  le  vernis 
épais  ; deux  couches  de  ce  vernis  tiennent  lieu  de 
quatre  à cinq  d’un  autre. 

Vernis  pour  les  violons  , & autres  inf  rumens  de  mufique. 

On  met  dans  une  pinte  d’efprit-de-vin  quatre  on- 
fces  de  fandaraque , deu-x  onces  de  gomme  lacque  en 
grains,  deux  onces  de  maflic  en  larmes,  une  once 
de  gomme  élémi  : on  fait  fondre  ces  gommes  a petit 
feu,  & quand  elles  ont  fubi  quelques  bouillons,  on 
y incorpore  deux  onces  de  térébenthine. 

Comme  un  inftrument  efl  lujet  a etre^  fouvent  ma- 
rié , il  faut  que  le  vernis  en  foit  dur.  C’eft  pourquoi 
en  preferit  une  légère  dofe  de  gomme  lacque  en 
grains , obfervant  qu’une  plus  grande  quantité  ^en- 
droit le  vernis  farineux  ; on  emploie  moins  de  tere- 
benthine  , fujette  à s’échauffer  dans  les  mains  , èl  1 on 
y fupplée  par  la  gomme  clémi , qui  la  fait  durcir. 

Vernis  pour  employer  le  vermillon  fur  les  trains 
d’équipages. 

Mettez,  dans  une  pinte  d’efprit-de-vin , ffx  onces 
de  fandaraque  , trois  onces  de  gomme-lacque  plate  , 
quatre  onces  d’arcançcn  oü  colophane  ; quand  les 
gommes  font  fondues  , incorporez-y  fix  onces  de  té- 
rébenthine pife.  Quand  on  veut  s en  fervir,  on  dé- 
trempe dedans , du  vermillon  , a fur  & a meiure. 

Comme  le  fandaraque  blanchit  à l’air  , on  y fup- 
plée par  la  gomme-la  : que.  La  térébenthine  pife  eff 
moins  chère  ; & la  gomme-lacque  &.  1 arcançon  don- 
aent  du  corps  , &.  glacent  bien. 

Vernis  à l’or. 

Pilez  féparément  quatre  onces  de  gomme-lacque 
ien  branches  , autant  de  gomme-gutte  , autant  de 
fang-dragon,  autant  de  rocou , & une  once  de  fafran. 
Mettez  cincune  de  ces  drogues  féparement  dans  une 
pinte  d’efprit-devin,  que  vous  tiendrez  dans  un  bo- 
cal ou  vaiffeau  , expofé  pendant  quinze  jours  au  fo- 
leîl,  ou  à la  chaleur  d’une  étuve,  en  les  remuant 
fouvent  pour  exciter  leur  diffolution,  Les  teintures 


feront  plus  belles  fi  elles  font  faites  fans  feu  : quand 
les  matières  font  fondues , on  les  mêle  toutes  enfem- 
ble.  Plus  ou  moins  de  chacune  de  ces  dufolutions 
donnent  les  diftérens  tons  de  l’or  , fuivant  la  com- 
binaifon  qu’on  en  fait.  Si  l’on  veut  employer  ce  ver- 
nis fur  l’argent , pour  imiter  l’or , il  faut  qu’il  doit 
plus  chargé  de  teinture. 

Des  vernis  gras  ou  à l’huile . 

Lè  copal  & le  karabé  ou  l’ambre , font  les  princi- 
pales fubftances  qu’on  emploie  dans  les  vernis  gras. 
Chacune  de  ces  deux  matières  a les  propriétés  eilen- 
tielles  au  vernis  , la  folidité  & la  tranfparence. 

On  n’emploie  point  ces  deux  fubftances  enfemble. 
Le  copal  étant  plus  blanc , eft  réfervé  pour  vernir 
les  fonds  clairs  ; le  karabé  étant  plus  dur  , eft  em- 
ployé pour  les  vernis  gras,  à l’or,  ou  fur  des  cou- 
leurs fombres. 

On  diffout  l’ambre  &.  le  copal  dans  les  huiles  , 
ou  encore  mieux  feuls  , à fec  , & à feu  nu.  Par  ce 
dernier  procédé  , ils  font  plus  blancs  , plus  clairs,  & 
moins  fujets  à fe  brûler. 

L’huile  qu’on  emploie  avec  le  copal  & le  karabé 
doit  être  ficcative  , & parfaitement  dégraiffée. 

On  fait  fondre  ces  fubftances  féparément , dans 
un  pot  verniilé.  On  reconnoit  qu  elles  font  dans  un 
état  de  fluidité  capable  de  recevoir  l’huile  , lorfqu’el-s 
les  n’offrent  point  de  réftftance  à la  fpatule  de  fer  , 
& quelles  en  découlent  goutte  à goutte. 

On  ne  doit  verfer  1 huile  préparée , que  lorfque  les 
matières  font  en  pleine  fluidité.  11  faut  verfer  peu-à- 
peu , en  remuant  toujours  avec  la  fpatule  ; on  laiffe 
enfuite  ce  mélange  prendre  quelques  bouillons  fur 
le  feu. 

L’huile  étant  bien  cuite,  & incorporée  avec  la 
matière  , on  retire  le  pot  du  feu  , on  attend  que  le 
mélange  ait  une  chaleur  douce , & on  y verfe , en 
remuant  bien  , de  l’effence  de  térébenthine  en  plus 
grande  quantité  que  l’huile. 

On  peut  verfer  les  huiles  fur  ces  fubftances  , pour 
qu’elles  ne  foient  fondues  qu  en  partie , parce  que  les 
huiles  ne  s’incorporent  qu’avec  la  matière  enfufton; 
& l’on  a même  obfervé  que  le  vernis  foit  de  copal  » 
foit  de  karabé  , n’en  étoit  alors  que  plus  beau  & 
tranfparent  , ces  fubftances  n ayant  pas  eprouv& 
un  fi  grand  degré  de  chaleur. 

Quand  le  vernis  eft  fait,  il  faut  le  palier  au  tamis  , 
ou  dans  un  linge.  On  doit  tâcher  de  faire  lécher  au 
foleil , & de  dégager  de  leurs  huiles  les  morceaux 
d’ambre  ou  de  copal  qui  ne  font  pas  fondus,  afin  de 
les  employer  dans  la  fuite.  Si  on  recommençoit  a les 
liquéfier  avant  qu  ils  fuffent  bien  fecs  & épurés  , ils 
fourniroient  un  vernis  inférieur  au  premier. 

Oes  vernis  ne  s’eclairciflentpas  aufti  vite  que  ceux’ 
à l’efprit-de-vin.  11  faut  les  laiffer  repofer  au  moins 
deux  fois  vingt-quatre  heures. 

Le  vernis  gras  s’épaiiïit  étant  gardé  ; mais  quand 
on  veut  s’en  fervir , on  y incorpore  un  peu  d’effence  , 
& on  lui  fait  fubir  quelques  bouillons  au  bain-marie» 
cela  l’éçlaircit. 
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C’eft  une  attention  néceffaire  d'avoir  des  vafes 
nouveaux  chaque  lois  qu’on  veut  faire  de  beaux  ver- 
nis blancs  à l'huile  , parce  que  les  vaiffeaux  qui  ont 
déjà  l'ervi  à cet  ufage , font  gerces  & pénétrés  cl  huile 
& d’effence  , qui  fe  brûlent  8cnoirciffent  les  réfines. 

Le  vernis  gras  féche  dans  les  vingt-quatre  heures  , 
quand  le  temps  eft  chaud;  il  faut  avoir  recours  au 
feu  dans  l’hiver. 

L’eiTence  de  térébenthine  eft  neceflaire  dans  les 
vernis  gras,  pour  les  faire  bien  fécher.  La  d©fe  eft 
ordinairement  le  double  de  celle  de  1 huile;  on  en 
met  moins  en  été  qu’en  hiver , parce  que  la  chaleur 
du  loleil  favorife  davantage  l’évaporation. 

La  trop  grande  quantité  d’huile  dans  les  vernis, 
les  empêche  de  fécher  ; mais  ils  gercent  8c  s’étendent 
difficilement  quand  il  n’y  en  a pas  allez.  On  incor- 
pore ordinairement , fur  une  livre  de  copal  ou  de 
karabé,  depuis  un  quarteron  jufqu’à  une  demi-livre 
d’huile. 

Vernis  blanc  au  copal. 

Sur  une  livre  de  copal  fondu,  verfez  quatre  , fix 
ou  huit  onces  d’huile  de  lin,  cuite  & dégraiffée. 
Quand  l’incorporation  eft  faite  , retirez  le  vaiffeau 
du  feu,  en  remuant  toujours;  & après  que  la  cha- 
leur eft  appaifée  , jettez-y  une  livre  d’effence  de  té- 
rébenthine de  Venife.  Paffez  enfuite  à travers  unlinge 
ou  tamis.  Ce  vernis  gagne  à être  confervé , & prend 
de  la  qualité  en  fe  clarifiant.  C’eft-là  le  procédé  du 
fameux  vernis  de  Martin. 

Vernis  au  karabé  ou  à l'ambre. 

On  obferve  les  mêmes  dofes  & les  mêmes  pro- 
cédés pour  le  vernis  au  karabé  , qui  s’emploie  prin- 
cipalement fur  les  fonds  bruns.  Mais  le  vernis  au  co- 
pal eft  plus  en  ufage  , étant  plus  blanc  & plus  bril- 
lant. C’eft  avec  ces  deux  vernis  qu’on  tâche  d’imiter 
les  beaux  vernis  de  la  Chine. 

Vernis  noir  pour  Us  voitures  & ferrures. 

Ce  vernis  fe  fart  avec  du  bitume  de  Judée,  de 
l’arcançon  & du  karabé  qu’on  fait  fondre  féparément, 
& qu’on  mêle  quand  ils  font  fondus.  On  y incopore 
enfuite  de  l’huile  grade  ; 8c  quand  les  matières  font 
encore  chaudes  , on  y ajoute  de  l’effence.  La  recette 
lapins  éprouvée  de  ce  vernis  noir,  eft  trois  quarts 
de  karabé  , deux  onces  d’arcançon  & d’afphalte , fix 
ences  d’huile  , trois  quarts  d’effence. 

Vernis  gras  pour  les  trains  d’équipages. 

Sur  une  livre  de  fandaraque  fondue , on  incorpore 
une  demi-, ivre  d’huile  de  lin  cuite,  & on  y ajoute 
de  l’effence  pour  l’éclaircir.  Lorfque  les  trains  font 
peints  en  couleur,  à l’huile  , ce  vernis  conferve  8c 
couvre  les  couleurs,  de  façon  qu’on  peut  les  laver 
fans  les  endommager. 

Vernis  gras  à l'or. 

On  fait  fondre  féparément  huit  onces  d’ambre, 
ôt  deux  onces  de  gomme  lacque  : on  les  mêle  , on 
y incorpore  une  demi-livre  d’huile  de  lin,  cuite  8c 
préparée  ; enfuite  une  demi-livre  environ  d’effence , 
qu’on  a eu  foin  de  colorer , comme  on  l’a  dit  ci-de- 
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vant  i en  y faifant  fondre  de  la  gomme-gutte,  du  fa- 
fran,  du  fang-dragon  8c  un  peu  de  rocou.  C’eft  en  va- 
riant dans  le  mélange  la  quantité  de  ces  quatre  fubf- 
tances  , qu’on  parvient  à imiter  le  ton  de  l’or. 

Vernis  à i’ejfence. 

On  a donné  improprement , dit  M.  Watin,  le  nom 
de  vernis  à celui  qu’on  appelle  , dans  le  commerce  , 
vernis  à L'ejfence  ; il  n’en  a ni  les  qualités,  ni  les  pro- 
priétés. Au  refte , ce  compofé  fe  fait  avec  des  ma- 
tières tendres  , 8c  l’effence  en  eft  la  bafe. 

Il  n’y  a que  celui  àtableaux  qui  foit  en  ufage.  Les 
autres  ne  font  propres  qu’à  détremper  les  couleurs. 
Les  procédés  pour  les  faire , font  les  mêmes  que 
ceux  dont  on  fe  fert  pour  les  vernis  gras. 

Vernis  pour  les  tableaux. 

On  demande  pour  les  tableaux , des  vernis  blancs , 
légers  8c  doux  , qui  rappellent  les  couleurs , les  con- 
fervent , 8c  qui  ne  leur  donnent  aucun  ton  , ni  aucun 
brillant  nuifible.  Si  les  vernis  étoient  à l’efprit-de-vin , 
ils  feroient  gercer  les  couleurs;  à l’huile  , ils  les  em- 
pâteroient.  Pour  que  les  vernis  foient  bons,  il  faut  qu’ils 
nourriffent,  en  quelque  forte,  la  toile,  qu’ils  main- 
tiennent les  couleurs  dans  leur  état , 8c  qu’on  puifle 
enlever  ces  vernis,  fans  dégrader  les  tableaux.  Ces 
vernis  fe  compofent  ordinairement  avec  du  maftic 
8c  de  la  térébenthine  , qu’on  fait  fondre  enfemble 
dans  de  l’effence.  On  les  paffe  dans  un  linge  ou  dans 
un  tamis  , 8c  on  les  laiffe  clarifier.  On  les  emploie 
à froid  fur  les  tableaux 

Vernis  de  cachets. 

Il  y a des  perfonnes  qui  s’amufent  à faire  un  ver- 
nis avec  des  cachets  de  lettres  ; voici  comme  elles 
le  compofent  : elles  prennent  une  once  8c  demie 
de  cette  cire  à cachet , & la  biffent  fondre  dans 
un  demi  fetier  d’efprit-de-vin  au  bain-marie  , en 
remuant  bien  ; fx  la  couleur  n’eft  point  allez  épaiffe 
on  y ajoute  des  cachets  : on  met  trois  ou  quatre 
couches  de  ce  vernis,  8c  davantage  fi  on  veut 
le  polir. 

Vernis  fur  verre , pour  préferver  des  rayons  du  foie  il. 

On  fait  un  vernis  fort  fimple  pour  fe  garantir  des 
rayons  du  Loleil , fans  ôter  la  tranfparence  du  verre.. 
Il  faut  pour  cet  effet  pulvérifer  de  la  gomme  adra- 
gant,  la  mettre  diffoudre  pendant  24  heures  dans  des 
blancs  d’œufs  battus  , enfuite  en  frotter  le  verre  avec 
«ne  broffe  très-douce. 

Emploi  des  vernis. 

Examinons  préfentement , toujours  d’après  l’ou- 
vrage de  M.  W atin , la  manière  d’employer  le  vernis. 

L’art  de  l’emploi  du  vernis  confffte  à l’appliquer , 
à le  polir,  le  luftrer,  le  rafraîchir,  le  réparer  , quel- 
quefois même  à le  détruire  , ou  pour  en  appliquer 
un  nouveau,  ou  pour  le  faire  difparoître  tout-à-fait. 

Avant  de  faire  l’application  du  vernis  , il  faut  fe 
garantir  de  toute  pouffxère  qui  le  gàteroit  ; il  faut 
prendre  un  vernis  pur,  bien  confervé  , <Sc  enfermé 
dans  un  vafe  frais  & fec.  On  enlève  légèrement  le 
vernis  avec  la  broffe  ; 8c  on  l’emploie  à froid  fur 
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un  fond  qui  n’ait  ni  craiTe  ni  humidité.  On  expofe 
enfuitele  fujet  verniffé  à une  chaleur  douce  du  fo- 
leil  ou  d’une  étuve,  en  le  mafquant  d’un  vitrage, 
pour  le  défendre  de  toute  ordure. 

Les  vernis  gras  demandent  une  chaleur  plus  forte 
que  ceux  à l’eiprit-de-vin. 

Il  faut  vernir  à grands  traits  , promptement  & 
rapidement , l’allée  & iè  retour  , pas  davantage  ; il 
faut  étendre  le  vernis  également  & uniment , fans 
croifer  les  coups  de  pinceaux  , à i’épaiffeur  au  plus 
d’une  feuille  de  papier. 

On  ne  doit  mettre  une  fécondé  couche  que  quand 
la  première  eft  abfolument  féche. 

Si  le  vernis  appliqué  devient  terne  & inégal , il 
faut  l’enlever  Sc  le  recommencer , au  lieu  de  vou- 
loir le  raccommoder. 

On  polit  le  vernis,  comme  on  le  dira  ci-après, 
pour  en  ôter  jufqu’aux  plus  petites  éminences  ; le 
mieux  eft  de  polir  à chaque  couche. 

On  applique  les  vernis  avec  des  pinceaux  de  poils 
de  blaireaux  , faits  en  forme  de  patte-d’oie , & qu’on 
appelle  blaireaux  à vernir , ou  avec  des  pinceaux  de 
foie  de  porcs  très -fine.  Si  les  parties  à vernir  font, 
petites , on  fe  fert  de  pinceaux  enchâffés  dans  des 
plumes. 

On  éclaircit  les  vernis  trop  épais  à l’efprit- de-vin  , 
avec  de  l’efprit-de-vin  reélifié  ; & ceux  à l’huile,  avec 
de  l’effence. 

On  nettoie  les  pinceaux  dans  l’efprit  de  vin  ou 
dans  l’effence,  fuivant  la  nature  des  vernis  auxquels 
ils  doivent  fervir. 

Quand  on  veut  vernir  un  fujet , foit  peint  .ffoit 
nu  , foit  doré  ; fi  l’on  craint  que  le  vernis  ne  s*m- 
boive  , on  met  auparavant  un  encollage  à froid. 

Nous  avons  déjà  obfervé  que  les  vernis  à l’efprit 
de  vin  font  préférables  pour  l’intérieur,  & ceux  à 
l’huile  pour  l’extérieur. 

Si  l’on  veut  vernir  une  boi ferle,  on  lui  donne  d’abord 
une  teinte  de  bois , & enfuite  plnfieurs  couches 
de  vernis.  Pour  cette  opération  , il  faut  pulvérifer 
& infufer  dans  l’eau  , fuivant  le  ton  de  la  couleur 
que  l’on  cherche,  del’ochre  de  rue  ou  de  l’ochre 
jaune,  de  la  terre. d’ombre  & du  blanc  de  céruie; 
on  ne  met  de  cette  teinte  que  ce  qui  eft  néceflaire 
dans  une  dofe  de  colle  de  parchemin  ; on  remue 
le  tout  enfemble  , on  paiTe  le  mélange  au  tamis , 
on  en  donne  deux  couches  bien  étendues  à froid, 
on  les  laiffe  bien  fécher , enfuite  on  y applique  deux 
couches  du  vernis  à l’efprit-de-vin  que  nous  avons 
indiqué  ci-devant.  Si  on  vernit  dans  un  lieu  public , 
comme  dans  un  chœur  d’églife  , il  faut  employer 
de  préférence  !?  vernis  blanc  au  copal. 

Nous  avons  parlé  de  la  compofuion  du  vernis 
propre  pour  les  violons  & injlruments  de  mujlque  , 
qui  eft  rouge  de  fa  nature  à caufe  de  la  laque  ; quel- 
ques-uns teignent  un  peu  le  bois,  avant  d’appliquer 
le  vernis  , qu’on  emploie  auprès  du  feu  ; on  peut 
encore  y mettre  un  encollage  teint  , par  deffus 
lequel  on  c®uche  le  vernis. 

Cette  teinture  fe  fait,  fi  on  la  defire  rouge,  en 


COU 

faifant  bouillir  dans  l’eau , du  rocou  avec  un  peu 
d’alun,  ou  fi  on  la  veut  jaune,  en  fubftituant  du 
fafran  avec  de  l’alun;  on  peut  encore  mélanger  les 
deux  teintes  pour  en  faire  une  mixte. 

Il  fuffit  de  deux  couches  de  vernis  à l’efprit-de 
vin  pour  les  bois  d'éventails  , peints  à la  gomme  , 
& bien  fecs.  On  emploie  le  pareil  vernis  pour  les 
découpures , qui  font  collées  avec  de  la  gomme  fur 
un  fond  peint  à l’huile  ou  en  détrempe. 

Pour  les  boites  de  toilettes  & étuis , i°.  on'donne  qua* 
tre  à cinq  couches  de  blanc  d’Ëfpagne  broyé  à l’eau  t 
& détrempé  à la  colle  de  parchemin  ; 2°.  quand 
elles  font  sèches , on  paffe  deffus  de  la  pierre  ponce 
pour  en  ôter  les  grains , & on  adoucit  avec  de  la 
toile  neuve  &de  l’eau;  30.  on  applique  deux  cou- 
ches de  la  teinte  choifie,  broyée  à l’eau  & détrempée 
à la  colle  de  parchemin;  4°.on  paffe  une  ou  deux 
couches  d’encollage  d’une  eau  de  gomme , pour  em- 
pêcher le  vernis  de  gâter  les  couleurs  des  décou- 
pures ; 50.  quand  la  gomme  eft  sèche,  on  met  trois 
à quatre  couches  du  vernis  que  nous  avons  indiqué. 
Si  l’on  veut  polir  le  vernis,  on  en  met  huit  à dix 
couches  que  l’on  polit  avec  de  la  ferge  & du  blanc 
d’Efpagne  ou  du  tripoli. 

Pour  les  boites  de  carton , fi  elles  font  faites  au 
tour,  i °.  donnez  avec  un  blaireau  vingt  à vingt-quatre 
couches  du  vernis  à l'apprêt , qui  fe  compofe  à l’huile, 
de  même  que  ceux  au  copal  & au  karabé,  excepté 
qu’on  ne  fait  pas  choix  des  matières,  & qu’on  y 
emploie  feulement  les  épluchures  de  ces  deux 
fubftances  ; on  fait  fécher  chaque  couche  dans  une 
étuve  la  plus  chaude  quil  eft  poffible  ; 20.  à cha- 
que quatrième  couche,  on  paffe  la  boît'e  autour 
pour  adoucir  les  couches  , les  redreffer  & en  ôter 
les  grains;  30.  toutes  les  couches  étant  sèches  & 
finies  , au  lieu  de  les  poncer  on  les  gratte,  on  les 
adoucit  avec  une  lame  de  couteau  , ce  qui  eft  plus 
favorable  pour  la  couleur  ; 40.  on  broyé  très-fin 
les  couleurs  à l’huile  de  lin  de  Hollande;  on  les  dé- 
trempe avec  de  l’effence  ; 50.  on  y étend  cinq  ou 
fix  touches  bien  minces  ds  ces  couleurs  avec  des 
pincéauxsde  petit  gris  ; 6 enfin  on  étend  dix  à douze 
couches  du  beau  vernis  blanc  au  copal  que  nous 
avons  indiqué. 

Peur  le  papier  de  la  Chine  ou  autre  collé  fur  toile , 
que  l’on  veut  vernir  ; i°.  on  bat  & tamife  bien  de  la 
colle  de  parchemin  légère  ; 20.  on  en  donne  deux 
couches  froides,  légères  & unies  fur  le  papier, 
ayant  foin  de  ne  point  gâter  les  couleurs  ; 30.  les 
couches  étant  fèches , on  échauffe  la  pièce  , & 
on  applique  deux  couches  de  vernis  à l’efprit— 
de-vin. 

Pour  vernir  les  métaux,  comme  des  cafetières 
de  cuivre  ou  de  fer-blanc , on  nettoie  d’abord  le 
vafe  avec  une  pierre  ponce , on  le  frotte  avec  la 
prêle,  on  le  polit  avec  du  tripoli  ; enfuite  on  étend 
deffus  cinq  à fix  couches  de  vernis  gras  au  copal, 
file  fond  eft  blanc,  & au  karabé,  s’il  eftfombre, 
ayant  foin  de  laiffer  Bien  sécher  chaque  couche 
avant  d’en  appliquer  une  autre  , &.  de  préfenter 
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le  vafe  à une  chaleur  forte  du  foleil  ou  du  feu  , 
quand  on  emploie  le  vernis. 

Quand  on  veut  vernir  des  fers  & balcons  ex- 
térieurs , on  donne  une  première  couche  de  noir 
de  fumée,  mêlée  avec  un  peu  de  terre  d’ombre, 
qu’on  broyé  à l’huile  graffe  , & qu’on  détrempe  à 
l’effence;  lorfque  la  couleur  eft  sèche,  on  mêle  du 
noir  de  fumée  dans  le  vernis  gras  indiqué  ci-devant, 
on  en  étend  une  ou  deux  couches  fur  le  fer  , on 
met  une  couche  de  vernis  pur  par  deffus  , pour 
lui  donner  du  brillant.  Si  les  fers  font  intérieurs , 
on  fe  fert  du  vernis  à l’efprit-de-vin , dans  lequel 
on  détrempe  du  noir  de  fumée. 

M.  Watin  enfeigne  auffi  quelques  procédés  pour 
imiter,  autant  qu’il  eft  poflible , les  vernis  des  Chinois 
& des  Japonais. 

Ces  peuples  travaillent  les  ouvrages  ou  à plat 
& fans  reliefs,  ou  à la  pâte  & en  reliefs;  dans 
l’une  ou  l’autre  de  ces  manières,  ils  femblent  avoir 
adopté  de  préférence  les  fonds  noirs  , pour  exé- 
cuter leurs  arabefques  & leurs  reliefs  ; ils  varient 
quelquefois  ces  noirs  fonds  , en  y femant  de  l’aven- 
turine  ou  en  faifant  des  fonds  rouges  ou  cafés , & 
des  fonds  d’or  polis:  ces  derniers  font  les  plus  re- 
cherchés & les  plus  chers. 

Préparations  des  fonds  noirs  de  la  Chine , 

i°.  On  doit  choifir  le  bois  le  plus  léger  comme 
le  plus  fec , & préférer  celui  qui  a le  moins  de  ra- 
cines & de' pores  , étant  plus  fufceptible  d’être  poli; 
le  tilleul,  l'érable,  le  buis,  le  poirier,  font  parmi 
nos  bois  ceux  qui  parodient  le  mieux  convenir,  quoi- 
qu’ils n’approchent  pas  de  ceux  des  Chinois. 

2°.  On  polit  une  planche  , & on  y colle  une 
toile  des  plus  fines , telle  "que  la  mouffeline  ; cette 
toile  fert  à contenir  le  bois. 

3°.  On  broie  du  blanc  de  Bougival  ou  d’Efpagne; 
& pour  leur  donner  du  corps  on  y ajoute  de  la  terre 
d’ombre:  on  détrempe  le  tout  à la  colle  de  gants 
moyennement  forte;  on  donne  cinq  ou  fix  couches 
de  ce  mélange. 

4°.  On  polit  ces  couches  avec  de  la  prêle  ,enfuite 
avec  de  la  pierre  ponce  & du  tripoli  réduits  en 
poudre  impalpable. 

5°.  La  pièce  ainfi  préparée  , on  broie  du  noir 
d ivoire  avec  le  vernis  gras  au  karabé  ou  à l’ambre, 
on  le  détrempe  avec  le  même  vernis,  en  quantité 
fuffifante  pour  le  rendre  noir , ce  qui  fait  à peu- 
près  une  once  de  noir  fur  quatre  de  vernis:  s’il  eft 
trop  épais,  on  l’éclaircit  avec  de  l’effence. 

6°.  On  donne  huit , dix  , douze  à vingt  couches 
de  vernis. 

Les  pièces  faites  au  vernis  d’ambre,  doivent  être 
féchées  à la  chaleur  modérée  d’un  feu  ou  d’une  étuve, 
pour  acquérir  plus  de  folidité  & de  dureté. 

Si  l’on  emploie  le  vernis  de  gomme-laque  à l’ef- 
prit-de-vin,  il  n’a  befoin  que  de  la  chaleur  douce 
du  foleil  ou  d’une  chambre. 

7°.  11  faut  polir  le  vernis  comme  on  vient  de 


le  dire  a^ec  de  la  prcle,  de  la  ponce  pilée  Sc  du 
tripoli. 

8°.  La  pièce  étant  ainfi  préparée  & polie  , on 
calque  deffus  le  deffin  que  l’on  veut  peindre  ; 
cela  fe  fait  ordinairement  avec  la  pointe  d’un  bois 
très  - dur , ou  avec  une  pointe  de  fer  , lorfqu’on 
eft  fur  de  fon  trait  ; enfuite  on  applique  le  mor- 
dant ou  la  pâte  fur  ce  qui  a été  tracé. 

Manière  de  vernir  à plat  & fans  relief. 

Pour  imiter  la  manière  de  vernir  les  laques  de 
Chine  à plat  & fans  relief,  on  deffine  fur  des  fonds 
polis  des  fleurs , des  plantes  , des  arbres , des  mai- 
fons  &c.  : enfuite  on  repaffe  au  pinceau  avec  un 
mordant  tous  les  objets  deffinés. 

Quand  le  mordant  eft  aux  trois  quarts  fec,  on 
jette  deffus  la  poudre  d’or  & d’argent,  qu’on  veut 
y métré. 

ün  brunit  le  tout  quand  il  eft  fec. 

Le  mordant  qu’on  emploie , n’eft  autre  chofe  que 
le  même  vernis  d’ambre,  dont  on  a fait  les  fonds 
polis;  on  y introduit  du  vermillon,  mais  en  petite 
quantité,  de  façon  que  le  vernis  ne  perde  point 
fon  corps  graiffeux  , qui  doit  happer  l’or  ; le  ver- 
millon fert  à faire  reconnoître  les  endroits  où  l’on 
doit  appliquer  For. 

On  emploie  cette  mixtion  un  peu  épaiffe , quand 
on  veut  deffiner  des  arbres  ou  des  plantes  chi- 

noifes. 

II  eft  inutile  de  fe  fervir  du  mordant  mêlé  de 
vermillon,  quand  on  veut  feulement  faire  une  mon- 
tagne , des  maifons , des  fonds  de  payfages  , des 
terraffes  ; le  vernis  peut  alors  tenir  lieu  de  mordant  ; 
on  s’en  fert  pour  revenir  fur  fon  deffin,  & donner 
des  formes  à ce  qu’on  n’a  fait  d’abord  que  coucher 
à plat. 

Manière  de  vernir  à la  pâte. 

Les  pâtes  fervent  à faire  des  reliefs  fur  lefquels 
on  peint  des  arbres , des  montagnes , des  maifons. 

On  compofe  ces  pâtes  de  plufteurs  façons  ; la 
meilleure  feroit  celle  des  Chinois  & des  Japonois  : 
mais  comme  on  l’ignore , on  cherche  à l’imiter  en 
broyant  enfemble  du  blanc  d’Efpagne  & de  la  terre 
d’ombre  , avec  un  vernis  gras  à l’ambre. 

Prenez  environ  deux  onces  de  blanc  d’Efpagne, 
autant  de  terre  d’ombre,  avec  une  once  de  vernis; 
broyez  le  tout  fous  la  molette,  & compolez-en  une 
efpèce  de  pâte  , en  la  détrempant  allez  au  ver- 
nis à l’ambre  , pour  qu’elle  puiffe  s’employer  au 
pinceau. 

Quand  toutes  les  préparations  pour  les  fonds 
noirs  font  faites,  & que  les  fonds  font  polis  & bien 
noirs  , on  met  deffus  l’ouvrage  une  ou  plufieur? 
couches  de  la  pâte  , fuivant  l’épaiffeur  qu’on  veut 
avoir. 

On  fait  fécher  la  pâte.  Coït  au  foleil,  foit  dans 
une  étuve  : quand  elle  eft  fuffifamment  endurcie  , 
on  unit  avec  des  morceaux  de  prêle  les  endroits 
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raboteux  , & on  polit  enfuite  aTec  de  la  pierre 
ponce  & du  tripoli  broyés. 

Le  tout  a in  iî  difpofé  , on  grave  avec  un  burin 
fur  le  relief,  qui  a été  formé  fur  le  mordant , foit 
des  figures,  foit  des  animaux,  des  payfages , des 
montagnes  , des  maifons , ou  tel  autre  delnn. . 

On  Repolit  encore  de  nouveau  ce  qu’on  vient 
de  graver,  ôc  Ion  pafTe  fur  ces  reliefs  une  couche 
ou  deux  de  vernis  à l’ambre  , ou  d’un  vernis  de 
gomme-laque  à l’efprrt-de-vin  , dans  lequel  on  a 
rais  du  noir  d’ivoire. 

Cependant  on  ne  doit  mettre  ainfi  en  noir , que 
les  endroits  dont  on  veut  laifïer  penetrer  les  fonds , 
comme  pour  les  deffins  de  tetes  , de  pieds,  de 
mains  , d’oreilles  & toutes  les  extrémités  des 
figures. 

Quant  aux  draperies  , elles  fe  font  ordinairement 
en  rouge  avec  du  vermillon  , &.  rarement  en  brun. 
Les  Japonois  y introduifoient  auffi  des  burgos  , des 
nacres  de  perles,  des  lames  d or,  incruftes  au  moyen 
d’un  vernis  plus  épais  que  le  vernis  ordinaire , qui 
fervoit  à les  retenir  , & qu’on  repoliffoit  après 
avoir  encore  pafle  quelques  nouvelles  couches  de 
vernis  fur  tout  l’ouvrage. 

C’eftlàle  procédé  des  vernis  de  boîtes  de  carton 
ornées  de  nacre  de  perle  , dont  le  fieur  Martin 
&.  fes  frères  avoient  amené  la  mode. 

Pour  orner  ces  vernis  d’or  ou  d’argent,  on  couvre 
d’un  mordant  la  partie  qu’on  veut  dorer  ou  ar- 
genter , on  renverfe  deflus  l’or  ou  l’argent  en  pou- 
dre, lorfqu’elle  eft  sèche  à moitié;  on  fait  enfuite 
fécher  au  foleil  ou  à l’étuve  ; enfin  on  polit  avec 
la  dent  de  loup  ou  le  bruniffoir. 

Des  ors  & argents  employés  dans  les  ouvrages  ae  Chine, 

L’or  en  chaux,  l’or  en  poudre,  l’or  vert,  l’or 
en  coquille  , l’or  faux,  l’or  d’aventurine  , l’or  rouge, 
l’argent  fin  en  poudre,  l’argent  en  coquille  , la  li- 
maille d’argent  & l’aventurine  d’argent , fervent  le 
lus  communément  aux  ouvrages  de  Chine  & du 
apon  ; ces  ors  demandent  des  préparations  que 
M.  Watin  nous  fait  eonnoître. 

Pour  l’or  en  chaux  , on  acheté  a la  monnoie 
quatre  gros  d’or  en  chaux,  qui  eft  l’or  de  départ, 
on  le  réduit  en  poudre , on  le  broie  fur  une  pierre 
de  porphyre  ; on  le  lave  dans  de  l’eau  jufqu’à  ce 
qu’elle  en  forte  très-claire , on  le  fait  fécher  au 
foleil  ou  dans  une  étuve  ; on  jette  de  cette  poudre 
fur  ce  qu’on  a peint,  & autant  que  le  mordant  en 
peut  prendre  ; on  le  fait  fécher  enfuite  avant  que 
de  brunir. 

Or  en  poudre.  On  a un  livret  d’or  fin  , on  le  ren- 
verfe fur  une  pierre  à broyer  enduite  de  miel  ; on 
broie  ces  feuilles  d’or  comme  des  couleurs  ; on 
ramafTe  le  tout  avec  un  couteau  à broyer;  on  jette 
ce  mélange  dans  un  vafe  , & on  lave  dans  plufteurs 
eaux  jufqu’à  ce  que  l’or  foit  dégage  de  toutes 
matières  étrangères  : lorfqu’il  eft  pur , on  le  fait 
fécher. 

C’eft  le  même  procédé  à fuivre  pour  les  feuilles 
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d'or  fatix,  & pour  des  feuilles  d’argent;  on  fubftituë 
auflï  quelquefois  l’étain  à l’argent  : mais  en  général 
dans  ces  chofes  d’ornement , il  faut  employer  de 
l’or  & de  l’argent  fins,  pour  que  le  folide  & l’agréa- 
ble fe  trouvent  enfemble. 

L’or  vert , eft  de  l’or  battu  qui  fe  vend  en  livrets 
fous  cette  couleur , & qui  fe  prépare  comme  on 
vient  de  le  dire  avec  le  miel. 

L’or  & l'argent  en  coquilles , fe  vendent  ainft  pré- 
parés chez  les  marchands  ; mais  il  faut  préparer  l’or, 
& l’argent  broyés  au  miel. 

L’or  & l'argent  aventurine , fe  vendent  en  livrets  , 
doivent  fe  broyer  au  miel , mais  très-kgérement , 
en  forte  que  la  poudre  foit  en  petits  grains. 

Quand  on  veut  aventurïner  des  fonds  , on  met 
une  couche  de  vernis  d’ambre  pur  fur  la  pièce, 
on  jette  deflus  de  la  poudre  d’ aventurine  , à une 
cartaine  diftance  , avec  beaucoup  d’égalité  & de 
précaution;  on  procédé  enfuite  comme  à l’ordinaire. 

L 'argent  en  chaux , eft  une  poudre  fine  que  l’on 
obtient  à la  lime , d’un  lingot  qu’on  broie  , qu’on 
lave  , & qu’on  emploie  fur  le  mordant  comme  1 or. 

La  limaille,  foit  de  cuivre  rofette , foit  de  cuivre 
rouge  ou  jaune  , fe  prépare  de  même. 

Pour  imiter  la  manière  du  Japon,  il  faut  fe  fervir 
de  l’or  en  chaux  , & on  imite  la  manière  de  la 
Chine  avec  l’or  en  feuille  préparé  au  miel. 

Si  l’on  travaille  d’imagination  , il  n’y  a rien  à 
preferire  au  goût  du  compofiteur  ; mais  fi  l’on 
imite  ; alors  le  modèle  ou  l’ouvrage  chinois  ou  ja- 
ponais, indique  a fiez  ce  qu’il  faut  taire;  il  en  eft  de 
même  quand  il  s’agit  de  raccommoder  des  laques  j 
il  faut  fe  conformer  au  modèle. 

Ordinairement  lorfqu’on  travaille  en  faux  laque, 
on  n’emploie  que  du  vernis  à l’efprit-de-vin  , & 
l’on  ne  met  point  fécher  à l’étuve  ; mais  il  faut 
avoir  attention  de  vernir  avec  un  pinceau  les  bronze 
& or  faux. 

Nous  avons  vu  qu’un  des  principaux  procédés 
du  vernifteur , étoit  de  polir  avec  de  la  pierre  ponce 
& da  tripoli  réduits  en  poudre.  Les  pierres  ponces 
font  des  pierres  légères  & poreufes , calcinées  , 
d’un  goût  falé  & marécageux  , de  couleur  grife  ou 
blanchâtre  ; on  les  tire  de  Sicile  vers  le  mont 
V efuve. 

Le  tripoli  eft  aufli  une  pierre  légère  calcinée, 
d’une  couleur  rougeâtre,  que  l’on  tire  de  plufteurs 
endroits  de  Bretagne  , d’Auvergne  , d Italie. 

Quand  on  veut  polir  les  vernis , il  faut  que,  la 
pierre  ponce  foit  en  poudre  impalpable,  que,  Ion 
imbibe  d’eau,  dont  on  frotte  légèrement  &.  egale- 
ment avec  une  ferge. 

Le  tripoli  doit  être  également  réduit  en  poudre 
très-fine , & on  la  prend  avec  un  morceau  de  drap 
blanc  imbibé  d’huile  d’olive,  pour  polir;  on  ettuye 
enfuite  l’ouvrage  avec  des  linges  doux  ; & quand 
le  tout  eft  bien  fec,  on  décratte  avec  du  blanc  da- 
midon  ou  du  blanc  d’Efpagne  , en  frottant  avec  la 
paume  de  la  main  & effuyant  avec  un  linge , ce 
qui  s’appelle  luflrer.  pour 
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Pour  rafraîchir  ou  raviver  des  couleurs  ou  vèrms , 
Sc  leur  enlever  la  craffe  & la  mal-propreté1,  on  Ce 
i'ert  d’une  eau  de  leffive  faite  avec  de  la  potaffe  &c 
des  cendres  gravelées. 

Si  l’on  n’a  pas  la  facilité  à la  campagne  d’avoir 
ces  fels,  On  peut  fe  les  procurer  de  la  manière 
fuivante. 

La  potaffe  ou  vidaffe  fe  fait  en  brûlant  des  rameaux 
d'arbres  dans  des  foffés  garnis  en  dedans  de  bri- 
ques , en  manière  de  fourneau  ; on  continue  long- 
temps la  calcination  des  cendres  de  ce  bois  , & on 
les  arrofe  à plufieurs  reprifes  avec  de  la  leffive  com- 
mune , afin  qu’elles  forment  des  blocs  & morceaux 
durs  bien  cuits  & bien  imprégnés  de  fel.  La  Po- 
logne , l’Allemagne,  la  Ruffie  fourniffent  beaucoup 
de  potaffe. 

La  cendre  gravelée  eft  une  lie  de  gros  vin  qu’on 
fait  fécher  & calciner  ; il  faut  la  choifir  en  pierres 
bien  sèche$&  nouvellement  faites, de  couleur  blanche 
ou  verdâtre,  & d’un  goût  falé  amer.  La  cendre  gra- 
velée doit  fe  garder  dans  un  vaiffeau  clos  & dans 
un  lieu  fe c , parce  que  l’humidité  de  l’air  diffolve- 
roit  le  fel  alkalin  qu’elle  contient. 

Or,  pour  faire  cette  eau  de  leffive,  qui  eft  ici 
recommandée  ; on  prend  fix  pintes  d’eau  de  rivière  , 
on  y met  tremper  trois  livres  de  potaffe  & une  livre 
de  cendre  gravelée,  & l’on  peut  s’en  fervir  peu  de 
temps  après;  cette  eau  eft  violente  &.  mordicante; 
on  l’appelle  communément  eau  fécondé , qu’il  ne  faut 
pas  confondre  avec  un  autre  eau  fécondé , qui  eft 
une  eau  forte  ou  efprit  de  nitre  affoiblî. 

Pour  lejfiver  ou  décraffer  les  couleurs  fales  , on 
met  un  demi-feptier  de  Y eau  fécondé  que  nous  avons 
décrite  dans  une  pinte  d’eau  ; on  l’étend  également , 
en  prenant  garde  de  faire  des  coulures , & trois 
ou  quatre  minutes  après,  il  faut  laver  avec  de  l’eau 
de  rivière  à la  nage  , pour  emporter  la  craffe  & 
l’eau  fécondé  : les  couleurs  paroiffent  franches  après 
cette  opération;  quand  tout  eft  fec,  on  donne  une 
ou  deux  couches  de  vernis. 

Si  la  peinture  étoit  gâtée  , foit  par  un  grand  frot- 
tement , foit  par  le  feu , il  faut  tâcher  de  raccorder 
la  couleur  nouvelle  , en  la  tenant,  d’une  teinte  un 
peu  plus  claire  que  l’ancienne,  & y mettant  moins 
d huile , laiffant  enfuite  le  temps  & l’air  agir  pour 
lui  donner  le  même  ton. 

Pour  détruire  les  couleurs  & les  vernis,  on  im- 
bibe le  fujet  d’eau  fécondé,  on  leffive  , on  lave  avec 
de  l’eau,  on  enleve  avec  des  grattoirs  & des  fers 
à réparer. 

Moyens  de  rafraîchir  les  couleurs  d’un  tableau. 

si  r on  veut  donner  de  la  fraîcheur  & de  la  vi- 
vacité aux  couleurs  d’un  tableau , on  fait  fondre 
gros  comme  une  aveline  de  fucre  candi  dans  un 
demi-poiffon  d’eau-de-vie  ; on  bat  vivement  un  blanc 
d’œuf,  & on  y introduit  peu-à-peu  Peau- de-vie; 
Le  tout  étant  mêlé  on  le  bat  encore  , & avec  une 
éponge  douce  & fine,  on  paffe  légèrement  de  cette 
liqueur  fur  le  tableau , s’il  eft  nouveau. 
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Si  le  tableau  eft  ancien,  on  le  nettoie  légèrement 
avec  le  bout  d’une  broffe  un  peu  rude , qu’on  trempe 
dans  une  leffive  tiede,  composée  d’une  pinte  d’eau 
de  rivière  & d’un  quarteron  de  favon  noir  ; il  faut 
furtout  avoir  attention  que  cette  leffive  ne  féjourne 

as  trop  long-temps,  & ne  morde  pas  trop  fort. 

e tableau  étant  bien  lavé,  bien  nettoyé,  bien 
fec , on  y applique  une  ou  deux  couches  de  boa 
vernis» 

Cette  leffive  ainft  compofée,  convient  mieux  pour 
nettoyer  les  anciens  tableaux,  que  les  leffives  com- 
pofées  de  potaffe , de  cendres,  gravelées  , d’eau  fé- 
condé avec  de  l’urine,  &c. 

I!  y en  a qui  ne  fe  fervent  en  cette  occafion  que 
de  l’eau  pure  de  rivière , qu’ils  laiffent  quelque 
temps  fur  la  peinture:  mais  l’eau,  en  féjournant , 
peut  détremper  8c  gâter  les  couleurs  , & elle  de- 
vient dangereufe , s’il  y a déjà  des  vernis  dont  on 
ignore  la  nature. 

Nous  terminerons  cet  article  , par  le  Mémoire 
INTÉRESSANT  VU  PERE  vTnCARVILLE  , SUR  LE 
FAMEUX  VERNIS  DE  LA  CHINE. 

« On  fait  maintenant  en  Europe  que  le  vernis  de 
3a  Chine  n’eit  point  une  compofition , mais  une 
gomme  ou  réfine  qui  coule  d'un  arbre  que  les  Chi- 
nois appellent  Tfi-chou  ou  arbre  du  vernis. 

Cet  arbre  croît  dans  plufieurs  provinces  méri- 
dionales ‘de  là  Chine  : il  croît  fans  culture  dans  les 
montagnes;  on jen  trouve  dont  le  tronc  a un  pied 
& plus  de  diamètre  : ceux  que  l’on  cultive  dans  les 
plaines  & fur  quelques  montagnes  , ne  viennent 
guère  plus  gros  que  la  jambe  : les  Chinois  les 
c puifent , suffi  ces  arbres  cultivés  ne  durent  pas  plus 
de  dix  ans. 

L’arbre  de  vernis  reprend  facilement  de  bouture  : 
dans  l’automne  on  remarque  les  branches  dont  on 
veut  fe  fervir  pour  tranfplanter  ; on  les  entoure  de 
terre  détrempée  un  peu  ferme  à quelques  pouces 
au  deffus  de  l’endroit  où  on  veut  couper  la  branche  , 
on  forme  de  cette  terre  une  boule  groffe  comme  la 
tète  ou  environ  , on  l’enveloppe  de  filaffe  ou  de 
linge  , pour  contenir  le  tout  jufqu’au  temps  des  ge- 
lées ; on  arrofe  de  temps  en  temps  taboulé  de  terre 
pour  l’entretenir  fraîche  : ta  branche  pouffe  des  ra- 
cines ; au  printemps , on  fcie  la  branche  au  deffous 
de  ta  boule  de  terre  , & on  ta  tranfplante. 

Cet  arbre  vient  également  bien  en  plaine  cam- 
pagne comme  fur  les  montagnes & le  vernis  eft 
en  tout  aulli  bon , pourvu  que  le  terrein  ioit  bien 
fitué  : les  arbres  qui  n’ont  pas  une  bonne  expofition 
ou  qui  font  plus  à l’ombre  , donnent  plus  de  vernis, 
mais  moins  bon.  Cet  arbre  ne  demande  d'autre 
culture  que  de  remuer  ta  terre  au  pied,  & d'y  ra(- 
fembler  des.feuilles  , qui , en  pourriffant,  lui  fervent 
.de  fumier. 

Le  vernis  fe  recueille  en  été  ; fi  c’eft  un  arbre 
cultivé  , chaque  année  on  en  tire  trois  fois  du 
vernis  ; celifinde  ta  première  lois  eft  meilleur  que 
celui  de  la  îecpnde  , & celui  de  ta  fécondé  meilleur 
que  celui  de  la  troifième.  bi  ce  lont  des  arbres  qui 
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croiffen:  fans  culture  dans  les  montagnes , on  n’en 
tire  qu’une  fois  par  an , ou  fi  on  en  tire  trois  lois 
dans  une  année,  on  les  biffe  repofer  trois  ans  fans 
en  tirer. 

Pour  faire  fortir  le  vernis , on  fait  avec  le  couteau 
trois  entailles  dans  la  peau  de  l’arbre  jufqu’au  vif, 
fans  lever  cette  peau.  Ces  trois  entailles  forment  un 
triangle  : dans  la  bafe  de  ce  triangle  , on  insère  une 
petite  coquille  de  moule  de  rivière,  pour  recevoir 
la  liqueur  qui  découle  des  deux  lignes  collatérales  du 
triangle:  c’eft-  là  ce  qui  fe  pratique  aux  arbres  cul- 
tivés. Quant  aux  arbres  fauvages,  on  fait  une  en- 
taille dans  l’arbre  avec  la  hache  , comme  on  lait  en 
Europe  pour  tirer  la  réfine  du  pin  ; on  peut  faire 
jufqu’à  vingt  entailles  à ces  gros  arbres;  mais  aux 
arbres  cultivés , on  place , au  plus , quatre  coquilles  à 
la  fois  , & l’on  fait  de  nouvelles  entailles  à chaque 
fois  qu’on  veut  tirer  du  vernis. 

Il  arrive  quelquefois  aux  gros  arbres  fauvages, 
qu’après  y avoir  lait  des  entailles , le  vernis  ne  coule 
pas  ; il  faut  alors  humeéler  un  peu  l’endroit  par  où 
doit  couler  le  vernis  ; pour  cela , on  fe  précautionne 
de  foies  de  cochon  ; on  en  prend  quelques  brins  que 
l’on  mouille , au  défaut  d’eau  , avec  de  la  falive  ; & 
l’on  paffe  ces  foies  fur  l’endroit,  lequel  en  s’humec- 
tant , ouvre  les  pores  de  l’arbre  & facilite  le  paffage 
au  vernis. 

Quand  un  arbre  fauvage  paroît  épuifé  , & qu’on 
«’efpère  plus  en  tirer  de  vernis  , on  en  entoure  la 
cime  d’une  petite  botte  de  paille,  on  y met  le  feu, 
& tout  ce  qui  refte  de  vernis  dans  l’arbre  fe  préci- 
pite dans  les  entailles  qu’on  a faites  en  quantité  au 
pied  de  cet  arbre. 

Ceux  qui  vont  le  recueillir  partent  avant  le  jour  : 
au  petit  jour  ils  placent  leurs  coquilles  , chaque 
homme  n’en  place  guère  qu’un  cent:  on  laiffe  ces 
coquilles  environ  trois  heures  , après  quoi  on  ra- 
maffe  le  vernis  qu’on  y trouve  , commençant 
par  les  premières  placées.  Si  on  laiffoit  ces  coquilles 
plus  long -temps  en  place,  le  vernis  en  vaudroit 
mieux,  mais  il  diminueroit , le  foleil  évaporant  l’a- 
queux qui  s’y  trouve  ; ce  ne  feroit  pas  le  profit  du 
marchand. 

Ceux  qui  recueillent  ce  vernis , portent  pendu  à 
leur  ceinture  un  petit  feau  de  bambou , dans  lequel 
ils  font  tomber  le  vernis;  pour  le  faire  tomber,  ils 
humeâent  un  doigt  en  le  paffant  fur  la  langue  , & en 
effuient  la  coquille  : le  doigt  étant  mouillé  , le  vernis 
ne  s’y  attache  point.  I!  y en  a qui  fe  fervent  d’une 
petite  fpatule  de  bois  qu’ils  trempent  dans  l’eau  , ou 
qu’ils  paffent  fur  la  langue , pour  faire  tomber  le 
vernis  des  coquilles.  Ce  que  chacun  a ramaffé  dans 
fbn  petit  feau , il  le  porte  chez  les  marchands , où 
on  le  renverfe  dans  des  barils.  Ces  féaux  & ces 
barils  font  foigneufement  couverts  d’une  feuille  de 
papier  , comme  les  confituriers  couvrent  les  pots  de 
confitures  d’une  feuille  coupée  en  rond  pour  entrer 
j iifte  dans  le  pot.  Ceux  qui  ramaffenU  fe-  vernis  ne 
ft  donnent  pas  la  peine  de  coupeP<â:ùÿfi4é  papier, 
mais  ils  l’appliquent  exactement  für  tous  les  bords 


COU 

du  vafe,  pour  que  le  vernis  fe  conferve  mieux  , & 
qu’il  n’y  entre  point  d’ordures.  Leurs  papiers  qu’ils 
nomment  Mau-iheoutcki , eft  très  - commode  pour 
cela  ; il  eft  eft  fait  de  chanvre. 

Il  faut  prendre  garde  , en  couvrant  & découvrant 
les  vafes  qui  contiennent  le  vernis,  de  s’expofer  à 
fa  vapeur  : on  tourne  la  tête  pour  l’éviter  ; fans  cette 
attention  , l’on  courrait  rifque  de  gagner  les  clous  de 
vernis  ; ils  ont  affez  de  rapport  avec  ceux  que  caufe 
l’herbe  à puce  en  Canada,  avec  cette  différence  que 
ceux  du  vernis  font  beaucoup  plus  douloureux.  Ceux 

qui  les  ont  Tentent  une  chaleur  infupportable.  On 
eft  fûr  que  ce  font  des  clous  de  vernis,  quand  les 
bourfes  enflent , ce  qui  ne  manque  jamais  ; on  en 
eft  quitte  pour  fo  offrir  , car  on  n’en  meurt  pas.  Pour 
appaifer  le  grand  feu  de  ces  clous  , avant  qu  ils 
foient  aboutis,  on  les  lave  avec  de  leau  fraîche; 
mais  quand  ils  font  percés  , on  les  frotte  avec  le 
jaune  qui  fe  trouve  dans  le  corps  des  crabes  , ou, 
à fon  défaut , avec  la  chair  des  coquillages  , qui , 
ar  fa  grande  fraîcheur  foulage  beaucoup  la  douleur, 
’rès-peu  de  ceux  qui  travaillent  au  vernis,  font 
exempts  d’être  attaqués  une  fois  de  ces  fortes  de 
clous.  Ce  qu’il  y a de  finguher , c’eft  que  les  gens 
vifs  & colorés  les  gagnent  plus  facilement  que  les 
phlegmatiques.  Quelques  - uns  de  ces  derniers  n en 
ont  jamais  été  attaqués. 

Pour  conferver  le  vernis  , on  place  les  vafes  où 
il  eft,  dans  des  caves  fraîches  , & non  trop  humides  ; 
étant  bien  couvert,  il  s’y  conferve  tant  quon 
veut. 

Le  vernis , quand  il  fort  de  l’arbre  , reffemble 
à la  poix  liquide  : expofé  à l’air , fa  fur  face  p>  end 
d’abord  une  couleur  rouffe  ; & peu  apres  il  devient 
noir,  mais  d’un  noir  non  brillant,  a caufe  de  1 eau 
qu’il  contient. 

Les  Chinois  diftinguent  trois  fortes  de  vernis 
le  Nien-tfi , le  Si-tfi.  & le  Kouang-tfi.  Les  trois  mots 
Nien,  Si  & Kouang  font  trois  noms  de  villes  princi- 
pales , d’où  fe  tirent  les  trois  efpèces  de  vernis  ; 
favoir,  Nien- tcheou- fou-,  Si-tcheou  fou  & Kouang- 
tcheou -fou.  Tcheou- fou  lignifie  ville  principale  ou  du 

premier  ordre.  v 

Le  Nien-tfi  & le  Si-tfi  , font  deux  efpeces  de 
vernis  qu’on  emploie  pour  faire  le  vernis  noir  . le 
Nien-tfi  feul  vaudroit  mieux  , mais  il  eft  tres-difficile 
d’en  trouver  de  pur  ; les  marchands  y mettent  du 

Si-tfi.  . _ . 

Le  canton  où  fe  recueille  le  Nien-tfi  eft  de  peu 
d’étendue  , aufti  ne  peut-il  fuffire  à tous  les  ouvrages 
qui  fe  font  à la  Chine.  Le  Nien-tfi  eft  d’un  noir  plus, 
brillant  que  le  Si-tfi  ; il  coûte  à Péking  environ  eent 
fols  la  livre  ; le  Si-tfi  n’y  coûte  que  trois  livres.  Le 
K o uang- 1 fi  tire  fur  le  jaune  ; il  eft  plus  pur  , ou  con- 
tient moins  d’eau  que  le  Nien-tfi  & le  Si-tfi:  il  a un 
autre  avantage  , c’eft  que  pour  1 employer  on  y 
mêle  environ  la  moitié  de  Tong-yeou.  , qui  eft  un 
autre  vernis  ou  plutôt  une  huile  tres-commune  en 
Chine,  qui,  fur  les  lieux  où  elle  fe  recueille,  ne- 
coûte  que  deux  ou  trois  fols  la  livre:  j ai  oui  due 


cou 

qu’on  la  vend  à Paris  fous  le  nom  de  vernis  de  la  I 
Chine  : elle  reffemble  à la  térébenthine. 

J’ai  dit  qu’on  mêle  environ  la  moitié  de  cette  huile 
dans  le  vernis  nommé  Kouang-tfi , cela  dépend  de 
la  pureté  du  vernis  : s’il  eft  très-pur  , on  y en  meie 
plus  de  la  moitié  , alors  il  revient  à peu  près  au  prix 
du  N un- tfi. 

Il  faut  d’abord  le  dépouiller  de  ce  qu’il  contient 
d’aqueux  , en  le  faifant  évaporer  au  foleil  3 fans  quoi 
il  ne  deviendroit  jamais  brillant.  V oici  de  quelle 
manière  les  Chinois  s’y  prennent. 

Ils  ont  exprès  de  grands  vafes  plats  dont  le  rebord 
n’a  pas  plus  d’un  pouce  ou  d’un  pouce  & demi  de 
haut  : ces  vafes  font  des  efpèces  de  corbeilles  de  jonc 
ou  d’ofier  cliffé;  ils  enduifent  cette  corbeille  d’une 
couche  de  compofition  de  terre  ou  de  cendre  ; par 
deffus  cette  couche  , ils  appliquent  une  feule  couche 
de  vernis  commun.  Ces  fortes  de  vafes  font  com- 
modes pour  faire  évaporer  le  vernis,  & le  ramafler 
enfuite  facilement. 

Si  le  foleil  eft  un  peu  ardent  , deux  ou  trois 
heures  fuffifent  pour  enlever  tout  l’aqueux  du  vernis, 
dont  on  ne  met  au  plus  qu’un  pouce  d’épais  dans  le 
vafe  ; tandis  qu’il  s’évapore,  On  le  remue  avec  une 
fpatule  de  bois  , prefque  fans  difeontinuer  , le  tour- 
nant & le  retournant  ; d’abord  il  fe  forme  des  bulles 
blanches,  qui  peu  à peu  diminuent  & deviennent 
plus  petites  ; enfin  , elles  prennent  une  couleur  vio- 
lette , alors  le  vernis  eft  fuffifamment  évaporé. 

Quand  de  ce  vernis , que  je  fuppofe  du  Nien-tfi , 
auquel  on  a ajouté  environ  le  quart  de  Si-tfi,  on 
veut  faire  le  beau  vernis  ordinaire  de  la  Chine  , 
après  l’avoir  fait  évaporer  environ  à moitié  , on  mêle 
cinq  ou  fix  gros  de  fiel  de  porc  pour  une  livre  de 
vernis  ; il  faut  que  ce  fiel  ait  été  auparavant  évaporé 
au  foleil  jufqu'à  ce  qu’il  devienne  un  peu  épais  : fans 
le  fiel  de  porc , le  vern.is  n’auroit  pas  de  corps , il 
feroit  trop  fluide. 

Après  avoir  remué  pendant  un  quart  d’heure  le 
fiel  de  porc  avec  le  vernis , on  ajoute  quatre  gros  de 
vitriol  romain  par  livre  de  vernis  ; on  a fait  diffoudre 
auparavant  ce  vitriol  dans  une  fuffifante  quantité  : 
on  fe  fert  quelquefois  de  thé  ; on  continue  de  re- 
muer le  vernis  jufqu’à  ce  que , comme  je  l’ai  déjà 
dit , les  bulles  qui  fe  forment  deffus  prennent  une 
couleur  violette  : ce  vernis  ainfi  préparé  fe  nomme 
en  Chine  Kouang-tfi , ou  vernis  brillant  : la  lettre 
Rouans?  fignifie  brillant. 

Depuis  peu  d’années  les  Chinois  ont  imité  le 
brillant  du  vernis  noir  du  Japon.  Les  Chinois  le 
nomment  Yang- tfi.  Yang  fignifie  mer,  comme  qui 
diroit  vernis  qui  vient  d’au-delà  de  la  mer  , le  Japon 
étant  féparé  de  la  Chine  par  la  mer.  C’eft  pour  la 
même  raifon  qu’ils  appellent  l’Europe  Ta-fi-Yang , 
& l’Inde  Siao-fi-Yang , comme  qui  diroit  le  grand 
pays  , le  petit  pays  à l’occident  au-delà  de  la  mer. 
Ta  fignifie  grand ; Siao,  petit ; Si,  l'occident.  Les 
Chinois  qui  ne  font  pas  au  fait , croient  que  ce  nom 
de  Yang-tfi  a été  donné  au  vernis  façon  du  Japon 
parce  que  le  fecret  en  venoit  d’Europe. 
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Le  Yang-tfi  ne  diffère  du  Kouang - tfi , qu’en  ce 
que,  quand  le  Kouang- tfi  eft  tout-à-fait  évaporé  , on 
y ajoute  fur  une  livre  de  vernis,  un  gros  d’os  de 
cerf  calciné  en  noir  & réduit  en  poudre  fine.  ( Les 
Chinois  prétendent  que  les  os  des  côtes  valent  mieux 
que  les  autres  os).  Nous  effayâmes  de  l’ivoire  brûlé 
que  je  calcinai  en  noir  ; l’ouvrier  trouva  qu’il  faifoit 
mieux  que  les  os  de  cerf  calcinés , & i!  me  pria  de 
lui  en  donner.  Outre  les  os  de  cerf  calcinés  en  noir  , 
ils  y ajoutent  une  once  d 'huile  de  thé  , qu’ils  rendent 
ficcative  en  la  faifant  bouillir  doucement  après  avoir 
jeté  dedans  en  hiver  cinquante  grains  d’arfenic, 
moitié  rouge  ou  réalgal  , & moitié  gris  ou  blanc; 
en  été  fix  grains  fuffifent  : ils  remuent  continuelle- 
ment cet  arfenic  dans  l’huile  avec  une  fpatuie.  Pour 
voir  fi  l’huile  eft  fuffifamment  ficcative,  ils  en  laiffent 
tomber  une  goutte  fur  un  morceau  de  fer  froid  : fi  , 
ofant  le  bout  du  doigt  fur  cette  huile  figée , & 
élevant  doucement  elle  s’attache  au  doigt  & file  un 
peu  , elle  eft  à fon  point.  Cette  huile  donne  le  beau 
brillant  au  vernis. 

Les  Chinois  difent  que  toute  autre  huile  que 
l’huile  de  thé  , ne  fécheroit  point  dans  le  vernis , & 
que  toujours  elle  fortiroit  au  dehors  : j’en  doute  ; le 
Tong-yeou  rendu  ficcatif,  ne  fort  point,  & je  crois 
que  quelqu’autre  huile  bien  ficcative  feroit  le  même 
effet. 

Cette  huile  de  thé  fe  tire  des  fruits  d’un  arbre  de 
thé  particulier;  il  reffemble  un  peu  à nos  pruniers: 
on  ne  le  cultive  que  pour  fes  fruits  & non  pour  fes 
feuilles.  Ce  fruit  reffemble  à nos  châtaigniers  , ex- 
cepté que  la  peau  extérieure  n’eft  point  hériffée  de 
pointes  comme  celle  des  châtaignes.  Le  fruit  du 
T on  g- chou  , dont  on  fait  le  Tong  yeou  , lui  reffemble 
allez. 

Les  Chinois  ont  encore  trois  autres  préparations 
de  vernis  ; favoir  , le  Tchao-tfi , le  Kin-tfi  & le  Hoa- 
kin-tfi.  Le  Tchao-tfi  eft  celui  qu’ils  jettent  fur  leur 
poudre  d’or  pour  imiter  l’aventurine.  Tchao  fignifie 
envelopper  , couvrir,  comme  qui  diroit  vernis  exté- 
rieur. Ce  vernis  eft  d’un  jaune  tranfparent  ; il  eft 
compofé  de  moitié  Kouang- tfi , c’eft  - a -dire  , qui 
vient  de  Kouang-tchcou-fou  , & de  moitié  Tong-yeou. 
rendu  ficcatif.  Le  Kin-tfî  tire  fon  nom  de  la  couleur 
d’or;  la  lettre  K in  fignifie  or.  En  effet,  ce  vernis  eft 
d’un  jaune  doré  : il  eft  compofé  avec  le  Si-tfi  le  plus 
commun,  ou  celui  qu’on  a recueilli  à la  troifième 
récolte  , moitié  de  ce  vernis  & moitié  de  Tong-yeou 
C’eft  fur  une  couche  de  ce  vernis  qu’ils  fement  leur 
poudre  d’or,  fur  laquelle  ils  jettent,  comme  je  l'ai 
déjà  dit,  une  couche  de  Tchao-tfi.  La  poudre  dor 
ainfi  femée  entre  ces  deux  couches  de  vernis  , imite 
l’aventurine , mais  ce  n’eft  que  long-temps  après  ; 
j car  elle  eft  beaucoup  plus  belle  au  bout  de  quelques 
| années  qu’au  bout  de  quelques  mois;  j en  ai  l expé- 
rience. 

Le  Hod-kin-tfi  eft  celui  dont  fe  fervent  les  peintres 
en  vernis  pour  délayer  leurs  couleurs , d ou  lui  vient 
j fon  nom  de  Hoa , qui  lignifie  peindre  ; celui  de  kin  t 
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parce  qu'il  fert  à peindre  en  or , ou  aux  deffins  en 
or  : ce  vernis  eft  compofé  de  moitié  de  Tchao-tfi  & 
moitié  de  Kin-tjî. 

Travail  du  vernis. 

La  première  choie-  qu’il  faut  faire  , c’eft  de  palier 
le  vernis  pour  le  purifier  le  plus  qu’il  eft  poffible  de 
toute  ordure  & pouffière  ; pour  cet  effet  on  prépare 
du  coton,  comme  quand  on  veut  faire  une  courte- 
pointe ; on  met  trois  lits  de  coton  ainfi  préparé  ; on 
les  étend  fur  un  morceau  de  toile  claire;  fur  ces  lits  de 
coton  on  verfe  le  vernis , foit  Yang-tjî , foit  Kouang- 
tfi  évaporé  , & on  l’enveloppe  bien  exaélement  avec 
le  coton  lit  par  lit,  retranchant,  s’il  eft  néceflaire , 
dans  les  plis  un  peu  de  coton,  pour  qu’il  fe  couche 
plus  aifément  & plus  uniment  : quand  les  trois  lits 
de  coton  ont  été  ainli  couchés  fur  le  vernis  les  uns 
après  les  autres , on  enveloppe  le  tout  de  la  toile 
pour  exprimer  le  vernis  qui  y eft  enveloppé.  La 
machine  dont  fe  fervent  les  Chinois  pour  cette  opé- 
ration eft  fo,rt  ftmple,  & me  paroi t commode.  Quand 
il  ne  découle  prefque  plus  de  vernis,  on  ouvre  la 
toile  & l’on  dépèce  avec  fes  doigts  les  trois  lits  de 
coton,  pour  derechef  en  exprimer  ce  qu’on  pourra  ; 
on  réitère  cette  manœuvre  deux  à trois  lois  , jufqu’à 
ce  qu’il  n’y  ait  plus  de  vernis  : on  jette  enfuite  le 
coton,  & l’on  recommence  la  même  opération  avec 
trois  autres  lits  de  coton  neuf;  on  paffe  une  troi- 
fième  fois  le  vernis;  à cette  troifième  & dernière 
'fois,  on  ne  fe  fert  pas  de  cor 
Sée-mien.  Le  Sée-mien  eft  fait  du 
qui  enveloppe  la  nymphe  du  v 
fur  la  toile  claire  , au  lieu  de  coton  , fept  ou  huit 
doubles  du  Sée-mien,  on  en  enveloppe  !e  vernis 
comme  on  a fait  aux  autres  expreffions  avec  le  coton, 
& on  l’exprime:  le  vernis  a'irifi  paffé  eft  cenlê  très- 
pur.  Pour  cette  opération,  il  faut  être  dans  un  en- 
droit bien  net,  & où  il  n’ÿ  ait  aucune  pouffière  à 
crain  Ire  , de  peur  que  dans  la  fuite  il  ne  tombe 
quelque  grain  de  pouffière  fur  ce  vernis  ainfi. purifié. 
Les  Chinois , après  l’avoir  reçu  quand  il  couloit , en 
Texprimant  dans  un  vafe  de  porcelaine  bien  net  , 
couvrent  le  vafe  d’une  feuille  de  papier  dit  Mao-teou- 
tchi , dont  j’ai  parlé , & le  mettent  dans  un  endroit 
propre  , jufqu’à  ce  qu’ils  veulent  s’en  fervir  : alors  ils 
ne  découvrent  pas  tout  le  vafe  , mais  ils  lèvent  feu- 
lement un  coirf'du  papier  qui  le  couvre. 

Dans  le  Mémoire  plus  détaillé  que  j’enverrai , 
s’il  y a occafion , y joignant  des  modèles  & échan- 
tillons de  chaque  choie  qui  entre  clans  le  vernis , 
comme  j’aVois  lait  dans  le  premier  envoi  qui  a péri 
à Belle  - Me  ; je  décriras  au  long  la  bafe  dont  fe 
fervent  lefe  Chinois  pour  appliquer  le  vernis  furies 
tables , chai  fes  & autres  meubles  : un  modèle'  que  je 
joindrai , facilitera  beaucoup  l’intelligence  clé  cette 
opération.  Le  fond  de  cette  bafe  eft  de  la  poudré  de 
brique,  on  de  la  poudre  -de  charbon  de  lapin  qui 
vaut  encore  mieux.  Il  y en  a qui  emploient  au  lieu 
de  cela , de  la  fçiure  ou  moulure  de  bois , qu’ils  fri- 


caffent  àuparav'ant  dans  'une  poêle  de 'fer  pour  lui 
faire  jetter  fon  huile  ou  réiine  (<z). 

La  meilleure  de  toutes  les  matières  pour  ces  fortes 
de  bafes  font  les  cendres  de  bois  de  cerf  : on  en  trou- 
vera la  raifon  dans  mon  Mémoire  détaillé. 

On  délaie  des  cendres,  pouffière  ou  moulure  de 
bois  avec  du  vernis , ou  avec  du  fang  de  porc  préparé 
avec  de  la  chaux. 

Application  du  ternis. 

Le  laboratoire  doit  être  un  endroit  extrêmemenS 
rtet , autant  qu’il  fe  peut  à l’abri  de  toute  pouffière  : 
pour  cet  effet  on  le  tapiffe  de  nattes;  par  deffus  ces 
nattes  on  colle  du  papier  exactement  par-tout,  telle- 
ment qu’on  n’apperçok  pas  le  plus,  petit  endroit  des 
nattes  : la  porte  même  du  laboratoire  qui  doit  fer- 
mer bien  jufte , eft  tapiffée  & collée  comme  le  refte. 

Quand  les  ouvriers  ont  à appliquer  quelques 
couches  de  vernis  , fur-tout  la  dernière  , fi  c’eft  dans 
une  faifon  où  il  n’y  ait  pas  à craindre  de  prendre  du 
froid,  ils  ne  portent  que  des  caleçons,  pas  même  de 
chemifes , de  crainte  de  porter  de  la  pouffière  dans  le 
laboratoire  : fi  la  faifon  ne  permet  pas  de  fe  dépouilles 
ainfi  de  fes  habits,  on  a grand  foin  de  les  bien  fecouer 
avant  que  d’entrer  dans  lé  laboratoire  : on  ne  porte 
en  outre  que  des  habits  fur  lefquels  la  pouffière  ne 
s’attache  pas  aifément  ; on  a attention  de  ne  pas  trop 
remuer  dans  le  laboratoire  & de  n’y  pasfouffrir  de 
gens  inutiles.  > 

La  première  chofe  que  font  les  ouvriers , c’eft.  de 
bien  nettoyer  les  broffes  dont  ils  veulent  fe  fervir  ; 
ils  ont  dans  une  petite  jatte  un. peu  d’huile  , dans 
laquelle  ils  les  nettoient , de  peur  qu’il  n’y  ait  dans 
les  broffes  quelque  grain  de  pouftièrc  ; on  effuie 
enfuite  foigneufement  les  broftes  , afin  d’en  enlever 
toute  l’huile  : les  broffes  étant  bien  nettes,  -.on  dé- 
couvre un  coin  de  la  jatte  où  eft  le  vernis  qui'  a ete 
paffe  trois  fois,  comme  je  l’ai  dit.  Pour  prendre  le 
Vernis  avec  .la  broffe,  on  ne  fait  que  1 effleurer  Sc 
en  retirant  la  main;,  on  tourne  deux  ou  trois  fois  la 
broffe  pour  couper  le  filet  que  laifte  apres  foi  le 
vernis.  On  fait  que  pour  appliquer  du  vernis  quel 
qu’il  foit,  il  faut  paffer  d’abord  la  broffe  en  tous  fens, 
appuyant  également  par  - tout  ; en  fimffant  , il  faut 
paffer  la  broffe  par-tout  dans  le  même  fens. 

Chaque  couche  de  vernis  n’a  au  plus  que  l’épaif- 
feur  du  papier  le  plus  fin  : fi  le  vernis  eft  trop  épais  , 
il  fait  des  rides  en  féchant  ; pour  manger  ces  rides  , 
il  en  coûte  , on  eft  même  quelquefois  oblige  de  les 
enlever  avec  un  cileau,  au  lieu  de  samufer  à les 
polir  avec  des  bâtons  compofes  de  poudre  de  brique, 
dont  je  parlerai  dans  la  fuite.  Quand  meme  il  ne  ie 
feroit  pas  formé  de  rudes  , te  vernis  a;  rb  c beaucoup 
de  peine  à lécher.  Avant  que  d app,  quer  une  ie— 
conde  couche  de  vernis,  il  faut  que  la  première 
couche  foit  bien  seche  , & ait  ete  polie  avec  des  bâ- 
tons compoiés  de  poudre  de  brique. 

(a)  N.  B.  Que  le  vernis  ne.  peut  foufFrïr  aucune  huile  dan-a 
fon  alliage  fi  elîe.n’eft  bien  ficcative,  autrement  jamais  il  lie 
féçheroit  parfaitement.  Note  de  M.  IN  a ri  tu 


, mais  d’un  lit  dç 
deffus  du  parchemin 
er  à foie  : on  étend 
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Pour  mettre  ficher  les  pièces  de  vernis  à tnefure 
qu’on  les  travaille  , on  a pratiqué  amour  du  labora- 
toire des  etagères  du  haut  en  bas  ; on  y place  les 
pièces  fur  lelquelles  on  vient  d appliquer  une  couche 
de  vernis,  les  mettant  plus  ou  moins  bas,  febn 
qu’on  veut  qu’elles  sechent  plus  ou  motus  vite.  L hu- 
midité de  la  terre  les  sèche  plus  tôt  ou  plus  tard,  félon 
qu’elles  en  font  plus  ou  moins  éloignées.  Quand 
elles  font  absolument  seches  , on  les  met  fur  ies  éta- 
gères les  plus  élevées , on  les  y laiffe  fi  on  le  juge  a 
propos.  À Peking  où  l’air  eft  extrêmement  fec  , pour 
lécher  le  vernis  , il  faut  néceffairement  l’expofer 
dans  un  endroit  humide  entouré  de  nattes  (a)  que 
l’on  arrofe  d’eau  fraîche  , autrement  le  vernis  ne  fé- 
cher-oit  pas.  Si  c’eft  une  pièce  mife  en  place  qu’on  ne 
puille  détacher  , ils  font  obligés  de  l’entourer  ainfi  de 
linges  mouillés. 

Quand  la  première  couche  de  vernis  eft  b;  en  sèche , 
il  faut  la  polir  ; fi  elle  n’étoit  pas  bien  sèche , en  po- 
lluant on  enlevêroit  quelques  endroits.  Un  jour  après 
qu’on  a mis  une  pièce  lécher  lur  l’étagère  d en  bas 
du  laboratoire,  on  la  viiite  pour  voir  fi  elle  eft  sèche: 
pour  cela  on  pofe  doucement  le  bout  du  doigt  deflus  j 
li  en  le  retirant  il  laiffe  une  tache  comme  de  graiffe , 
le  vernis  n’eft  pas  affez  fec  pour  fouffrir  le  poli.  On 
ne  rifque  rien  de  laiffer  une  pièce  plufieurs  jours: 
plus  le  vernis  fera  fec,  & mieux  il  le  polira,  li  faut 
feulement  avoir  attention  dans  les  temps  humides  , 
que  le  vernis  ne  contrarie  pas  trop  d’humidité  ; car 
alors  il  fe  ternit  & jamais  il  ne  revient  ; fi  c’eff  une 
dernière  couche  , elle  eft  perdue  , il  faut  la  polir  & 
en  ajouter  une  autre.  Pour  remédier  à cet  inconvé- 
nient, on  ne  met  point  alors  les  pièces  fécher  fur 
l’étagère  d’en  bas,  mais  fur  la  fécondé  ou  la  troi- 
fième  : il  vaut  mieux  que  le  vernis  sèche  plus  lente- 
ment. Quelque  polie  que  foit  la  bafe  fur  laquelle  on 
applique  le  vernis,  il  s’y  trouve  toujours  quelques 
petites  inégalités  qu’une  ou  deux  couches  de  vernis 
ne  pourroient  effacer,  c’eft  pourquoi  on  eft  obligé 
de  polir  chaque  couche;  le  vernis  qui  feroit  trop 
mince  fero;t  fujet  à être  facilement  enlevé.  Quelque 
foin  que  l’on  prenne  , il  fe  trouve  encore  quel- 
ques grains  de  poufïière  dans  le  vernis , qui  font  au- 
tant de  petites  inégalités  que  le  poli  enlève  ; d’où  il 
fuit  que  fi  à chaque  couche  - on  ne  poliffoit  pas , la 
dernière  couche  feroit  la  plus  imparfaite. 

Pour  polir  le  vernis  on  forme  de  petits  bâtons 
compofés  de  poudre  de  briqué  paffée  au  tamis  fin , 
& lavée  en  prois  eaux  claires  : après  l’avoir  remuée 
dans  l’eau  jufqu’à  la  rendre  trouble  . on  décante  cette 
eau  dans. un  autre  vafe,  & l’on  jette  ce  qui  s’eft  pré- 
cipité comme  trop  greffier.  On  répète  trois  fois  cette 
opération  , & on  laiffe  bien  repofer  l’eau  ; quand 
elle  eft  bien  repofée,  on  la  verfe  par  inclinaifon  ; on 
couvre  le  vafe  où  eft  le  fédiment , & on  l’expofe  au 
foleil  pour  fécher:  étant  sèche,  on  la  paffe  par  un  j 
tamis  fin  , on  la  délaie  avec  le  tong-yeou , où  il 
entre  du  tou-tfe , & un  peu  plus  de  moitié  de  iang 

( a ) Cttte  obfervation  nous  parole  conne  toute  expérience. 
ATure  de  M.  ff^atin. 
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de  cochon  préparé  avec  de  l’eau  de  chaux.  Pour  for- 
mer des  bâtons,  on  roule  de  cette  matière  dans  de 
la  toile,  on  leur  donne  la  forme  que  l’on  veut , & 
enfuite  on  les  met  fécher  à l’ombre  fur  une  planche 
couverte  d’un  papier , de  peur  que  la  poufïière  grof- 
fière  ne  tombe  deffus  , ce  qui  en  poliffant  le  vernis 
formerait  des  raies;  fi  l’on  mettoit  fécher  les  petits 
bâtons  au  foleil , ils  fe  fondroient. 

La  préparation  du  fang  de  cochon  avec  l’eau  de 
chaux  fe  fait  ainft  : on  pi  end  une  poignée  de  paille 
battue  & groflïèrement  hachée , de  la  longueur  de 
trois  ou  quatre  pouces  ; avec  cette  paille  on  manie 
le  fang  , comme  font  les  chaircuïtiers  pour  bter  les 
grumeaux  de  fang , après  quoi  on  le  paffe  par  un 
linge  : on  verfe  dans  ce  fang  à peu  près  un  tiers 
d’eau  de  chaux  toute  blanche , fans  la  laiffer  repofer  : 
on  fait  cette  eau  fur  le  champ  & on  la  verfe  auffitôr. 
On  conferve  le  fang  ainft  préparé  dans  une  terrine 
couverte. 

Pour  polir  le  vernis,  on  trempe  dans  l’eau  le  bout 
des  petits  bâtons  de  poudre  de  brique  , & l’on  frorte 
affez  ferme  par-tout  pour  enlever  les  petites  inégali- 
tés caufées  par  quelques  petits  grains  de  poufïière  qui 
fe  feroient  trouvés  dans  le  vernis  ou  dans  les  brodes  ; 
& de  temps  en  temps  on  paffe  une  broffe  à longs 
poils  trempée  dans  de  l’eau  , tenant  la  pièce  au 
deffus  du  vafe  où  l’on  trempe  la  broffe,  pour  la  laver 
& ôter  la  boue  qu’a  fait  le  bâton  de  poudre  de  brique, 
afin  de  voir  s’il  y a encore  quelques  petits  défauts  , 
& les  polir  avant  d’appliquer  la  fécondé  couche  de 
vernis.  On  polit  cette  fécondé  couche  comme  la  pre- 
mière , quand  elle  eft  bien  sèche  ; enfin  on  applique 
la  troifième  couche  : c’eft  fur  tout  pour  cette  couche 
qu’il  faut  apporter  tous  les  foins  pcffibles  d’éviter  les 
grains  de  poufïière. 

11  n’y  a que  peu  d’années,  fous  l’Empereur  ré- 
gnant , que  le  fecret  du  yang-tfi , ou  du  vernis  qui 
imite  le  brillant  de  celui  du  japon  , a tranfpiré  hors 
du  palais.  11  y a environ  trente  ans  qu’un  particulier 
de  Sou-tcheon , une  des  villes  où  fe  font  les  plus  belles 
pièces  de  vernis  de  la  Chine , trouva  ce  fecret,  ou 
plutôt  le  tira  de  quelques  Japonois  ; les  marchands  de 
Sou-tcheon  ayant  commerce  avec  ceux  du  Japon.  Il 
feroit  à fouhaiter  qu’ils  en  euffent  auffi  tiré  ce  fecret 
de  préparer  leur  tchao-tfi , qui  l’emporte  infiniment 
fur  celui  de  la  Chine.  L’empereur  Yong  - tckïng , père 
de  celui  qui  règne  préfentement , voulut  avoir  ce 
fecret , & ne  voulut  pas  qu’il  fortît  de  fon  palais  ; en 
effet,  ce  fecret  eft  demeuré  inconnu  au-  dehors  pen- 
dant plufieurs  annés.  Enfin , Ki  en-long , adïuellement 
régnant , n’étant  pas  fi  curieux  de  vernis  que  Ion 
père  , ne  s’eft  pas  embarraffé  que  ce  fecret  tranfpi- 
rât  au  dehors.  Je  le  fais  d’un  des  ouvriers  qui  tra- 
vaillent au  palais , qui  l’a  fait  devant  moi  tel  que  je 
l’ai  décrit  dans  ce  mémoire  ; c’eft  de  ce  même  ou- 
vrier qui  a travaillé  près  de  trois  mois  chez  nous  que 
je  fais  ce  que  j’écris  du  vernis.  Il  eft  chrétien  & mon 
pénitent  , j’ai  lieu  de  croire  qu  il  ne  me  trompe 
pas. 

Ci-devant,  les  Chinois  ne  faifoient  que  du  vernis 
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qu’ils  nomment  toui-kouang;  kouang  fignîfie  huilant , 
& tout  enlever , comme  qui  diroit  vernis  qui  a perdu 
Ton  luftre;  la  raifon  de  cela,  c’eft  qu’ils  polifloient  la 
dernière  couche  de  vernis  comme  les  deux  pre- 
mières , & par  - là  lui  enlevoient  fon  brillant.  Pour  y 
fuppléer  un  peu  après  avoir  poli  exaâement  cette 
troilîème  couche,  ils  lui  donnoient  un  dernier  poli, 
avec  un  paquet  de  cheveux  qu’ils  trempoient  dans 
l’eau  où  ils  avoient  trempé  de  la  poudre  bien  fine  , 
enfuite  ils  effuyoient  la  pièce  avec  un  morceau  d’é- 
toffe de  foie  bien  douce  ; & avec  le  dedans  de  la 
main,  ils  frottoient  ferme,  jufqu’à  ce  que  le  vernis 
devînt  clair.  Dans  les  endroits  où  Sa  main  ne  pouvoit 
pénétrer,  ils  inféroient  au  bout  d’un  petit  morceau 
de  bois  un  peu  d’étoffe  de  foie  dont  le  bâton  étoit 
entouré  ; enfin , en  dernier  lieu , ils  frottoient  la 
pièce  de  vernis  avec  un  morceau  de  foie  un  peu  im- 
bibé dans  l’huile  claire,  n’importe  la  quelle;  ce  qui 
rendoit  au  vernis  un  peu  de  brillant , mais  non  com- 
parable à celui  qu’ils  appellent  yang-tfi. 

Le  y an  g - tfi  , à caufe  de  l’huile  de  thé  qui  y 
entre  & qui  lui  donne  fon  brillant , ne  peut  fouffrir 
le  poli  ; ainfi  il  faut  encore  plus  de  foin  pour  éviter 
la  poufiîère  qu’en  faifant  des  pièces  de  toui-houang. 
Le  feul  remède  pour  cacher  les  défauts  eft,  en  pei- 
gnant les  pièces  de  vernis,  de  faire  enforte  que  le 
deffin  cache  fes  défeftüofftes. 

Pour  faire  des  pièces  de  yang-tfi , on  n’emploie  ce 
beau  vernis  qu’à  la  dernièfe  couche.  Le  kouang- tfi 
dont  on  fait  le  toui-kouang , eft  tout  auffi  bon  pour 
les  deux  premières  couches  , puifqu’elles  doivent 
être  polies.  La  dernière  couche  de  vernis  doit  fur- 
tout  demeurer  long-temps  fur  les  étagères  d’en  haut 
du  laboratoire , pour  le  mo'ms  une  quinzaine  de  jours, 
avant  que  d’y  faire  aucune  peinture  ; on  rifqueroit 
de  barbouiller  le  vernis , For  s'attacherait  dans  les 
endroits  qui  ne  feroient  pas  entièrement  lecs. 

Remarquez , i°.  que  lorfqu’on  veut  faire  de  belles 
boîtes  de  vernis  , délicates  comme  celles  du  Japon  , 
il  ne  faut  pas  quelles  foient  fujettes  à s’ouvrir  aux 
jointures  ; il  faut  couvrir  ces  jointures  de  petites 
bandes  de  papier  , dit  che-tan-tchi.  Les  Japonois  l’em- 
ploient auffi  bien  que  les  Chinois  , pour  rendre  leurs 
ouvrages  plus  folides ; mais  en  Chine,  où  l’on  ne 
s’embarrafle  pas  tant  de  cette  grande  légéreté  des 
boîtes , ou  autres  ouvrages , au  lieu  de  che-tan-chi , 
on  fe  fert  de  kiuen,  qui  eft  une  efpèce  de  canevas  de 
foie;  alors  jamais  les  boîtes  ne  fe  démontent. 

Pour  empêcher  que  le  vernis  de  lapremière  couche 
ne  pénètre  dans  le  bois  , avant  d’appliquer  cette  pre- 
mière couche  , on  pafle  deflùs  la  pièce  une  eau  gom- 
mée empreinte  de  craie.  Le  che-tan-tchi  ou  îe  kiuen  , 
s’applique  avec  le  vernis  pur  & non  évaporé.  Avant 
de  mettre  la  première  couche  , il  faut  , avec  une 
pierre  un  peu  moins  rude  que  le  grès,  bien  polir  le 
che-tan-tchi  ou  le  kiuen  : pour  les  rendre  plus  unis  , 
on  eft  obligé  d’y  palier , après  les  avoir  polis , une 
légère  couche  de  compofttion  de  poudre  de  brique , 
dont  j’ai  parlé  ci-deflùs , immédiatement  avant  1 ar- 
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ticle  de  l’application  du  vernis  qu’on  mêle  avec  moi- 
tié de  tou- tfi. 

Il  faut  que  le  tou-tfi*  foit  paffe  au  tamis  ; le  tout 
fe  délaie  avec  lèverais  non  évaporé  , quand  la  com- 
pofftion  eft  bien  claire  & bien  fine.  Les  Japonois  quel- 
quefois n’emploient  pas  le  che-tan-tchi  , & fe  con- 
tentent de  frotter  les  pièces  avant  d’appliquer  la  pre- 
mière couche  de  verni  avec  de  la  cire,  pour  empê- 
cher que  le  vernis,  ne  pénètre  dans  le  bois.  Les  Chi- 
nois font  auffi  quelquefois  la  même  chofe  , mais  ces 
fortes  de  pièces  ne  font  pas  folides  & ne  manquent 
guère  de  s’entr’ouvrir  aux  jointures,  fur-tout  à Pé- 
king  , où  l’air  fait  extraordinairement  tourmenter  le 
bois , quelque  vieux  qu’il  foit. 

2°.  Le  bois  dont  les  Chinois  fe  ferrent  pour  leurs 
boîtes  de  vernis  , eft  auffi  léger  que  celui  qu’em- 
ploient les  Japonois  ; & fi  les  ouvrages  de  la  Chine 
font  plus  pefans  que  ceux  du  Japon  , ce  n’eft  que 
parce  que  les  Chinois,  qui  communément  envoyent 
leurs  belles  pièces  de  vernis  à Péking  , veulent 
qu’elles  foient  folides , de  peur  qu’elles  ne  fe  trou- 
vent pas  à l’épreuve  de  l’air  de  Péking  ; ce  qui  , mal- 
gré leurs  précautions  , ne  1 aille  pas  d’arriver,  parce 
qu'ils  ne  les  travaillent  pas  auffi  folidement  que  celles 
qui  fe  font  à Péking  même. 

Le  bois  que  les  Chinois  emploient  s’appelle  ngou- 
tou-mou  : mou  eft  le  nom  générique  du  bois , ngou- 
tou  eft  le  nom  de  l’arbre  : fon  bo>s  eft  très-pliant , & 
extraordinairement  léger,  excellent  pour  les  inftru- 
raens  de  muffque  ; on  prétend  qu’il  rend  un  plus 
beau  fon  que  les  autres  efpèces  de  bois. 

3°.  Les  broffes  pour  appliquer  le  vernis,  font  faites 
de  cheveux  ; celles  qui  fervent  à laver  les  pièces 
font  de  barbes  de  chèvres:  on  peut  fe  fervirdequeue 
de  vache.  La  pâte  dont  on  fe  fert  pour  lier  ou  alTem- 
bler  îe  poil  qui  compofe  ces  broffes , eft  faite  avec 
3e  toug-yeou  , la  litharge  & le  tou-tfe,  lequel  fert  à 
faire  fécher  plus  vite  la  matière  où  on  l’emploie.  A 
ce  mélange  on  ajoute  un  peu  plus  de  la  moitié  de  fang 
de  cochon  préparé  avec  de  l’eau  de  chaux.  Une  autre 
compofition  pourrait  fervir  de  même,  pourvu  quelle 
foit  bien  Hante  ; & qu’en  travaillant  il  ne  s’en  détache 
pas  de  la  pouffière , comme  il  arrive  à nos  broffes  en 
Europe. 

4°.  Si  en  maniant  du  vernis , il  en  eft  refté  aux 
mains , on  fe  frotte  avec  un  peu  d’huile  , il  fe  détache 
facilement. 

5°.  11  arrive  quelquefois  que  le  vernis  dans  les 
. temps  de  pluie  ou  de  grand  vent  ne  sèche  pas  ; s il 
n’a  pas  féché  dans  fon  temps,  jamais  il  ne  féchera. 
Le  feul  remède  alors  eft  de  frotter  la  pièce  avec  de  la 
chaux , & de  l’expofer  dans  le  laboratoire  aux  étagères 
d’en  bas;  il  sèche  en  peu  de  temps.  Avant  que  de 
mettre  fécher  la  pièce  , il  faut  bien  effùyer  la  chaux 
avec  un  morceau  d’étoffe  de  foie.  Si  la  chaux  n’a  pas 
enlevé  entièrement  tout  lèverais  qui  n’étoit  pas  fec  , 
il  s’élèvera  quantité  de  petits  points  ; on  peut  les  faire 

* Tou  lignifie  terre  , tji  lignifie  grain  e , comme  fi  l’on 
difoit  graine  de  terre , ou  plutôt  terre  qui  eft  comme  de  la 
graine  : on  en  trouve  beaucoup  dans  les  montagnes. 
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difpsroïtrâ  en  polHTant  la  pièce  , & enfuite  y appli- 
quer une  autre  couche  de  vernis. 

6®.  Four  connoitre  sûrement  la  pureté  du  vernis  , 
fi  l’on  foupçonne  de  la  fraude , on  en  met  , par 
exemple , deux  onces  fur  le  feu  dans  une  tuilier  de 
fer  ; on  la  tient  au  feu  jufqù’a  ce  que  1 eau  en  foit  en- 
tièrement évaporée  , & enfuite  on  le  repèle  pour 
favoir  combien  il  y avoir  d’eau  ; cette  expérience  ne  j 
gâte  point  le  vernis. 

y°.  Si  en  hiver  on  veut  faire  evaporer  le  vernis , 
comme  le  foleil  eft  alors  peu  aident,  & que  1 opé- 
ration demanderoit  trop  de  temps  , on  y fupplee 
ainfi.  On  roule  une  natte  en  forme  de.  manchon  , de 
la  largeur  du  vaiffeau  dans  lequel  on  veut  évaporer 
le  vernis.  On  dreffe  debout  la  natte  j on  met  au  fond 
un  réchaud  avec  un  peu  de  feu  , & au  deilus  à un 
pied  on  un  pied  & demi , on  foutient , par  le  moyen 
d’un  trépied,  le  vaifTeau  où  eft  le  vernis;  en  une 
heure  &.  demie,  le  vernis  eft  évaporé  , ou  n’a  plus 
rien  d’aqueux. 

8°.  En  rendantle  toug-yeou  ficcatif,  après  l’avoir 
tiré  du  feu  , lorfqu’on  juge  cette  huile  fuffifamment 
ficcative , tandis  quelle  eft  encore  chaude,  forîant  de 
deffus  le  feu  , on  la  tranfvafe  plufieurs  fois  pour  en 
faire  exhaler  la  fumée  qu’elle  renferme  ; fans  cette 
précaution  , les  Chinois  difent  qu’elle  donneroit  une 
mauvaife  couleur  au  vernis. 

Peinture  du  vernis. 

La  peinture  en  vernis  ne  convient  que  fur  les  meu- 
bles , comme  tables , chaifes , fauteuils , armoires , &c. 
Sur  de  greffes  pièces  qu’on  ne  regarde  pas  de  trop  près, 
elle  fait  un  bon  effet  ; mais  fur  de  petites  pièces  qui 
demandent  des  deffins  délicats  , elle  choque  la  vue  ; 
de  même  des  fonds  de  couleur  en  vernis  ne  paroif- 
fent  convenir  qu’à  des  meubles'  ou  à des  dedans  de 
boites , fur-tout  ü elles  font  grandes. 

Les  feuls  deffins  en  or  font  bien  fur  les  ouvrages 
délicats.  Quelque  finis  que  foient  les  deffins  en  or 
qui  fe  font  en  Chine,  fur  les  pièces  de  vernis  , ils  ne 
font  pas  comparables  aux  belles  pièces  de  vernis  du 
Japon.  Jufqu’à  préfent  les  Chinois  n’ont  pu  trouver 
le  fecret  du  vernis  tranfparent  comme  de  l’eau  , que 
les  Japonois  appliquent  fur  leurs  deffins  en  or.  Le 
vernis' tranfparent  de  la  Chine,  qu’ils  appellent 
tchao-tfi , tire  fur  le  jaune , mais  un  jaune  vilain , tel- 
lement qu’ils  n’ofent  l’employer  fur  des  deffins  fins 
& délicats  ; ils  s’en  fervent  pour  imiter  l’aventurine , 
comme  je  l’ai  dit  au  commencement  de  ce  mémoire  ; 
mais  cette  aventurme  n’approche  pas  de  celle  du 
Japon.  Je  ne  défefpère  pas  que  dans  la  fuite  nous 
ne  trouvions  en  France  quelque  vernis  qui  puiffe 
s’appliquer  fur  le  vernis  de  la  Chine  ; & alors  nous 
pourrions  le  difputer,  & même  l’emporter  fur  les 
Japonois,  nos  deffins  d’Europe  étant  beaucoup  plus 
finis  que  ceux  du  Japon. 

V enons  au  détail  de  la  peinture  fur  le  vernis , telle 
quelle  fe  fait  en  Chine.  D’abord  le  maitre  ou  le  chef 
des  peintres  fait  fon  deffin , dont  il  jette  les  premiers 
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traits  fur  le  papier  avec  un  crayon  , & enfuite  il  le 
finit  avec  un  pinceau  à l’encre.  Sur  ce  deffin  fini  , 
les  élèves  du  peintre  fuivent  tous  les  traits  au  pin- 
ceau , avec  de  l’orpiment  délayé  dans  l’eau  ; & pour 
imprimer  le  deffin  fur  la  pièce  du  vernis , ils  appli- 
quent ce  deffin  , ainfi  fraîchement  tracé  , paffant  lé- 
gèrement les  doigts  fur  tout  le  deffin,  afin  que  tous 
les  traits  s’impriment  ou  reftent  tracés  fur  la  pièce. 
Ayant  retiré  leur  papier,  ils  emploient  encore  l’or- 
piment , mais  délayé  dans  de  l’eau  gommée  , ou  dans 
laquelle  ils  ont  fait  fondre  un  peu  de  colle  (où  nous 
employons  la  gomme  , les  Chinois  emploient  la 
colle)  , & repaient  fur  tous  les  traits  avec  le  pin- 
ceau: alors  le  deffin  ne  peut  plus  s’effacer  de  deffus 
la  pièce. 

J’ai  déjà  dit  que  le  vernis  employé  par  les  peintres 
en  vernis,  fe  nomme  kao-kin-tjï : c’eft  ce  vernis  qui 
fert  de  mordant  pour  appliquer  l’or  : c’eft  auffi  avec 
ce  vernis  qu’ils  délayent  toutes  leurs  couleurs.  Pour 
rendre  le  vernis  plus  liquide , ils  y mêlent  tant  fo;t 
peu  de  camphre,  qu’ils  ont  auparavant  bien  écrafé 
& mêlé  avec  du  vernis  : ils  en  font  une  pâte  , qu’ils 
paîtriffent  ou  mêlent  pendant  un  bon  quart- a heure 
avec  une  fpatule  ; c’eft  de  cette  pâte  dont  ils  pren- 
nent un  peu  pour  délayer  leurs  couleurs.  Leur  mor- 
dant n’eft  autre  chofe  , comme  on  vient  de  le  dire  , 
que  du  vernis  hoa-kin-tfi , dans  lequel  on  ajoute  de 
l’orpiment:  quand  les  couleurs  font  bien  mêlées,  on 
les  paffe  par  le  che-tan-tfchi  : ils  en  paffent  commu- 
nément fort  peu  à la  fois , peut-être  un  gros  ©u  deux  ; 
ils  l’enveloppent  dans  le  che-tan-tfchi  fimple , & tor- 
dent les  deux  bouts  avec  les  doigts  , recevant  la 
couleur  , à mefure  qu’elle  paffe  fur  un  des  doigts  qui 
ne  font  pas  employés  à tordre:  ils  le  déchargent  fur 
leur  palette,  qui  n’eft  qu’un  morceau  de  bambou , fendu 
en  deux  par  la  moitié  : avant  que  l’on  foit  au  fait , le 
papier  crève  Couvent.  Il  faut , auffi  tôt  que  la  couleur 
commence  à tranfpirer , détordre  un  peu  le  papier 
fans  le  lâcher  des  mains  , mais  avec  un  des  doigts 
libres  paffer  de  cette  couleur  qui  commence  à fortir 
fur  tout  l’endroit  où  eft  enfermée  la  couleur,  pre- 
nant garde  d’ouvrir  le  papier:  cette  attention  em- 
pêche, pour  l’ordinaire  , le  papier  de  crever. 

Si  l’on  veut  que  l’or  qu’on  doit  appliquer  foit  plus- 
haut  en  couleur  , on  mêle  du  cinabre  dans  le  mor- 
dant: après  avoir  appliqué  le  mordant,  on  met  la 
pièce  fécher  au  laboratoire  : douze  heures  ou  envi- 
ron fuffifent , pour  que  ce  mordant  foit  au  point  qu’il 
faut  pour  y appliquer  For. 

On  a eu  foin  de  préparer  l’or  en  coquille  ( j’en  don- 
nerai la  façon  chinoife  à la  fin  de  ce  mémoire)  avec 
des  tapons  de  fée-mien  , qu'on  applique  fur  l’or  en 
coquille  : pour  les  en  retirer  chargés,  on  frotte  lé- 
gèrement toute  la  place  , For  s'attache  aux  endroits 
| du  mordant  ; orreffuie  la  pièce  avec  ces  mêmes  tapons, 
j & l’on  trouve  For  appliqué  fur  tout  le  deffin.  Si  1 on 
! craint  que  For  ne  s’attache  fur  quelques  endroits  hors 
j du  mordant,  parce  que  ie  vernis  ne  leroit  pas  aflez 
fec  ; on  écrafe  du  bol  blanc  , & avec  un  morceau 
d’étoffe  de  foie , on  paffe  légèrement  lut  les  endroits 


pour  lefquels  on  craint  : après  avoir  bien  efluyé  îa 
pièce  , on  peut  hardiment  paffer  For  fur  le  mordant. 

Dans  quelques  occafions , les  peintres  en  vernis 
ne  mettent  pas  fécher  au  laboratoire  les  pièces  fur 
iefquelles  ils  ont  pofé  du  mordant;  mais  c’eft  avec 
du  tchou-tchi  ( c’eft  du  papier  fait  de  la  pellicule  qui 
embraffe  chaque  nœud  du  bambou  ; il  s’en  fait  une 
grande  quantité  en  Chine.  La  plupart  des  livres  im- 
primés font  de  ce  papier  : celui  dont  il  s’agit  ici  eft  du 
plus  fin  ; c’eft  auffi  de  ce  même  papier  qu’on  met 
entre  chaque  feuille  d’or  dans  les  livrets  ) qu’ils  ap- 
pliquent deffus  le  mordant  , à différentes  fois,  juf- 
qu’à  ce  que  le  mordant  ne  laifTe  plus  deffus  aucun 
veftige  : alors  on  paffe  deffus  For  en  coquille  ; For 
s’en  détache  mieux,  mais  il  a moins  d’éclat  : dans 
des  nuances  cela  a fon  bon  ; d’ailleurs  For  en  eft 
mieux  couché. 

Les  Chinois  emploient  trois  fortes  d’or,  le  ta-tchi , 
le  tien-tchi  & le  hium-tchi.  Le  ta-tchi  eft  3 or  ordi- 
naire, le  tien-tchi  eft  For  pâle;  le  hium-tchi  eft  fait 
avec  des  feuilles  d’argent  auxquelles  on  a donné  la 
couleur  d’or,  en  leur  faifant  recevoir  la  vapeur  du 
foufre.  Pour  donner  les  nuances,  ils  ne  font  que 
paffer  fur  la  première  couche  d’or  , qu'ils  appellent 
ta-tchi , un  autre  tapon  de  fée-mien , qu’ils  ont  fait 
paffer  fur  For  en  coquille.  Le  hium-tchi  ne  leur  fert 
guère  que  pour  les  bords  des  vafes  , & quelquefois 
pour  des  nuances  extraordinairement  pâles  : pour 
dorer  les  bords  des  vafes , fis  pafFent  au  tamis  du 
hium-tchi;  & avec  le  bout  du  doigt  qu’ils  pofent  fur 
cette  poudre  d’or , ils  1 appliquent  fur  les  bords  ou 
ils  ont  pofé  immédiatement  auparavant  le  mordant, 
lans  fe  l'ervir  du  tchou-tchi  pour  en  enlever:  c eft  afin 
que  l’or  tienne  mieux  en  ces  endroits  où  il  eft  plus 
lujet  à s’enlever  ; ils  ne  s’embarraffent  pas  que  le  mor- 
dant terniffe  un  pêu  For. 

Quand  , après  avoir  paffe  le  tapon  de  papier  de 
fée-mien  chargé  d’or  en  coquille  , il  refte  fur  la 
pièce  de  For  qui  eft  ftmplement  répandu,  fans  être 
attaché  ; on  paffe  légèrement  le  même  tapon  qui 
enlève  toute  cette  pouffière.  Dans  les  petits  endroits 
où  le  tapon  ne  peut  penetrer  , on  en  a de  petits  au 
bout  d’un  porte-pinceau  , avec  lefquels  on  appli- 
que For. 

Pour  imiter  les  montagnes,  & faire  les  féparations 
juftes  , ils  taillent  un  morceau  de  tchou-tchi , félon 
la  forme  qu’ils  veulent  donner  a la  montagne:  avec 
le  papier  ils  couvrent  une  partie  de  cette  montagne  , 
& paffent  For  pâle  fur  le  tout  ; il  ne  s attache  qu  aux 
endroits  qui  débordent  le  papier  taille. 

Pour  imiter  le  corps , les  branches  & les  côtes  des 
feuilles,  des  plantes  ou  arbres,  après  avoir  pofé  la 
première  couche  d’or , ils  tracent  de  nouveau  les  en- 
droits qu’ils  veulent  plus  éminens  ; & quand  ce  mor- 
dant a paffe  environ  douze  heures  dans  le  laboratoire 
pour  y fécher,  on  paffe  For  en  coquille  deffus.  Or- 
dinairement ils  font  le  mordant  rouge  , c eft-a-dire  , 
qu’ils  l’emploient  avec  le  vernis  du  vermillon,  au 
lieu  d’orpiment  : For  en  eft  plus  releve  en  couleur. 
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La  couleur  blanche  en  vernis , fe  fait  avec  des 
feuilles  d’argent  qu’on  mêle  avec,  ne  mettant  de 
vernis  précilément  qu’autant  qu’il  en  faut  pour  faire 
une  pâte  de  ces  feuilles  d’argent  : gros  comme  un 
pois  de  vernis  fuffit  pour  mêler  une  vingtaine  de 
feuilles  : on  mêle  ces  feuilles  les  unes  après  les  au- 
tres ; quand  elles  font  bien  mêlées  , on  y ajoute  un 
peu  de  camphre  pour  rendre  cette  pâte  prefque  claire 
comme  de  l’eau.  Au  lieu  de  feuilles  d’argent,  pour 
épargner,  les  Chinois  fe  fervent  quelquefois  de  vif- 
argent  , mais  préparé  d’une  manière  particulière. 
( C’eft  un  fecret  qu’une  feule  famille  a ; il  ne  feroit 
pas  facile  de  le  tirer.  M.  Aftruc  , médecin  fameux  à 
Paris , en  a vu  qui  lui  a paru  très-beau.  ) Toute  autre 
matière  que  les  feuilles  d’argent,  ou  le  mercure  ainft 
préparé,noircit  étant  mêlée  avec  le  vernis  : les  feuilles 
d’argent  font  le  plus  beau  blanc. 

Pour  la  couleur  rouge,  ils  emploient  le  tchou-che  , 
qui  me  paraît  un  cinabre  minéral.  Ori  peut  auffi  fe 
l'ervir  de  la  fleur  du  carthame  , réduite  en  lacque. 

Pour  le  verd  ils  fe  fervent  d’orpiment,  qu’ils  mê- 
lent avec  de  l’indigo  qu’on  nomme  ici  kouang-tien- 
hoa  : c’eft  le  véritable  indigo  , il  vient  des  provinces 
méridionales.  Il  eft  plus  eftimé  que  celui  de  Péking , 
qui  n’eft  qu’une  perficaire. 

Pour  le  violet , ils  fe  fervent  de  tfe-che  ou  pierre 
violette  : che  fignifie  pierrre  ;tfe , violet  : ( on  s’en  fert 
dans  le  verre,  pour  le  rendre  opaque)  ils  réduifent 
cette  pierre  en  poudre  impalpable.  Ils  fe  fervent 
auffi  du  colcothar  ou  vitriol  marin , calciné  en  rouge  ; 
mais  pour  lui  ôter  fon  fel , ils  le  font  bouillir  aupara- 
vant dans  beaucoup  d’eau  : le  vernis  , dilent-ils , ne 
peut  fouffrir  aucun  fel. 

Le  jaune  fe  fait  avec  l’orpiment.  Nota,  ,i°.  que 
les  couleurs  rnifes  dans  le  vernis  ne  font  pas  vives 
d’abord,  mais  dans  la  fuite  elles  changent:  plus  elles 
font  anciennes  , &plus  elles  font  belles. 

1°.  Quand  les  peintres  veulent  paffer  beaucoup 
de  couleurs  à la  fois,  alors  au  lieu  de  tchou-tchi , ils 
fe  fervent  de  fée-mien. 

3°.  Pour  nettoyer  les  pièces  de  vernis  , on  fe  fert 
d’un  morceau  de  foie , comme  feroit  un  mouchoir 
de  foie  bien  doux  , c’eft-à-dire  ufé  : d’abord , fans  frot- 
ter . on  fecoue  la  pouffière  en  frappant  deffus  avec 
ce  mouchoir  de  foie  : fi,  après  cela  , il  refte  quelque 
taches  graffes  , elles  s’enlèvent  facilement  , en  en- 
tourant le  doigt  de  ce  mouchoir , & frottant  forte- 
ment ; ft  cela  ne  fuffit  pas , on  peut  mouiller  le  bout 
du  doigt  enveloppé  , le  paffant  fur  la  langue  , mais 
il  vaut  mieujr  faire  aller  l’haleine  fur  la  tacne , & auffi- 
tôt  frotter  avec  ie  doigt  enveloppé  : on  peut  encore 
paffer  le  doigt  enveloppé  fur  la  tête,  dans  les  che- 
veux ; le  peu  de  graiffe  qu’il  prend  eft  très-bonne 
pour  enlever  les  taches  du  vernis. 

4°.  Si  les  pièces  de  vernis  , pour  avoir  été  appro- 
chées trop  près  du  feu  , s’étoient  tachées  ; en  les  ex- 
pofant  à la  rofée , on  les  fait  revenir. 

5°.  En  expofant  à l’air  les  couleurs  en  vernis , elles 
y prennent  beaucoup  plus  tçt  leur  éclat. 
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Or  en  coquille. 

On  prépare  un  grand  cornet  de  papier , d une 
feuille  entière  ; on  louffle  dedans  , les  feuilles  d or 
ou’onveut  employer  àfaire  del’or  en  coquille.  Quand 
on  en  a une  quantité  fuffiiante , on  prend  une  affiette 
ou  petit  plat  de  porcelaine  bien  uni  ,ony  verfe  quel- 
ques gouttes  d’eau  , dans  laquelle  on  a fait  diffoudre 
un  peu  de  colle  , enfuite  on  renverfe  les  feuilles  du 
cornet  de  papier  fur  l’affiette  ; & avec  l’extrémité 
des  doigts,  on  broyé  l’or,  comme  on  feroit  avec 
une  molette  : plus  on  le  broyé , plus  il  devient  fin , & 
par  conféquent  beau.  On  le  lave  à deux  eaux  un  peu 
tiédes,  & on  le  garde  pour  le  befoin.  Les  Chinois 
n’y  font  pas  d’autre  façon. 

Crayon  Chinois , dont  fe  fert  le  maître  peintre  pour  fa 
première  efquijfe. 

Ces  crayons , dont  les  peintres  Européens  sac- 
commoderoient  fort  bien , ne  font  autre  chofe  que 
des  chandelles  de  veille  qu’ils  rompent  de  la  longueur 
de  quatre  à fix  pouces.  Ils  les  allument  par  un  bout , 
& les  éteignent  un  inftant  après.  Les  traces  que  ces 
fortes  de  pinceaux  laiffent , s’enlèvent  facilement 
avec  une  aile  de  perdrix  ou  d’autre  oifeau.  On  choifit 
pour  cela  des  chandelles  de  veille , menues  ; les  greffes 
ne  font  pas  fi  commodes  : fi  l’on  veut  qu’elles  faffent 
un  trait  plus  fin , on  leur  fait  la  pointe  , en  les  frot- 
tant doucement  fur  un  carreau. 

Vernis  du  Japon. 

L’arbre  qui  donne  le  véritable  vernis  du  Japon , 
s’appelle  urufi  ; cet  arbre  produit  un  jus  blanchâtre, 
dont  les  Japonois  fe  fervent  pour  vernir  tous  leurs 
meubles,  leurs  plats,  leurs  affiettes  de  bois  qui  font 
en  ufage  chez  toutes  fortes  de  perfonnes  , depuis 
l’empereur  jufqu’au  payfan  ; car  à la  cour  , & à la 
table  de  ce  monarque,  les  uftenfiles  vermffés  font 
préférés  à ceux  d’or  & d’argent.  L’arbre  du  véritable 
vernis  eft  une  efpèce  particulière  au  Japon  ; il  croît 
dans  la  province  de  Fingo  & dans  l’île  de  Tticom  ; 
mais  le  meilleur  de  tous  eft  celui  de  la  province  de 
Jamatto. 

Cet  arbre  a peu  de  branches  ; fon  écorce  eft 
blanchâtre , raboteufe  , fe  féparant  facilement  ; fon 
bois  eft  très-fragile  , & reffemble  à celui  du  faule  ; 
fa  moelle  eft  très-abondante;  fes  feuilles,  fembla- 
bles  à celles  du  noyer , font  longues  de  huit  à neuf 
pouces,  ovales  & terminées  en  pointes ,,-point  dé- 
coupées à leur  bord,  ayant  au  milieu  une  côte  ronde , 
qui  règne  dans  toute  leur  longueur  jufqu’à  la  pointe, 
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-Abreuver  ; c’eft  mettre  fur  un  fond  de  pierre, 
de  bois,  de  toile  , ou  d’autre  matière  poreufe,  une 
couche  ou  d’encollage,  ou  dé  couleur,  ou  de  vernis , 
pour  en  boucher  les  pores  & le  rendre  uni. 

Acier  (couleur  d’)  ; on  l’emploie  pour  les  ferrures. 

Arts  6*  Métiers.  Tome  II.  Partie  I. 


Si  qui  envoie  de  chaque  côté  jufqu’au  bord  plufieurs 
moindres  nervures.  Ces  feuilles  ont  un  goût  fauvage, 
& quand  on  en  frotte  un  papier,  elles  le  teignent 
d’une  couleur  noirâtre  ; les  fleurs  qui  naiffent  en 
grappe  des  aiffelles  des  feuilles , font  fort  petites  , 
d’un  jaune  verdâtre,  à cinq  pétales,  un  peu  longs 
& recourbés.  Les  étamines  font  en  pointes  & très- 
courtes,  aufli  bien  que  le  piftil  qui  eft  terminé  par 
trois  têtes.  L’odeur  de  ces  fleurs  eft  douce  & fort 
gracieufe , ayant  beaucoup  de  rapport  à celle  des 
fleurs  d’orange.  Le  fruit  qui  vient  enfuite  , a la  figure 
& la  groffeur  d’un  pois  chiche  : dans  fa  maturité , il 
eft  fort  dur  & d’une  couleur  fale. 

L’arbre  du  vernis  qui  croît  dans  les  Indes  , & que 
Kæmpfer  juge  être  le  véritable  anacarde,  eft  tout-à- 
fait  différent  de  Furufi  du  Japon.  A Siam  on  l’appelle 
toni-rack,  c’eft-à-dire  l’arbre  du  rade.  Il  fe  tire  de  la 
province  de  Corfama  & du  royaume  de  Cambodia; 
on  en  perce  le  tronc,  d’où  il  fort  une  liqueur  appelée 
nam-rack , c’eft-à-dire  jus  de,  rack  ; il  croît  & porte 
du  fruit  dans  la  plupart  des  contrées  de  l’Orient  ; mais 
on  a obfervé  qu’il  ne  produit  point  fon  jus  blanchâtre 
à l’oueft  du  Gange  , foit  à caufe  de  la  ftérilité  du 
terroir,  ou  par  l’ignorance  des  gens  du  pays  qui  ne 
favent  pas  la  manière  de  le  cultiver. 

La  compofttion  du  vernis  japonois  ne  demande  pas 
une  grande  préparation  ; on  reçoit  le  jus  de  l’urufi, 
après  qu’on  y a fait  une  incifxon  , fur  deux  feuilles 
d’un  papier  fait  exprès  , & prefque  auiïï  minces  que 
des  toiles  d’araignées.  On  le  preffe  enfuite  avec  la 
main  pour  en  faire  couler  la  matière  la  plus  pure  ; les 
matières  groffières  & hétérogènes  demeurent  dans 
le  papier  ; puis  on  mêle  dans  ce  jus  environ  une  cen- 
tième partie  d’unehuile  appelée  toi , faite  du  fruit  d’un 
arbre  nommé  kiri , & on  verfe  le  tout  dans  des  vafes 
de  bois  qui  fe  transportent  où  l’on  veut. 

Le  vernis  s’y  conferve  parfaitement , fi  ce  n’eft 
qu’il  fe  forme  à la  fuperficie  une  efpèce  de  croûte 
noirâtre  que  Fon  jette.  On  rougit  le  vernis  quand  on 
veut  avoir  du  cinabre  de  la  Chine  , ou  avec  une  ef- 
pèce de  terre  rouge,  que  les  Hollandois  portoient 
autrefois  de  la  Chine  au  Japon  , & que  les  Chinois  y 
portent  préfentement  eux-mêmes  ; ou  enfin  avec  la 
matière  qui  fait  le  fond  de  l’encre  du  pays.  Le  jus  du 
vernis,  tant  de  celui  du  Japon  que  celui  de  Siam,  a 
une  odeur  forte  qui  empoifonneroit  ceux  qui  l’em- 
ploient, leur  cauferoit  de  violens  maux  de  tête, 
leur  feroit  enfler  les  lèvres  , s’ils  n’avoient  foin  de  fe 
couvrir  la  bouche  & les  narines  avec  unlinge,  quand 
ils  le  recueillent. 

de  préparer  les  Couleurs  & Vernis. 

Adoucir  ; c’eft  donner  à une  furface  de  1 éga- 
lité & de  la  douceur.  _ , . 

Ahoua  ( graine  d’ );  c’eft  unn  graine  qui  vient 
de  l’Orient , 6c  qui  s’emploie  en  ftil-de-grain  comme 
l’orpin.  D 
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Ambre  , KARAbé  ou  succin  ; c'eft  une  matière 
bitumineufe. 

Apprêter  de  blanc  ; c’eft  mettre  fur  un  fond 
plufieurs  couches  de  blanc. 

Arcançon  ; c’eft  une  térébenthine. 

Ardoise  (couleur  d’)  ; couleur  imitant  celle  de 
î’ardoife. 

Aventurine  ; on  imite  le  brillant  de  cette 
couleur  avec  du  clinquant  haché  , 6e  faupoudré  fur 
un  mordant. 

Avignon  ( graine  d’ ) ; c'eft  une  graine  qui  vient 
d’un  arbrifleau  nommé  noirprun , ou  nerprun  aux  envi- 
rons d’Avignon  , Se  dont  on  fait  un  ftil-de-grain. 
Aurore  ; nuance  eu  jaune. 

Azur  ; couleur  bleue. 

Badigeon  ; couleur  compofée  en  partie  de  la 
fciure  même  de  pierre  qu’elle  doit  imiter. 

Bistre  ; couleur  brune  & un  peu  jaunâtre  , dont 
lesdeffinateurs  fe  fervent  pour  faire  le  lavis. 

Blaireaux  a vernir  ; ce  font  des  pinceaux 
de  poils  de  blaireaux,  faits  en  forme  de  patte-d’oie. 

Blanc  ; couleur  dont  on  fait  différentes  nuances, 
& diverfes  préparations. 

Bleu  ; on  diftingue  diverfes  fortes  de  bleu. 

Bois  (couleur  de)  ; on  imite  la  nuance  que  l’on 
veut  avec  de  l’ochre , de  la  terre  d’ombre , du  jaune 
Si  du  blanc. 

Bol  d’Arménie  ; terre  argileufe  de  couleur  rouge 
ou  jaune. 

Brosses;  fortes  de  pinceaux  faits  ou  de  foie  de 
fanglier  , ou  de  foie  de  fanglier  mêlée  de  celle  de  porc. 

Broyer  ; c’eft  réduire  les  matières  des  couleurs 
en  poudre  très-fine , dans  des  liquides , tels  que  l’eau , 
la  colle , les  huiles  , l’effence  , le  vernis. 

Brun;  couleur  d’une  nuance  foncée. 

Brunir  ; c’eft  polir  & liffer  fortement  avec  la 
dent  de  loup  , ou  la  pierre  à brunir. 

Carmin  ; couleur  d’un  beau  rouge  qu'on  tire  de 
la  cochenille. 

Carthame  ou  safran  eatard;  plante  qui  four- 
3iit  une  couleur  orangée. 

Cendre  gravelée  ; fel  alkali  provenant  de  la 
lie  de  vin  , féchée  6c  calcinée. 

Céruse  ; blanc  de  plomb  broyé  avec  de  la  craie 
®u  marne. 

Chamois  ; nuance  de  la  couleur  jaune. 
Chipolin;  nom  donné  à la  détrempe  vernie- 
polie.  Ce  nom  vient  de  l’italien  cïpolla , qui  veut 
cire  ciboule  , parce  qu’on  faifoit  entrer , dans  la  pré- 
paration de  cette  détrempe,  du  jus  d’ail  ou  de  ciboule. 
Cinabre  ; matière  minérale  , d’un  rouge  foncé. 
Cîtjion  ; nuance  du  jaune. 

Coaguler;  c’eft  ^épaiffir  en  confiftancedegêlée. 
Colle  ; efpèce  de  pâte  faite  de  peaux , Ôc  qui 
fert  de  mordant. 

Colopohne  ; c’eft  une  térébenthine. 

Copal  ; réfine  jaune  Ôc  tranfparente. 

Coucher  les  couleurs  ; c’eft  les  mettre  l’une 
fur  l’autre  à plufieurs  reprifes. 

Coupep.ose  ou  vetriol;  fel  minéral  qu’on  tire 
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par  lotion,  filtration,  évaporation  & criftallifation  des 
pyrites.  Il  y en  a de  trois  fortes,  de  blanc , d everd, 
de  bleu. 

Couteau  a couleurs  ; c’eft  une  lame  plate,' 
flexible  , également  unie  de  chaque  côté  , ôc  arrondie 
par  une  de  fes  extrémités. 

Cramoisi  ; nuance  delà  couleur  rouge. 

Décantes  ; c’eft  verfer  par  inclinaifon  une  li- 
queur , pour  la  féparer  du  dépôt  qu’elle  a formé. 

Dégraisser  ; c’eft  rendre  au  blanc  ou  à un  fond 
fa  première  propreté. 

Détrempe;  cet  terme  ledit  des  couleurs  broyées 
à l’eau,  & détrempées  à la  colle. 

Détremper  ; c’eft  mettre  un  liquide  en  état  de 
s’étendre  fous  le  pinceau. 

Eau  seconde;  liqueur  corrofive  compofée,  foit 
avec  de  l’efprit  de  nitre  , foit  avec  de  la  potafle  6 C 
de  la  cendre  gravelée. 

Egp^ainer  , c’eft  enlever  légèrement  les  grains 
de  deffus  la  furface  d’un  ouvrage. 

Encollage  blanc  ; c’eft  une  couche  de  colle 
très-chaude  que  l’on  met  en  tapant  également  6 C 
régulièrement  fur  les  moulures  6c  Iculptures , 5c  fur 
les  parties  où  l’on  veut  étendre  les  blancs  £ apprêts. 

Encoller  ; c’eft  étendre  une  couche  de  colle. 

Fèces  ou  lie  ; c’eft  ce  que  certaines  liqueurs  dé- 
pofent  par  le  repos. 

Fond  ; c’eft  la  même  chofe  que  champ , ou  ce  qui 
fert  de  bafe  aux  premières  couleurs. 

Fonds  sablés;  fonds  fur  lefquelson  a paffé  un 
fable  fin  , qui  y eft  retenu  entre  deux  couches  de 
blancs  encollés  , ou  de  vernis. 

Glacer  ; c’eft  mettre  une  couleur  qui  a peu  de 
corps,  ou  une  teinture  tranlparente  , qui  laiffe  ap- 
percevoir  le  fond  fur  lequel  elle  eft  couchée. 

Glacis  ; c’eft  ffeffet  que  produit  une  couleur 
tranfparente  , fur  une  autre  qui  eft  déjà  sèche.  Les 
glacis  fervent  à l’union  des  teintes  , & à l’ harmonie 
des  différens  tons. 

Gris  ; couleur  formée  par  différentes  nuances  du 
blanc. 

Gros  blanc  ; c’eft  un  maftic  fait  de  blanc  & de 
colle. 

Hacher  ; c’eft  donner  de  l’effet  aux  différens  ob- 
jets qu’on  veut  ombrer. 

Huile  grasse  ou  siccative  ; c’eft  l’huile  de  liis 
qui  fe  prépare  avec  de  la  litharge  , de  la  cérufe  calci- 
née , de  la  terre  d’ombre  aufli  calcinée  , ôc  du  talc 
pour  la  dégraiffer. 

Impression  ; ce  mot  défigne  un  enduit  de  blanc 
de  cérufe,  broyé  & détrempé  à l’huile,  quon  etend. 
fur  lefujet  qu’on  veut  peindre. 

Incorporer;  fe  dit  d’une  ou  de  plufieurs  fubf- 
tances  réduites  en  poudre  , qu’on  mêle  enfemble  par 
le  moyen  d’un  véhicule  convenable. 

Jaune  ; couleur  dont  il  y a differentes  nuances 
qui  prennent  des  noms  différens. 

Jaunir  ; c’eft  mettre  une  teinture  jaune  fur  un- 
ouvrage  apprêté  de  blanc  , lorfquoai  veut  enfuite 
le  dorer. 


Jonquille;  couleur  qui  eft  une  nuance  du  jaunô. 

Karabé  ; matière  bitumineufe. 

Lacque  ; c’eft  en  général  une  efpèce  de  craie 
à laquelle  on  a donné  une  teinture. 

La  lacque  fine  de  Venise;  eft  faite  avec  de 
la  cochenille. 

La  lacque  rouge  ; eft  faite  avec  de  la  craie 
teinte  de  bois  d’écarlate  , de  bois  de  Brefil  ou 
autres. 

La  lacque  plate  ; eft  une  réfine  d’un  rouge 
brun. 

Lacques  de  la  Chine  et  du  Japon;  noms 
donnés  à des  arabefques  couchés  à plat , couverts 
d’or,  & remarquables  par  la  beauté  du  vernis  , & 
la  fineiTe  des  ouvrages.  Les  anciens  lacques  de  ces 
pays  font  recherchés. 

Lacque  artificielle;  fubftance  colorée  des 
fleurs  , extraite  par  une  leffive  ou  une  diftillation. 

Lessive;  eau  corrofive  , dans  laquelle  on  a fait 
entrer,  foit  de  l’acide,  foit  de  l’alkali. 

Lessiver  ; c’eft  nettoyer , déc  rafler  & laver  avec 
une  eau  fécondé  ou  mordicante. 

Lustrer  le  vernis  ; c’eft  décraffer  un  vernis 
avec  de  la  poudre  d’amidon  ou  du  blanc  d’Efpagne  , 
en  frottant  avec  la  paume  de  la  main  , & e (fuyant 
avec  un  linge. 

Marron  ; couleur  qui  eft  une  nuance  du  brun. 

Mastic  ; réfine  qui  découle  des  greffes  bran- 
ches du  lentifque. 

Massicot  ; c’eft  une  chaux  de  plomb  colorante. 

Mine  de  plomb  ; efpèce  de  minerai  d’une 
couleur  noir  argentée , dont  on  fait  des  crayons. 

Minium  ; chaux  de  plomb  qui  donne  un  rouge 
fort  vif. 

Monder  ; c’eft  nettoyer  ou  féparer  quelque  ma- 
tière nuifible  à un  mixte. 

Mordant  ; c’eft  une  liqueur  vifqueufe  & ficca- 
tive,  qui  fert  à happer  les  fubftances  qu’on  y joint. 

Murex;  petit  coquillage  qui  donne  un  beau 
rouge. 

Noir;  couleur  qui  fe  compofe  ou  avec  de  la 
fumée  épaiffe  , ou  avec  du  charbon  de  bois,  d’i- 
voire, d’os,  &c. 

Noir  de  cerf;  c’eft  ce  quirefte  dans  la  cornue  , 
après  que  l’on  a tiré  de  la  corne  de  cerf  l’efprit , 
le  fel  volatil  & l’huile.  Ce  réfidu  fe  broie  avec  de 
l’eau  , & fait  une  forte  de  noir  , qui  eft  prefque 
auffi  bon  & aufli  beau  que  celui  d’ivoire , & dont 
les  peintres  peuvent  très-bien  faire  ufage. 

Ochres  ; les  terres  de  ce  nom  font  en  général 
des  terres  mélangées , graffes  , pefantes , qui  ont 
de  la  faveur,  & une  couleur  rouge  dont  l’intenfité 
s’augmente  par  l’aélion  du  feu. 

Olive  ; couleur  compofée  , qui  fe  fait  avec  du 
jaune,  du  veid-de-gris  & du  noir  , ou  avec  du 
jaune , du  bleu  , de  l’indigo  & du  blanc. 

Or  ; couleur  qui  fe  compofe  avec  du  blanc,  du 
jaune  , de  l’ochre  & de  l’o'  pin  rouge.  * 

.Orpin  ou  réalgar  naturel  ou  artificiel. 


L’orpin  naturel  eft  un  arfenic  jaune  & en  écaille  , 
mélangé  de  foufre. 

L’artificiel  eft  un  mélange  d’arfenic  & de  foufre 
qu’on  fond  enfemble  dans  les  creufets,  & qui  four- 
nit un  beau  rouge. 

Peinture  d’impression;  c’eft  l’art  du  peintre 
doreur  & verniffeur  pour  les  bâtimens , les  équi- 
pages , les  boiferies  , &c. 

Pierre  a broyer  ; c’eft  un  porphyre  , un  gra- 
nit, ou  l’écail|e  de  mer,  ou  telle  autre  pierre  d’un 
grain  très-dur,  très-ferré  & très-uni. 

Pierre  a brunir  ; c’eft  une  pierre  fanguine, 
ou  un  caillou  dur  & tranfparent , qu’on  affûte  & 
polit  fur  une  meule  ou  dent  de  loup,  8t  qu’enfuite 
on  emmanche  dans  une  virole  de  cuivre,  qui  a un 
manche  de  bois. 

Pierre  ponce;  pierre  légère  & poreufe,  qui 
femble  avoir  été  calcinée  par  des  feux  fouterrains. 

Polir  le  vernis  ; c’eft  lui  donner  une  furface 
liffe  , nette  & douce , en  le  frottant  avec  un  mor- 
ceau de  drap  blanc  imbibé  d’huile  , & imprégné 
de  poudre  de  tripoli  ou  de  pierre  ponce. 

Ponce  de  chaux  ; c’eft  de  la  chaux  éteinte  à 
l’air,  & paflee  dans  un  linge,  qu’on  met  dans  un 
cornet. 

Poncer  ; c’eft  promener  la  pierre  ponce  fur 
une  furface  pour  la  polir  & l’adoucir. 

Potasse  ; c’eft  de  la  cendre  de  bois  calcinés , 
& arrofée  avec  de  la  leffive  commune. 

PrÊler  ; c’eft  frotter  avec  un  paquet  de  prêle, 
les  furfaces  qu’on  veut  polir  & adoucir. 

Rafraîchir  ou  raviver  une  couleur  ou 
un  vernis;  c’eft  leur  rendre  leur  premier  éclat 
& leur  pureté , par  le  moyen  d’une  eau  de  leffive 
faite  avec  de  la  potaffe  & les  cendres  gravelées. 

Ramender  ; c’eft  réparer  les  caffures  ou  gerçures 
des  vernis , ou  des  feuilles  d’or  dans  les  ornemens. 

Rectifier  ; c’eft  diftiller  de  nouveau  une  li- 
queur, pour  la  rendre  plus  pure. 

Réhausser  ; c’eft  donner  plus  de  clair  aux 
jours , & plus  d’obfcurité  aux  ombres. 

Réparer  ; c’eft  rendre  à la  fculpture  fes  traits 
délicats,  qui  font  mafqués  par  les  blancs  d apprêts. 

Rocou;  pâte  de  grains  de  rocou  qui  eft  rouge. 

Rose  ; nuance  de  la  couleur  rouge. 

Rouge;  couleur  principale  , dont  on  diftingue 
plufieurs  nuances , telles  que  le  rouge  brun , le  rouge 
de  Pruffe , le  rouge  écarlate,  &c. 

Safran  ; piftil  du  fafran  qui  donne  une  couleur 
jaune. 

Safran  batard  ou  carthame;  plante  dont 
on  tire  une  couleur  jaune. 

Safran  des  Indes  ; plante  qui  fournit  une  cou- 
leur jaune. 

Sandaraque;  c’eft  une  réfine  diaphane  de  cou- 
leur blanche  , tirant  fur  le  citron , qui  accoule  des 
incifions  qu’on  fait  au  genevrier. 

Sang-dragon  , réfine  sèche  , friable,  d une  cou- 
leur rouge  comme  du  fang  , tirce  par  incifion  d u» 
arbre  appelle  draco-arkor. 
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Sanguine;  terre  rouge  ferrugineufe',  dont  on 
fait  des  crayons  rouges. 

Spatule  ; inftrument , foit  de  bois , foit  de  mé- 
tal , foit  de  verre,  plus  ou  moins  long,  large  & 
applati  par  un  bout  ; il  fert  à remuer  les  compo- 
iitions. 

Stil-de-grain  ; on  donne  ce  nom  en  général 
à des  pâtes  compofées , & particulièrement  à des 
jaunes  faits  avec  delà  graine  d’Avignon,  de  l’alun, 
de  la  craie,  de  la  gaude,  & autres  infufions. 

Tapper  ; c’eft  frapper  plufieurs  petits  coups  de 
la  broffe  , pour  faire  entrer  la  couleur  dans  les 
creux. 

Teinte  dure  ; elle  fe  fait  en  broyant  très-fin 
à.  l’huile  grade  pure  , du  blanc  de  cérufe , & en 
le  détrempant  avec  de  l’eflènce. 

Terre;  il  y a différentes  terres  colorantes, 
comme  la  terre  de  Cologne,  la  terre  d'Italie , la  terra 
d'ombre. 

Tripoli  ; pierre  légère , blanche,  tirant  un  peu 
fur  le  rouge  , dont  la  poudre  fert  pour  polir. 

Verd  ; couleur  principale,  dont  il  y a différentes 
nuances. 

Verd-de-gris  , verdet  ; c’efi  la  rouille  du 
cuivre  , qui  donne  une  belle  couleur  verte , étant 
pénétrée  & raréfiée  par  la  vapeur  acide  du  vin. 

Verd-de-vessie  ; cette  couleur  verte  fe  tire 
du  fuc  des  baies  du  nerprun  ; oa  prépare  ce 


COUTE! 

L E Coutelier  efi  celui  qui  a le  talent  & le  droit 
de  fabriquer  & de  vendre  différens  infirumens  & 
outils  tranchans. 

Ce  font  les  couteliers  qui  font  les  outils  & fer- 
remens  de  chirurgie  & de  barberie  ; toutes  fortes 
de  couteaux  de  poche  ou  de  table;  ferpettes , canifs, 
poinçons,  grands  & petits  cifeaux;  & divers  inftru- 
mens  graves,  cifelés,  damafquinés  d’or  & d’argent, 
avec  des  manches  de  toutes  fortes  de  matières , à 
la  réferve  des  manches  d’or  ou  d’argent  qu’ils  peu- 
vent monter , maïs  dont  ils  doivent  fe  fournir  chez 
les  orfèvres. 

( ÈJ  ous  allons  faire  connoître  les  principaux  pro- 
cédés de  cet  art  , en  conduifant  nos  leâeurs  dans 
i’atelier  du  coutelier,  & le  rendant  comme  témoin 
de  la  maniéré  dont  ils  fabriquent  certains  infirumens 
& outils. 

Des  étoffes  pour  les  lames. 

r Ee  premier  fojn  du  coutelier  fabriquant  efi  de 
s afiurer  que  le  fer  qu’il  emploie  efi  pur,  bien  cor- 
îoyé , bien  etire  , qu’il  n’efi  ni  poreux  , ni  pailleux  , 
ni  cendreux  , ni  filandreux  , comme  nous  layons 
explique  dans  la  forge  des  ancres,- 
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fuc  & on  le  conferve  dans  une  veffie  de  cochon 
ou  de  bœuf. 

Verd- d’iris  yefpèce  de  pâte  ou  de  fécule  verte , 
que  l’on  tire  de  la  fleur  bleue  de  l’iris. 

Verd  de  montagne  ou  verd  de  Hongrie; 
c’eft  un  minéral  ou  fo fille  verdâtre,  qu’on  trouve 
en  petits  grains  comme  du  fable  dans  les  montagnes 
de  Kernhaufen  en  Hongrie. 

Verd  d’eau;  nuance  du  verd,  qui  fe  fait  avec 
de  la  cérufe,  de  là  cendre  bleue,  <k  du  ftil-de-grain 
de  Troyes. 

Vermeil;  c’eft  une  compofition  de  fang-dragon, 
de  rocou , de  gomme-gutte  , de  fafran  & de  cen- 
dres gravelées , qu’on  fait  bouillir  & réduire  en 
confiftance  de  liqueur  ; elle  fert  à donner  du  reflet 
& du  feu  à l’or. 

Vermillon  ; belle-  couleur  rouge  , provenant 
du  cinabre. 

Vernis;  c’efi  un  fluide  clair,  limpide,  füfcep- 
tibia  de  fe  durcir  fans  perdre  de  fa  tranfparence , 
& propre  à donner  de  l’éclat  aux  objets  qu’il  cou- 
vre & qu'il  conferve. 

Il  y a des  vernis  à l’efprit  - de  - vin , à l’huile  , à 
Peffence.. 

Violet  ; coiffeur  qui  fe  compose  avec  de  la 
lacque,  du  bleu  de  Pruffe,  un  peu  de  carmin  5c 
un  peu  de  blanc  de  plomb. 


î E R.  ( Art  du  ) 

Il  travaille  enfuite  à faire  les  étoffes  , qui  font- 
compofées  partie  de  fer  , partie  d’acier. 

On  choifit  d’abord  un  bon  morceau  d’acier  qur 
doit  faire  le  milieu  de  l’étoffe  , & le  tranchant  des 
outils.  Suppofons  avec  M.  Perret,  très-habile  cou- 
telier de  Paris  , ( qui  a donné  un  traité  détaillé  & 
raifonné  de  fon  art , que  nous  confultons  dans  cet 
article  ) ; fuppofons  que  cette  lamefoit  de  12  pouces 
de  long  , de  if  lignes  de  large,  & de  4 lignes  d’é- 
paiileur  ; on  prépare  deux  autres  lames  d’acier  moins 
fin  ; on  les  étire  de  la  meme  largueur  & largeur  que 
la  première  , maisd’une  ligne  de  moins  d’épaiffeur  ; 
& on  les  fait  fervir  de  couverture  ; enfuite  on  forge 
deux  lames  de  fer  de  pareille  largeur  aux  autres; 
mais  d’une  ligne  environ  de  moins  de  largeur,  & 
de  deux  lignes  de  moins  d’épaiffeur  ; on  couvre  les 
trois  lames  d’acier  avec  les  deux  de  fer  ; de  forte 
qu’il  y en  ait  une  fur  chaque  face. 

L 'étoffe  ainfi  préparée , on  la  met  au  feu  par  un 
bout  feulement  , afln  de  fouder  cette  extrémité. 
Quand  le  bout  efi  bien  foudé , on  efi  alors  maître 
de  toutes  les  lames  ; on  les  fait  ouvrir  ; on  les 
nettoie  ; puis  en  les  refferre  toutes  enfemble  ; oa 
foude  alors  toute  l’étoffe  en  plufieurs  chaudes  f 
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enfin,  on  la  réduit  à un  pouce  de  large,  fur  dix 
lignes  d’épaiffeur  pour  l’étirer  dans  le  belom.  Un 
xnaraue  cette  étoffe  ainfi  travaillée  avec  la  carre  du 
marteau , ordinairement  du  cote  le  moins  parfait  qui 
doit  faire  le  dos  des  ouvrages. 

Étoffe  façon  de  damas. 

Pour  avoir  une  étoffe  qui  imite  le  aamds , com- 
mencez par  forger  fix  lames  de  fer,  égalés  fur  tous 
les  fens,  d’un  pouce  de  largeur,  d’une  ligne  de- 
paiffeur , & de  douze  pouces  de  longueur  ; on  torge 
enfuite  cinq  lames  d’acier  égales  à celles  de  fer  , ce 
cxui  fait  en  tout  onze  lames  ; ( letoffe  eir  d autant 
meilleure  3 que  ces  lames  font  plus  multipliées.  ) On 
applique  ces  lames  l’une  fur  1 autre  , en  obfervant 
de  mettre  toujours  une  lame  d acier  entre  deux  lamés 
de  fer  ; ce  qui  fe  fait  en  commençant  & finiffant 
par  une  de  fer  ;.  cela  doit  s executer , quel  que  foit 
le  nombre  des  lames. 

On  place  cette  étoffe,  dont  les  lames  font  rete- 
nues par  des  tenailles , dans  un  feu  modéré  ; on  a 
attention  que  les  lames  chauffent  toutes  enfemble 
& également  ; on  fable  l’étoffe  au  moins  deux  fois 
à chaque  chaude  ; on  la  forge  carrément  ; on  la 
réduit  à la  groffeur  de  huit  à neuf  lignes  en  carre  ; 
on  la  fait  enfuite  chaufier  au  rouge  , mais  pas  a blanc  ; 
on  ferre  un  bout  dans  l’étau  , & avec  de  fortes 
tenailles  , on  tord  l’étoffe  d’un  bout  a l’autre , le  plus 
régulièrement  qu’il  eft  pofîlble , en  forme  ds  vis.  On 
l’applatit  & on  la  forge  de  nouveau  à la  largeur  de 
neuf  lignes,  & à l’épaiffeur  de  trois  ; après  cela,  on 
la  plie  en  deux. 

Les  lames  de  fer  & d’acier  étant  aînfi  bien  cor- 
royées & pétries  enfemble  , il  faut  choifir  une  lame 
de  bon  acier  d’Allemagne  , de  la  largeur  de  neuf 
lignes,  comme  la  couverture , de  la  même  longueur , 
& de  deux  lignes  5 c demie  d’épaiffeur  ; on  met  cette- 
lame  d’acier  entre  les  deux  lames  de  la  couverture  ; 
on  foude  bien  le  tout  enfemble  par  de  bonnes  chaudes 
grades  , en  évitant  de  furchauffer  l’étoffe,  & de  lui 
donner  des  coups  de  panne  ; forgeant  toujours  avec 
la  tête  du  marteau , abattant  les  carres  proprement , 
maintenant  toujours  l’acier  au  milieu  ; enfin , étirant 
l’étoffe  de  la  largeur  fit  de  l’épaiffeur  dont  on  a 
befoin^ 

De  la  trempe. 

C’eft  par  la  trempe  que  l’on  durcit  l’acier  ; ce  qui 
s’exécute  en  faifant  chauffer  la  pièce  au  feu  , & la 
plongeant  toute  rouge  dans  l’eau  fraîche  pour  la 
faire  refroidir  précipitamment  ; de  manière  que  çej 
foit  toujours  le  dos  de  la  pièce  qui  entre  d’abord 
dans  l’eau  ; car  , fi  on  faifoit  entrer  le  tranchant  le 
premier  dans  l’eau  ,on  auroit  des  crevaffes , ou,  en 
terme  de  l’art , des  cajfures.  On  promènera  lente- 
ment la  pièce  dans  l’eau  , & on  lai  fiera  bien  éteindre 
& refroidir  l’acier  dans  l’eau  avant  de  l’en  fortir.  Sou- 
vent en  expofant  trop  tôt  au  grand  jour  ou  à l’air 
une  lame  d'acier  nouvellement  trempée , on  entend 
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un  petit  coup  comme  fi  l’on  frappoit  fur  un  timbre, 
& en  même  temps  on  voit  partir  un  morceau  de  la 
lame  dont  la  caffure  a la  forme  & le  nom  de  croiffant. 
C’eft  une  bonne  méthode  de  laiffer  les  ouvrages 
trempés  pendant  dix  à douze  minutes  fur  la  forge 
avant  que  de  les  porter  à l’air. 

On  a remarqué  que  la  température  de  l’air  influoit 
beaucoup  fur  la  trempe.  L’acier  devient  plus  dur 
par  la  trempe , dans  le  froid  & la  gelée , que  dans 
le  chaud  ; mais  il  eft  alors  plus  fujet  à fe  cafter  ; le 
grand  vent  lui  eft  contraire  ; le  meilleur  temps  eft 
quand  le  ciel  eft  nébuleux,  ou  qu’il  y a beaucoup 
de  brouillard.  L’obfcurité  même  eft  préférable  au 
grand  jour. 

Il  faut  que  l’eau  foit  légère,  propre  & claire,  fit 
fi  elle  perd  de  fa  fraîcheur , on  doit  la  changer. 

L’acier  trempé  trop  chaud  devient  aigre  , fit  s’é- 
graine facilement.  L’expérience  apprend  quel  eft  le 
degré  de  chaleur  convenable , foit  couleur  de  cerife 
claire  , ou  couleur  de  rofe  , fuivant  la  qualité  de 
l’acier. 

On  doit  battre  l’acier  à froid  ; c’eft  la  préparation 
la  plus  effentielle  pour  avoir  une  bonne  trempe. 

On  peut  chauffer  à la  forge  ou  dans  une  poêle  , 
mais  il  faut  bien  faifir  le  degré  du  feu  ; il  vaut  mieux 
pécher  par  donner  un  peu  de  chaleur  de  trop  , 
que  d’en  donner  trop  peu.  Ayez  foin  que  la  pièce 
chauffe  par-tout  également  ; fi  c’eft  une  pièce  trop 
longue  pour  être  recouverte  par  le  brader  , pro- 
menez-la  lentement  dans  le  feu.. 

11  eft  bon  de  faire  attention  de  ne  plonger  dans  l’eau 
ou  de  ne  trempe;  que  ce  qu’on  veut  qui  durciffe.  Ain  fi  , 
la  la  lame  du  couteau  à gaine  ne  doit  être  trempée 
que  jufqu’à-  la  mître  , à moins  que  la  mitre  ne  foit 
façonnée  & adoucie  -,  le  canif  ne  doit  pareillement 
être  trempé  que  jufqu’à  l’entailie  qui  fépare  la  lame  de 
la  queue  ; il  en  eft  ainfi  du  rafoir , des  cifeaux , &c. 

Du  recuit  après  la  trempe. 

Lorftjue  les  lames  ou  les  ouvrages  d’acier  font 
trempés  , il  s’agit  de  les  recuite  à une  certaine  cou- 
leur de  feu  que  nous  allons  expliquer.  Mais  aupa- 
ravant, il  faut  découvrir  la  blancheur  de  la  pièce; 
ce  qui  s’appelle  recurer.  Pour  cette  opération  , on 
prend  un  morceau  de  grès  à fec  ; on  pofe  la  pièce 
bien  d’à-plomb  par  le  côté  convexe  fur  une  planche  , 
& l’on  blanchit  le  côté  concave. 

C’eft  le  recuit  qui  côrrige  la  trop  grande  dureté 
de  l’acier  après  la  trempe  , qui  lui  donne  plus  de 
corps  & plus  ce  ténacité;  c’eft  par  le  recuit  que  l’on 
rend  l’outil  propre  à l’ufage  auquel  il  eft  deftiné. 

Pour  recuire  , on  met  la  lame  ou  l’ouvrage  d’acier 
trempé  fur  de  petits  charbons  d’une  braife  bien 
allumée;  on  fe  place  au  jour  pour  mieux  voir  les 
. nuances  & le  degré  jufte  de  feu  que  le  recuit  doit 
préfenter.  Tontes  ces  nuances  fe  réduifent  à fix  ; 
favoir  , i°.  couleur  de  paille  ; 20.  d or  ; 30.  de  cuivre 
rouge  ; 40.  de  violette  ; <j°-  de  bleu  ; 6°.  d eau. 

La  couleur  de  paille  laiffe  le  plus  de  dureté  à l’acier , 
& la  couleur  d’eau  le  moins.  Voulez  vous  voir  tomes 


ces  nuances  de  feu  fe  fuccéder,  mettez  une  lame 
d’acier  bien  poli  fur  des  charbons  de  bois  ardens  ; 
en  examinant  avec  attention  , vous  appercevrez  que 
toutes  ces  couleurs  paroiffent  fuccefiivement  dans 
l’ordre  que  nous  venons  de  les  nommer. 

11  y a des  outils  qui  n’ont  pas  befoin  de  recuit  ; 
comme  les  grattoirs,  lesbruniffoirs , les  fufils  adonner 
le  (il  aux  inftrumens  tranchans. 

Le  rafoir  eft  de  tous  les  inftrumens  d’acier  celui 
qui  demande  le  plus  de  ménagement  dans  le  recuit. 
Par  conféquent , la  couleur  de  paille , comme  la  plus 
foible , lui  convient  le  mieux. 

Les  canifs , les  cifeaux  , les  outils  tranchans  de 
chirurgie,  ceux  deftinésà  couper  le  cuir  ou  le  bois, 
réclament  un  recuit  de  couleur  d’or. 

La  couleur  du  cuivre  rouge  étant  plus  propre  à for- 
tifier le  corps  de  l’acier , elle  eft  applicable  au  recuit 
des  lames  de  couteaux  & des  inftrumens  du  jardi- 
nage. C’eft  auffi  la  dernière  couleur  & la  plus  forte 
qui  convienne  aux  tranchans. 

La  couleur  violette  eft  recherchée  pour  le  recuit 
des  refforts  d’acier  , qui  deviennent  très  - vifs  & 
très  élaftiques,  mais  fujets  à cafter;  c’eft  pourquoi 
ils  doivent  être  minces  & bien  déliés. 

La  couleur  bleue  du  recuit , rend  un  reffort  capable 
de  réfifter  à un  effort  confidérable  fans  cafter , & 
de  reprendre  fa  dire&ion  lorfqu’il  a été  plié  avec 
force. 

La  couleur  d’eau  donne  trop  de  roideur  à un 
reffort  qui  obéit  difficilement,  & perd  fon élafticité. 

On  voie  combien  il  faut  être  attentif  à la  couleur 
du  recuit  ; lorfqu’on  apperçoit  celle  cpi’on  defire  , 
ceffez  de  fouffler  ie  feu  , & laiffez  venir  la  couleur 
lentement  jufqu’à  ce  qu’elle  foit  par -tout  égale. 
Alors  enlevez  la  pièce  & plongez-la  dans  l’eau  pour 
la  faire  refroidir  très  - promptement  : on  doit  ufer 
de  célérité  ; car  la  couleur  du  recuit  prendroit  à 
î’air  de  la  force  & de  Fintenfiîé. 

Il  faut  même  être  fi  exaél  à cet  égard  pour  certains 
ouvrages  délicats , tels  que  les  canifs , les  grattoirs 
& autres  outils  femblables , qu’on  place  un  morceau 
de  laiton  ou  de  fer-blanc  percé  de  plufieurs  trous, 
fur  de  la  petite  braife  , & on  y arrange  les  ouvrages  , 
pour  qu’ils  ne  chauffent  pas  plus  dans  une  partie  que 
dans  l’autre  , épiant  la  couleur  propre  au  recuit;  & 
quand  elle  eft  à fon  point , on  plonge  auffitôt  dans 
l’eau.  Les  lancettes  & les  fcalpels  fe  recuifent  avec 
la  même  précaution.  On  va  plus  loin;  car  on  fait 
recuire  une  lancette  de  telle  manière  que  la  partie 
du  trou  foit  à la  couleur  bleue,  que  juîqu’à  la  mar- 
que elle  foit  violette , qu’un  peu  au  deffus  elle  foit 
comme  le  cuivre  rouge,  & que  le  refte , jufqu’à  la 
pointe  , foit  de  la  couleur  d’or. 

Quant  aux  grandes  pièces , telles  que  de  forts  cou- 
teaux de  cuifme , dé  grands  cifeaux  de  tailleur  , &c. 
on  les  recuit  à la  forge  fur  des  charbons  de  petite 
braife  bien  allumée.  On  ferre  la  pièce  dans  des  te- 
nailles ; on  la  pofe  par  le  dos  fur  le  feu  ; on  la  pro- 
mène lentement  & continuellement , en  agitant  un 
peu  le  feu  à petits  coups  de  foufflets  ; quand  la 
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couleur  de  pailla  paroît , on  paffe  plus  vite  fur  lé 
feu,  jufqu’à  ce  que  la  vraie  nuance  du  recuit  annonce 
1 inftant  de  plonger  dans  l’eau. 

Si  la  couleur  du  recuit  étoit  trop  foible  dans 
quelques  parties  d’une  pièce,  on  pourroit  y remé- 
dier en  faifant  rougir  une  paire  de  tenailles  très- 
fortes;  on  pince  l’endroit  de  la  pièce  qui  n’eft  point 
affez  recuit , & cette  chaleur  donne  à la  pièce  le  ton 
qui  lui  manquoit. 

Par  cette  méthode  ingénieufe  de  recuire  , qui  eft: 
familière  à M.  Perret , on  peut  donner  à telles  lames 
de  couteaux  un  recuit  couleur  d’eau  tout  le  long 
du  dos , une  de  couleur  de  violet  au  milieu  , & à 
tout  le  tranchant,  à quatre  ou  cinq  lignes  de  large, 
la  couleur  du  cuivre  rouge.  C’eft  le  moyen  de  diftri- 
buer  la  force  convenable  à chaque  partie  de  la  lame 
d’un  couteau.  M.  Perret  à même  fait  faire  pour  cet 
ufage  des  tenailles  très-fortes , qui  font  faites  comme 
un  gaufrier  ; lefquelles  embraffent  trois  pouces  de 
longueur  , & à raifon  de  leur  épaiffeur  , gardent 
long-temps  leur  chaleur  , & peuvent  recuire  trois 
ou  quatre  lames  de  fuite  fans  les  chauffer  plus  d’une 
fois. 

Manière  de  fouder  S*  de  brafer  plujîeurs  pièces  enfemble. 

Le  coutelier  eft  fouvent  obligé  de  fouder  une 
pièce  de  rapport , ou  de  brafer  une  partie  de  fer  ou 
d’acier  qui  a été  endommagée. 

Souder  ; c’eft  joindre  enfemble  deux  morceaux 
d’or  ou  d’argent  par  l’intermède  d’un  métal  plus 
fufible  qui  s’unit  avec  eux  , & qu’on  appelle  la 
foudure. 

Brafer  ; c’eft  ajufter  deux  pièces  de  fer  ou  d’acier 
pour  n’en  faire  qu’une  au  moyen  du  cuivre  jaune, 
qui  fait  la  fonction  de  la  foudure. 

Ainfi , lorfqu’on  veut  fouder  deux  morceaux  de 
métal , il  faut  bien  difpofer  les  parties  qu’on  veut 
amalgamer  ; on  met  deffus  des  paillettes  de  foudure 
faites  d’un  métal  plus  fufible  que  celui  qu’il  faut 
fouder  ; on  met  le  tout  entre  les  charbons  ; on  y 
répand  un  peu  de  borax  ; on  anime  le  feu  : les  pièces 
s’échauffent;  la  foudure  fond  & s’attache:  quand  le 
tout  eft  refroidi , les  pièces  qu’on  a foudées  ne  for- 
ment plus  qu’un  feul  corps. 

Pour  faire  la  foudure  de  cuivre , on  prend  neuf  par- 
ties de  cuivre  rouge  , qui  eft  la  roftte  ; on  les  fait 
fondre  dans  un  creufet , & lorfqu’il  eft  en  bain,  on 
y jette  trois  parties  de  zinc.  On  coule  le  mélange 
dans  une  lingotière  ; on  applatit  enfuite  le  lingot 
quand  il  eft  froid;  on  le  réduit  en  lames  minces.  Il 
faut  que  la  pièce  que  l’on  veut  fouder  forte  de 
l’eau. 

La  foudure  d’argent  , bien  préférable  à celle  du 
cuivre , fe  fait  avec  trois  parties  de  bon  argent  8c 
une  partie  de  cuivre  jaune  , que  Ion  fait  fondre  en- 
femble dans  un  creufet.  On  met  le  mélange  clans 
une  lingotière  ; on  bat  le  lingot  à froid , on  le  réduit 
à l’épaiffeur  d’une  carte. 

La  foudure  d'or  fe  fait  avec  une  partie  d’or , deus 
parties  d’argent  & une  partie  de  cuivre  rouge. 


Voila  les  principales  foudures  dont  les  dofes  peu- 
vent varier  fuivant  la  couleur  qu’on  veut  faire  do- 
miner , ou  l’emploi  qu’on  leur  deftine.. 

On  affujettit  avec  du  fil  de  ferles  pièces  que  Ion 
veut  fouder  ou  brafer  ; on  coupe  de  la  foudure  par 
paillons  étroits  , ôt  longs  proportionnellement  aux 
jonctions  qu’on  veut  faire.  On  fe  fert  pour  les  petits 
ouvrages  d’un  chalumeau  pour  fouder  a la  lampe , 
& en  diriger  la  flamme  fur  l’endroit  qu  on  veut 
ajufter  ; ou  fi  les  pièces  font  fortes  , on  peut  fouder 
fur  une  poêle  de  fer,  au  moyen  d un  morceau  de 
canon  de  fufil  coudé,  dont  le  bout  s’ajufte  dans  le 
trou  de  la  tuyère  de  la  forge. 

Si  l’on  veut,  par  exemple  , fouder  une  virole  de 
couteau  , on  ajutle  les  deux  bouts  de  la  virole  d’ar- 
gent l’un  contre  l’autre  ; on  la  trempe  dans  l’eau  ; 
on  applique  un  paillon  de  foudure  fur  la  jointure  ; 
on  y met  du  borax  ; l’on  pofe  la  virole  fur  un  charbon 
qu’on  préfente  à une  lampe,  allumée , dont  on  dirige 
la  flamme  défiais , en  foufflant  dans  un  chalumeau; 
on  fait  rougir  la  virole  ; on  fouffle  fur  la  foudure 
qui  fond  & coule  ; auffitôt  on  celle  de  fouffler. 

On  ajufte  de  même  une  cuvette , ôc  d’autres  or- 
nemens. 

Si  l’on  veut  fouder  une  mître  de  couteau  à gaine 
ou  de  table  , on  place  un  fort  paillon  de  foudure  de 
chaque  côté.  Lorfqu’il  y en  a un  fur  chaque  mître, 
on  place  le  couteau  fort  droit  dans  le  feu,  la  queue 
en  bas  , parce  qu’étant  d’acier,  elle  ne  rifque  point 
d’être  altérée  ; la  forte  chaleur  quelle  prend  accéléré 
même  la  fufion  de  la  foudure. 

Si  l’on  éprouve  de  la  difficulté  d’unir  de  l’or  à 
l’acier  , il  faut  prendre  du  cuivre  rofette  , l’étirer 
allez  mince  au  marteau  , l’appliquer  fur  la  lame 
d’acier  , le  lier  , le  fouder  ; enfuite  délier  le  fil  ; 
blanchir  la  lame  d’acier  ; amincir  le  cuivre  qui  a été 
foudé  à l’épaiffeur  d’un  parchemin  ; ajuftef  l’or  fur 
le  dos  couvert  de  cuivre  ; & l’y  fouder  avec  de  la 
foudure  d’or. 

Avant  de  tremper  une  pièce  d’acier  qui  eft  garnie 
d’argent  ou  d’or  , il  faut  délayer  du  blanc  d’Ei pagne 
dans  de  l’eau,  en  faire  comme  une  pâte  , en  couvrir 
toute  la  garniture;  moyennant  cette  précaution,  ni 
la  garniture  , ni  même  la  foudure  , ne  font  point 
endommagées  par  la  chaleur  nécelTaire  pour  durcir 
l’acier. 

Voici  la  manière  dont  on  s’y  prend  pour  Irafer 
ou  réparer  un  défaut  dans  l’acier.  Suppofons  avec 
M.  Perret  une  lame  de  cifeaux  qui  a été  caillée  ; il 
faut  racourcir  le  bout  de  la  lame  caffée  jufqu’à  deux 
lignes  ou  environ  du  trou,  enfuite  amincir  l’enta- 
blure  tout  le  long  de  l’écuffon. 

Alors  on  y affujettit  le  morceau  qu’on  veut  brafer  ; 
on  perce  le  trou  qui  doit  porter  la  vis  ou  le  clou 
dont  on  fe  fert  pour  joindre  les  deux  lames  de  cifeau  ; 
on  rend  la  lame  ajoutée  toute  pareille  à l’autre  , & 
on  la  travaille  prête  à tremper. 

Enfuite  on  arrange  un  morceau  de  fil  de  cuivre 
fur  la  jonélion  du  côté  du  dos  ; on  le  lie  avec  un  fil 
darchal;  on  trempe  le  tout  dans  l’eau;  on  met  du 


borax  autour  de  la  jonftion  & fur  la  foudure  ; enfin  , 
on  porte  la  pièce  au  feu  pour  la  fouder , tenant  le 
tranchant  en  en  bas  , & le  dos  en  en  haut.  Une 
flamme  bleue  qui  paroit  à l’inftant  que  le  cuivre 
entre  en  fufion , indique  que  la  pièce  eft  brafée.  On 
retire  auffitôt  la  lame  du  feu  ; on  la  1 aille  refroidir  ; 
on  la  bat  un  peu  à froid;  puis  on  la  remet  au  feu 
pour  la  tremper  & la  recuire.  Enfin  , on  finit  la  lame 
à la  meule  ÔC  à la  polifloire.  On  repafife  la  branche 
& l’anneau  avec  la  lime  douce  ; on  la  polit , &.  on 
la  brunit. 

Des  modelés. 

Les  couteliers  bien  employés  ont  ordinairement 
des  modèles  ou  patrons  des  ouvrages  qu’ils  font  en 
nombre. 

Chaque  modèle  eft  d’acier  forgé,  mince,  trempé 
& recuit,  afin  que  la  lime  en  s’échappant  ne  puifi'e 
l’entamer  facilement. 

On  peut  limer  deux  pièces  à-la-fois  , en  affujet- 
tiffant  ie  modèle  entre  elles.  Il  eft  inutile’de  dire  q-:’il 
faut  que  le  modèle  foit  parfaitement  femblable  à la 
pièce  qu’on  veut  exécuter.  Il  doit  donc  y avoir 
autant  de  modèles  que  de  pièces  différentes  à fabri- 
quer , foit  pour  les  lames  , foit  pour  les  manches. 
C’eft  au  lurplus  un  bon  moyen  de  rendre  les  ouvrages 
réguliers  & d’en  accélérer  l’exécution. 

Des  couteaux  à gaine. 

On  appelle  couteaux  à gaine,  ceux  qui  ne  fe  fer- 
ment pas  dans  leurs  manches  ; mais  qui  fe  renfer- 
ment dans  une  gaine.  Il  y en  a de  plufieurs  fortes, 
dont  nous  allons  parler  ; auparavant  donnons -en 
une  idée  générale. 

Pour  faire  cette  efpèce  de  couteau  , on  commence 
par  la  queue  , ou  la  foie  ; cette  partie  longue  & déliée 
qui  doit  entrer  dans  le  manche  & retenir  la  lame. 
On  forge  enfuite  la  lame,  qaie  l’on  fait  d’acier  pur  , 
& quelquefois  on  y ajoute  un  peu  de  fer  pour  la 
rendre  moins  caffante.  La  lame  étant  dégrofiie  , on 
la  met  dans  un  feu  de  charbon  de  bois,  qu’on  lailTe 
éteindre  deffus , pour  rendre  l’étoffe  plus  molle  ô£ 
plus  facile  à limer. 

Cela  fait,  on  ébauche  la  lame,  c’eft-à-dire,  qu’on 
lui  donne  quelques  coups  de  lime  ; après  quoi  on 
perce  le  manche  ; on  ajufte  deflus  une  virole  , on 
met  la  foie  dans  le  trou  qui  a été  pratiqué.  Alors  on 
continue  de  limer  la  lame  jufqu’à  ce  quelle  foit  en 
état  d’être  trempée. 

Après  que  la  lame  a été  trempée  , on  la  blanchit  ; 
opération  qui  confifte  à la  frotter  légèrement  avec 
du  grès  ; il  faut  faire  attention  qu’en  cet  état  l’acier 
eft  extrêmement  fragile. 

La  lame  étant  blanchie,  on  lui  donne  le  recuit ; 
quand  le  recuit  a la  couleur  qu’on  demande  , on 
trempe  la  lame  dans  l’eau. 

Après  , il  faut  cimenter  le  couteau  , c’eft-à-dire  , 
qu’on  fait  rougir  la  foie  , & qu’on  1 infinue  dans  ie 
trou  du  manche  , qu’on  a auparavant  rempli  de 
ciment. 
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Le  couteau  étant  cimenté , on  blanchit  la  lame  en 
la  paffant  fur  la  meule,  & on  la  re  dreffe , parce  que 
la  trempe  la  fait  ordinairement  courber.  Un  le  iert 
pour  la  redreffer  d’un  marteau  qut  a les  deux  extré- 
mités de  fon  fer  taillées  en  forme  de  diamant. 

La  lame  redreiïee  , on  la  pajfe  tout-a-fait,  ot  on 
lui  donne  le  tranchant. 

On  façonne  le  manche  en  fe  fervant  d une  râpe 
& d’une  lime  ; on  fait  des  filets  ou  autres  ornemens 
fur  la  virole  , qu’on  polit  par  le  moyen  d’un  morceau 
de  bois  de  noyer  avec  de  l’émeri  en  poudre. 

Le  couteau  en  cet  état  , on  revient  a la  lame, 
que  l’on  paffe  fur  la  poliffoire , qui  eft  une  meule  de 
bois  de  noyer.  On  met  enfuite  la  poliffoire  en  cou- 
leur avec  la  pierre  noire,  dont  les  fourbiffeurs  fe 
fervent  pour  brunir  leurs  ouvrages  , & on  y pâlie 
encore  la  lame , ce  qui  lui  donne  un  pou  plus  vit 
& plus  brillant. 

Enfuite  du  polifiage  on  fraye  la  lame  , ce  qui  con- 
fie à faire  une  petite  rainure  au  bord  du  dos. 

On  finit  le  manche  avec  le  fecours  du  grateau  , 
qui  eft  un  inftrument  tranchant  , deftine  à effacer 
tous  les  traits  qu’a  pu  y faire  la  lime.  Si  ce  manche 
eft  de  bois  , on  le  prèle  ; c eft- à-dire  , qu  on  le  frotte 
avec  la  plante  appelée  prêle  , ce  qui  achève  de  unir 
& de  le  polir.  Si  l’on  veut  même  donner  plus  de 
iuifant  au  bois , on  le  frotte  avec  de  1 huile. 

Enfin  , on  effuie  bien  le  couteau  ; on  ote  le  morfit 
de  la  lame  en  le  paffant  fur  une  pierre  propre  a cet 
ufaee  : pour  lors  le  couteau  eft  entièrement  fini. 

Nous  allons  préfientement,  avec  l’aide  de  M. .Perret, 

diftinguer  les  différentes  efpèces  de  couteaux  a game , 
& entrer  dans  quelques  détails  qui  faffent  connoitre 
mieux  les  procédés  de  1 art. 

i°.  Pour  forger  une  lame  à queue,  on  prend  une 
étoffe  préparée  ou  de  l’acier  étiré  de  cinq  à fix  lignes 
d’épaiffeur , fur  fept  ou  huit  de  largeur  ; on  donne 
une  chaude  graffe  ; on  fait  la  pointe , qu’on  porte  tur 
la  carre  de  l’enclume  ; on  la  frappe  avec  la  panne  du 
marteau  , tantôt  fur  le  plat  , tantôt  fur  le  cote , 
■jufqu’à  ce  qu  on  ait  façonné  la  queue  de  la  lame  , 
enfuite  on  coupe  l’acier  fur.  la  tranche  de  la  longueur 
convenable  ; ce  qu’on  appelle  enlever  le  couteau  , 
lequel  en  cet  état  fe  nommé  enlevure. 

Cela  fait , on  prend  la  queue  entre  les  tenailles  ; 
on  donne  encore  une  chaude  graffe  ; on  façonne  la 
pointe  ; on  porte  l 'enlevure  fur  la  carre  de  enclume , 
& par  des  coups  de  panne  , on  fait  1 entaille  de  la 
mître  , & on  procède  comme  nous  lavons  dit  ci- 
devant  en  parlant  des  étoffes  pour  les  lames.  Nous 
ajouterons  ici  que  pour  relever  les  mitres  9 ou  les 
parties  de  fer  qui  fervent  de  couverture  al  acier,  on 
a une  châffe , qui  eft  un  outil  de  fer  aciéré  par  le  bout , 
& percé  d’un  trou  carré  pour  recevoir  la  queue  de 
1e  lame  -,  c’eft  une  efpèce  de  clouyère  qui  s ajuke  dans 

un  tas.  , , 

Lorfque  les  mitres  font  relevees  ou  etampees,  on 
retire  la  lame  ; on  la  fait  chauffer  ; on  1 élargit  fous 
a„  marteau  un  peu  bombé,  en  commençant  par  le 
bas-,  en  donne  enfuite  une  chaude  pour  e.tirer  la 
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queue.’  C’eft  ainfi  à peu  près  qu’on  procède  pour 
forger  une  lame  lorfqu’elie  eft  à queue. 

a0.  Pour  forger  une  lame  à foie  ou  à plate  femelle 
avec  un  crampon  , il  faut  fe  pourvoir  d’une  forte 
étoffe  , & y fouder  un  crampon  de  fer  pour  faire  la 
foie.  Ce  crampon  eft  deftiné  à donner  plus  de  corps 
& de  confiftance  au  couteau. 

Pour  faire  le  crampon , il  convient  de  fe  fervir  d’un 
fer  étiré  en  lames  de  huit  ou  dix  lignes  de  largeur  , 
& de  trois  ou  quatre  d’épaiffeur.  On  donne  une 
chaude  graffe;  puis  on  fait  la  première  pointe;  on 
entaille  le  crampon  de  la  longueur  néceffaire , en 
forgeant  l’autre  pointe  fur  la  carre  de  l’enclume  ; alors 
on  plie  le  crampon  ; on  en  ferre  la  tête  ; on  met 
l’étoffe  au  feu  ; on  applatit  un  peu  le  bout , & 
avec  la  panne  du  marteau  , on  y pratique  une 
onglette  de  chaque  côté  ; on  place  le  crampon  an 
bout  ; on  l’ajufte  à l’étoffe  ; on  rabat  les  deux  on- 
gle ttes  une  de  chaque  côté  , ce  qui  tient  le  crampon 
fixe.  Le  fuçcès  de  cette  opération  dépend  de  la  pre- 
mière chaude  , avec  l’attention  de  bien  forger  à 
petits  coups  de  marteau  , & que  le  tout  foit  foudé 
folidement.  Quand  on  fait  Yenlevure  du  couteau  , 
c’eft-à-dire  , quand  on  coupe  la  lame  de  la  longueur 
qu’elle  doit  avoir  , on  a foin  que  les  onglettes  du 
crampon  fe  trouvent  dans  la  foie  ; du  refte  , on 
procède  comme  ci-deflus. 

De  l'ajufage  du  couteau. 


Il  fuffira  d’indiquer  fucceflivement  & rapidement 
ce  qui  concerne  d’abord  Y ajutage  du  couteau  à 
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On  fait  recuire  la  lame;  on  degromt  le  manche 
du  couteau  ; on  y perce  les  trous  ; on  prépare  la 
place  de  la  virole  ; on  la  pofe  ; on  ecarrit  le  trou 
d’environ  un  pouce  de  longueur  avec  une  petite 
écouaine  ; on  bat  enfuite  un  peu  la  lame  à froid  , on 
dreffe  bien  la  queue  ; on  l’entaille  ; on  la  lime  fur 
les  quatre  faces  dans  la  longueur  d’un  pouce  près  de 
la  lame  , & le  refte  à huit  pans.  La  lame  étant 
aiuftée  fur  le  manche  , on  entaille  la  coquihe  ; on 
dreffe  l’épaifïeur  du  dos  & celle  du  tranchant  , de 
manière  que  l’un  & l’autre  fe  rencontrent  au  milieu 
du  pan  du  manche  ; ©n  blanchit  la  lame  fur  ie  plat; 
on  lui  imprime  la  marque  de  l’ouvrier. 

On  fe  fert  alors  du  modèle  dont  nous  avons  parle 
pour  finir  de  limer;  ou  fi  l’on  n’a  pas  de  modèle  , 
on  commence  par  le  dos  pour  le  mettre  juite  a la 
virole  & le  dreffer  tout  du  long  ;_  après  quoi  on  tra- 
vaille le  tranchant  ; on  fait  la  pointe  comme  on  la 
.defire  , foit  droite  , foit  rabattue.  On  aiufte  le  tour 
de  la  mitre  avec  la  virole  ; on  dégroiut  la  coquille  ; 


on  la  façonne  ; on  l’adoucit.  _ , . 

Après  que  la  lame  eft  trempee  & recuite , il  s agit 
de  cimenter  la  queue  dans  le  trou  du  manche , enfuite 
de  blanchir  la  lame , & de  lui  donner  le  tranchant; 
il  faut  limer  les  pans  du  manche  jufte  à la  virole , 
puis  le  gratter,  le  façonner,  le  frotter  a la  prele  ec 
au  tripoli  ; enfuite  polir  la  lame  avec  l’émeri  fur  a 
poliffoire  ; bien  effuyer  le  couteau  ; dégnuüer^_k 
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poliffoire  avec  un  charbon  de  bols  ; on  pafle  la  pierre  ! 
Sanguine  fur  la  polilToire,  pour  donner  le  luftre  au 
couteau  ; après  quoi  on  affile  la  lame , & on  la  paffe 
au  bufle. 

Cette  efpèce  de  couteau  à gaine  & à queue,  dont 
il  eft  ici  queftion  , doit  être  folide  ; c’eft  pourquoi  il 
faut  que  le  manche  foit  percé  d’outre  en  outre  , afin 
de  pouvoir  river  la  queue  par  le  bout  avec  une 
rofette. 

Les  manches  de  boirde  la  Chine , ou  de  nacre  de 
perle , font  fragiles , & fujets  à fe  caffer  quand  ils 
font  creux  dans  toute  leur  longueur;  mais  on  pré- 
vient cet  accident  en  laiffant  un  pouce  ou  un  pouce 
& demi  de  maffif  au  manche,  &c  on  ajufte  la  queue 
de  la  lame  dans  le  trou  , de  manière  à ne  contenir 
que  très-peu  de  ciment. 

Le  couteau  à foie  6*  à-plate  femelle  s’ajufte  un  peu 
différemment  que  celui  à queue  fimple. 

Quand  la  lame  a été  battue  à froid , on  lime  un 
peu  les  mitres  en  entaillant  du  côté  de  la  foie , enfuite 
du  côté  de  la  lame  ; on  dreffe  l’épaiffeur  du  dos  dans 
la  direûion  de  la  foie  ; on  a foin  que  le  tranchant  fe 
trouve  au  milieu  de  l’épaiffeur  de  la  foie  ; on  blanchit 
un  peu  le  plat  de  1^  lame  avec  la  greffe  lime  ; on 
marque  le  couteau;  on  lime  le  tranchant  jufqu’à  la 
pointe  ; on  dreffe  le  dos  du  couteau  d’un  bout  à 
l’autre  ; on  lime  la  foie  du  côté  du  tranchant  & par 
le  bout  arrondi.  Après  cela , on  perce  trois  trous  à 
la  foie , au  deffous  & à une  certaine  diftance  l’un  de 
l’autre.  On  dreffe  bien  le  couteau  ; on  adoucit  la 
mitre  ; on  trempe  la  lame  ; on  la  recuit. 

Si  l’on  veut  faire  le  manche  de  corne,  on  choifit 
deux  côtes  fuffifamment  defféchées  ; on  les  dégroffit 
avec  la  râpe  fur  leur  largeur  & leur  épaiffeur  ; on 
les  évide  un  peu  en  dedans  en  les  rapant  en  long , 
afin  quelles  s’unifient  plus  intimement  à la  foie  ; on 
ajufte  les  bouts  des  deux  côtes  ; on  les  perce  l’une 
après  l’autre  avec  un  foret;  on fraife  les  trous;  on 
prend  enfuite  un  fil  de  fer  ; on  l’apointe  par  un  bout , 

& on  fait  une  tête  de  l’autre  ; on  met  un  peu  à force 
ce  clou  dans  le  premier  trou  ; quand  la  tête  eft 
arrivée  à la  fraifure  , on  feie  le  fil  de  fer  de  manière 
à le  river  ; on  fait  la  même  opération  au  troifième 
trou,  & enfuite  au  fécond.  Alors  on  rive  les  trois 
clous  ; on  achève  de  dégroffir  le  manche  par  les 
côtés  ; on  le  façonne  à la  lime  ; on  le  frotte  à la 
moulée  & au  tripoli  ; on  brunit  le  tour  de  la  foie  ; 
on  frotte  les  mitres  au  bois  avec  l’émeri  ; on  paffe 
la  lame  fur  la  poliffoire  ; on  la  repaffe  à la  pierre 
fanguine,  on  l’affile,  on  la  paffe  au  bufle;  enfin  le 
couteau  eft  fini. 

Différentes  autres  fortes  de  couteaux  à gaine . 

Il  y a plufieurs  efpèces  de  couteaux  à gaine  que 
M.  Perret  décrit  9 & qu’il  fuffira  d’indiquer. 

Le  couteau  de  boucher,  appelé  lancette  à bœuf, 
eft  a tranchant  fur  fa  convexité  & bien  pointu. 

Le  couteau  de  cuifine , à foie  plate  , doit  avoir  un 
tranchant  très-fort. 

Le  tranchelard  doit  avoir  le  tranchant  fin  & la  j 
Arts  & Métiers,  Tome  II.  Partie  I. 


lame  affez  mince  pour  faire  le  croiflanten  la  pliant, 
& fe  remettre  droit  fans  fe  fauffer.  Il  faut  que  cette 
lame  foit  d acier  pur  & bien  corroyé  ; il  faut  qu’elle 
foit  trempée  avec  foin , 8c  recuite  avec  les  tenailles, 
de  manière  que  le  dos  devienne  couleur  d’eau , le 
milieu  violet,  & le  bord  du  tranchant  couleur  d’or. 

Le  couteau  à pointe  rabattue  qui  fert  à habiller  les 
agneaux. 

Le  couteau  de  ceinture , qui  eft  fait  à virole  8c  à 
queue  rivée  au  bout  avec  une  rofette  , doit  être 
bon  & léger.  On  donne  à la  lame  le  recuit  violet. 
C’eft  le  couteau  dont  les  cuifiniers  fe  fervent  le  plus 
ordinairement.  Il  y a d’autres  couteaux  de  ceinture 
qui  diffèrent  par  leur  grandeur  , leur  force  , leur 
largeur. 

Le  couteau  de  poche  à gaine  ; il  y en  a qui  ont  la 
pointe  au  milieu  de  la  lame , 8c  d’autres  qui  ont  la 
pointe  rabattue;  ils  font  fufceptibles  de  divers  orne- 
mens  ; tel  qu’un  manche  d’ivoire  à huit  pans , garnis 
d’une  virole  & d’une  cuvette  en  cul-de-lampe  ; tel 
encore  qu’un  manche  de  nacre  de  perle,  garni  d’une 
cuvette  à îa  tartare  ; ou  tel  qu’un  manche  de  racine 
de  buis,  façonné  en  pied  de  biche  , & le  bout  garni 
d’argent  avec  flx  petits  clous  d’or  ou  de  fimilor. 

Couteau  de  femme  ; il  y en  a de  très-propres , à 
manche  d’ébène  cannelé  en  colonne  torfe , garni 
d’une  virole  & d’une  cuvette  plate. 

Couteau  de  femme  à jambe  de  princeffe.  Le  manche 
de  cette  efpèce  de  couteau  eft  orné  d’une  virole  à 
la  tartare  & d’une  bande  d’argent  ajuftée  avec  une 
rofette  qui  marque  en  quelque  forte  la  jarretière  ; 
une  autre  bande  masque  le  coin  du  bas  , le  tout 
. incrufté  dans  l’ivoire  ou  dans  îa  nacre  de  perle. 

Couteau  à tire-bouchon  en  crochet , ou  en  vis.  Dans 
le  premier,  la  lame  peut  fervir  de  reffort  au  tire- 
bouchon.  Pour  le  tire-bouchon  à mèche  ou  à vis  du 
fécond  , on  perce  le  manche  un  peu  fur  le  derrière 
du  dos  ; enfuite  on  évide  le  manche  un  peu  fur  le 
devant  ; on  place  un  petit  reffort  , & on  loge  le 
tire-bouchon  dans  la  gouttière  qui  a été  pratiquée  ; 
on  l’attache  au  manche  par  le  moyen  d’un  trou  ; 
de  forte  qu’en  ouvrant  le  tire-bouchon  , il  fe  trouve 
en  croix  avec  le  manche. 

On  fait  auffi  des  couteaux  qui  portent  un  petit 
fiifil  dans  leur  manche  ; pour  cet  effet , la  lame  doit 
avoir  une  queue  courte  ajuftée  dans  un  canon  de  fer 
fait  avec  une  bande  de  tôle  pliée  fur  un  mandrin 
rond  & brafé  ; on  perce  au  manche  un  trou  pour 
recevoir  le  canon  ; on  ajufte  une  virole  en  haut  ; on 
fait  deux  trous , un  de  face , l’autre  de  côté  , & on 
y met  deux  clous  d’acier  pour  fixer  la  lame  au 
manche  ; enfuite  on  arrange  une  cuvette  en  bas  du 
couteau,  & on  la  perce  pour  recevoir  le  fufil , au 
bout  duquel  on  foude  un  bouton  pour  en  faciliter 
la  prife  quand  on  veut  s’en  fervir. 

Couteau  à piquons  ou  d’attrape  ; c’eft  un  couteau 
dans  le  manche  duquel  on  a pratiqué  de  petites 
pointes  qui  fortent  lorfqu'on  appuie  deflus  en  cou- 
| pant;ces  pointes  agiffent,  quand  on  veut,  au  moyen 
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d’un  petit  clou  qu’on  defcend  pour  les  mettre  vis- 
à-vis  des  trous. 

Le  couteau  creux  eft  un  couteau  qui  iert  de  game 
à un  autre.  Voici  comme  on  le  conftruit  : prenez 
un  morceau  d’acier  , & forgez-en  une  lame , dont  les 
bouts  & les  côtés  foient  bien  amincis , en  ménageant 
une  vive  arête  au  milieu  8c  réfervant  une  queue  , 
on  plie  la  lame  à chaud  le  long  de  la  vive  arête  ; on 
la  ferre  enfuite  à petits  coups  de  marteau  > de  taçon 
que  la  vive  arête  forme  le  tranchant;  on  applatit  la 
lame  dans  fa  longueur  , en  aminciffant  toujours  le 
tranchant  ; on  la  fait  recuire  ; on  la  dégrollït  avec  la 
lime  , & on  fait  de  nouveau  chauffer  la  lame  creufe 
couleur  de  cerife;  on  introduit  dans  la  fente  du  do$ 
une  autre  lame  d’acier  ; laquelle  a le  double  emploi 
de  fervir  de  modèle  pour  une  lame  dor  ou  d argent, 
& d’empêcher  la  laine  creufe  ae  s ecrafer  dans  letau 
quand  on  la  lime  & la  finit  ; on  la  blanchit  enfuite 
fur  une  meule  ; après  quoi  on  fonde  une  bande 
d’acier  faifant  parallèle  avec  la  queue  ; on  attache 
une  bande  d’argent  le  long  du  dos  & de  la  queue, 
& une  autre  fur  la  queue  du  devant;  on  ajufte  deux 
coquilles  8c  une  forte  virole  à huit  pans  aux  deux 

bouts.  , , 

On  a foin  de  mettre  du  blanc  dEfpagne,  délayé 
dans  de  l’eau , fur  la  garniture  qui  doit  aller  au  leu 
quand  il  s’agit  de  chauffer  pour  tremper  la  lame  , & 
lui  donner  le  recuit.  ^ 

Four  faire  le  manche  , on  prend  deux  cotes  de 
nacre  de  perle  ou  de  telle  autre  matière  ; on  les» 
évide  un  peu  dedans  avec  ménagement , & on  les 
ajufte  de  façon  à couvrir  le  vide  entre  les  bandes 
d’argent  ; mais  avant  de  pofer  le  manche  , on  fait  le 
petit  couteau  qui  doit  entrer  dedans  ; il  ne  diffère 
d’un  autre  qu’en  ce  qu’il  porte  une  cuvette  avec  un 
bouton  en  cul-de-lampe  , foude  fur  une  calotte  qui 
doit  déborder  la  virole  de  chaque  cote  ; ce  bouton 
fert  à prendre  le  couteau  & a le  faire  fortir  hors  de 
la  gaine.  ^ 

Couteau  à manche  creux.  Pour  cette  efpece  de  cou- 
teau, on  forge  un  couteau  à foie  plate  ; on  evide  le 
milieu  avec  la  lame  ;©n  foude  les  plates-bandes  oc  une 
virole  au  bout  du  manche;  on  ajufte  dedans  un  petit 
couteau  à la  berge  à deux  lames.  Pour  le  couvrir, 
on  prend  deux  côtés  de  manche  ; on  les  evide  ; on 
fertit  les  bords  des  bandes  ; alors  on  ajufte  une 
cuvette  de  deux  pièces,  à laquelle  on  pratique  une 
petite  charnière  , enfuite  un  refïbrt  en  queue  d a- 
ronde  ; on  perce  un  trou  au  travers  de  la  virole  & 
de  la  queue  de  la  lame  pour  le  paffage  de  la  queue 
du  bouton  , laquelle  entre  à vis  dans  le  reffort  ; de 
forte  qu’en  pouffant  le  bouton  , le  refiort  lâche  prife , 
& la  cuvette  s’ouvre;  on  foude  un  grain  d’acier  en 
dedans  de  la  cuvette  pour  accrocher  le  reffort. 

Couteau  à cabriolet  ; c’eft  un  couteau  dont  le  même 
manche  eft  difpofé  pour  recevoir  différentes  lames, 
foit  d’acier  , foit  d’argent  ou  d’or , qui  s’y  attachent 
tour  à tour  au  moyen  d’un  reffort.  La  queue  de  ces 
lames  doit  être  courte , avec  une  encoche  pour  re- 
cevoir crochet  du  reffort  ôc  s’y  cramponner.  Ce 
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reffort  eft  d’acier  , & logé  dans  le  haut  du  manche,. 

& fixé  par  une  vis  , dont  la  tête  eft  noyée  dans- 
l’épaiffeur  de  la  bande.  Cette  vis  , attachée  au  ref- 
fort , eft  mobile  dans  le  trou  du  manche  , de  manière 
qu’en  repouffant  la  tête  ou  le  bouton  qui  eft  deffus 
le  manche  , on  en  fait  fortir  la  lame.  Il  faut  avoir 
attention  que  les  queues  des  lames  s’ajuftent  bien 
fans  balotter  dans  le  trou  du  manche.  Pour  repouffer 
la  lame  quand  on  a preffé  la  tête  de  la  vis , il  y a un 
autre  reffort  dans  le  manche  qui  fe  fixe  par  la 
même  vis,  & qui  appuie  fur  le  premier  ; de  forte- 
que  quand  on  entre  la  lame  dans  le  manche  ,•  la 
queue  fait  une  prefîion  fur  le  premier  de  ces  refforts; 
& le  fécond,  à fon  tour,  fait  prefîion  fur  la  queue 
de  la  lame,  & la  chaffe  auflitôt  que  le  crochet  a- 
lâché  l’encoche.  On  a pour  cette  forte  de  couteau 
un  étui  propre  à recevoir  les  differentes  lames-,  §C, 
au  milieu  le  manche  qui  leur  eft  commun. 

On  fait  des  couteaux  de  table  a manches  de  porce- 
laine , de  faïence  , de  nacre  , d agathe  , de  bois  3- 
d’ivoire  , &c.  qui  ont  ordinairement  la  pointe 

arrondie  , & la  queue  de  la  lame  rivee  au  bout  du 
manche.  Il  faut  ufer  de  beaucoup  de  précautions, 
foit  pour  cimenter,  foit  pour  decimenter  les  lames 
des  manches  de  ces  fortes  de  couteaux,  fujets  a fe 
fendre  ou  à fe  caffer  par  la  trop  grande  chaleur,  ou 
de  la  lame  , ou  de  la  foie. 

Les  manches  d’argent  des  couteaux  de  table , font 
d'ordinaire  jettes  en  moule  par  un  fonaeur  ; on  les. 
ébarbe  enfuite  , & on  les  foude  a la  poele  ; on  les 
polit  ; on  en  recherche  les  filets  & les  moulures 
ayant  de  cimenter  les  lames.  M.  Gavet , coutelier, 
a imaginé  un  balancier , au  moyen  duquel  ces  man- 
ches d’argent  fe  frappent  comme  des  médaillés. 

Couteaux  pour  le  dejjert.  Il  y en  a a lame  d argent 
pour  les  fruits  , 8c  d’ailleurs  plus  petits  que  les  autres 
couteaux  de  table.  . 

Couteau,  de  toilette . La  lame  de  ce  couteau  doit 
être  fort  mince , & à tranchant  émouffé  des  deux 
côtés.  Il  y en  a à lame  d’acier  & à lame  d’argent. 

Le  couteau  de  peintre  ne  diffère  du  precedent  que 
par  plus  de  longueur , plus  de  largeur , 6c  plus  de- 

minceur  de  la  lame.  _ 

Couteau  pour  ouvrir  les  huîtres.  Ce  couteau  eu 
court  ; il  doit  avoir  le  tranchant  de  la  lame  un  peu 
épais  & arrondi , 8c  le  dos  affez  étoffé  pour  réfifter 
à F effort  de  la  réparation  des  écailles.  La  lame  doit 
être  recuite  à la  couleur  bleue,  8c  trempee  couleur 
de  cerife. 

Il  y a différens  autres  couteaux  propres  à cer- 
tains ufages , qui  feront  décrits  avec  les  arts  qui  les 
emploient. 

Les  ornemens  à l’infini  dont  on  peut  orner  les 
manches  des  couteaux , fe  font  en  nacre , en  écaillé , 
en  ivoire  , en  bois  précieux  , que  1 on  incrufte  par 
le  moyen  de  la  colle  ; ou  ces  ornemens  fe  font  avec 
des  fils  , des  bandes  , ou  des  paillettes  de  métaux  , 
d’or,  d’argent,  de  cuivre,  que  l’on  foude  dans  des 
rainures  pratiquées  fur  ces  manches  , comme  on 
peut  le  voir  à i’Art  du  Ctfeleur-D  amafauïneuî* 
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Couteaux  à gaine  , de  Saint-Etienne. 

On  fait  à Saint-Etienne  & dans  d’autres  fabriques 
3es  couteaux  à manches,  dont  les  lames  font  en- 
tièrement d’acier  , & ne  font  point  à mitre.  On 
prend  pour  forger  ces  lames  de  l’acier  étiré  , que 
l’on  coupe  à la  longueur  convenable  , en  obf;r- 
vant  que  la  foie  deftinée  à entrer  dans  le  manche, 
foit  prife  fur  le  même  acier  que  la  lame.  On  pofe 
l’extrémité  de  la  lame  fur  un  tas , pour  former  la 
tête  qui  la  termine  ; & on  fe  fert  du  refie  de  l’acier 
pour  travailler  fur  l’enclume  la  broche  qui  doit  en- 
trer dans  le  manche. 

Lorfque  dans  ces  fabriques  on  veut  faire  des  cou- 
teaux qu’on  appelle  à mitres , le  forgeron  procède  à 
peu  près  comme  nous  l’avons  expliqué  ci-devant  ; 
ilfprend  un  morceau  de  fer  carré  , de  i’épaiffeur  & 
de  la  largeur  convenables  aux  lames  qu’il  doit  fabri- 
quer. Il  ouvre  ce  morceau  de  fer  qu’il  a fait  rougir  , 
par  le  moyen  d’un  cifeau  pofé  fur  la  tranche.  Du 
premier  coup  , il  fend  la  barre  de  fer  par  le  milieu  , 
d’un  pouce  au  plus.  Il  introduit  dans  cette  entaille 
«ne  pièce  d’acier  delà  même  grandeur  . & dans  une 
feule  chaude  il  foude  entre  les  deux  fers  l’acier 
qui  doit  devenir  le  tranchant  de  la  lame , en  rejettant 
du  côté  du  dos  la  partie  où  il  eft  refté  plus  de  fer. 
On  laide  à la  lame,  du  côté  de  la  foie  , un  renfle- 
ment qui  fert  à former  la  mitre,  & en  même  temps 
à donner  un  appui  fur  le  manche , & un  ornement 
au  couteau  ; c’eft  ce  que  les  ouvriers  de  Saint-Etienne 
exécutent  tout  à-la-fois  , au  moyen  d’un  outil  qu’on 
nomme  chajj'e  , qui  eft  une  efpèce  de  clouyère  dans 
un  tas , où  le  fer  encore  rouge  de  la  mitre  fe 
comprime. 

Nous  avons  dit  que  les  lames  de  ces  couteaux  à 
gaines  font  terminées  par  une  pointe  ou  queue  deftinée 
à entrer  dans  les  manches. 

A cet  effet , on  perce  les  manches  avec  une  efpèce 
de  foret  ou  d’alefoir  taillé  en  carré.  Quand  le  manche 
■eft  percé.,  on  fait  la  virole  & l’on  cimente. 

Manière  de  cimenter  la  queue  d’une  lame. 

Pour  cimenter  la  queue  d’une  lame,  on  emplit 
le  trou  du  manche  avec  du  ciment  en  poudre.  Quand 
la  queue  eft  chauffée  couleur  de  cuivre  rouge  feu- 
lement,.on  la  force  d’entrer  & de  fe  faire  place; 
on  la  reffort  enfuite  du  trou  ; on  la  trempe  dans  le 
ciment  pour  qu’il  s’y  attache , & l’on  répète  cette 
manœuvre  julqu’à  ce  qu’on  fente  que  le  ciment  s’é- 
paiffit.  Si  la  lame  eft  petite  comme  celle  d’un  canif , 
on  la  prend  avec  une  paire  de  pinces  , & on  en 
échauffe  la  queue  à la  flamme  d’une  chandelle. 

La  compofftion  du  maftic  ou  ciment , fe  fait  avec 
quatre  parties  de  réfine  & une  partie  de  brique,  bien 
mêlées  enfemble  & bien  broyées.  On  peut  y ajouter 
une  partie  de  cire  jaune , pour  que  le  maftic  foit 
plus  liant. 

Des  Couteaux  fermans. 

Les  couteaux  fermans  font  à platines  ou  fans 
platines. 
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Pour  faire  un  couteau  à platines  , on  prend  une 
feuille  de  tôle;  on  la  bat  à froid  fur  l’enclume  pour 
la  bien  écrouir , & lui  donner  un  peu  de  corps  ; puis 
on  la  coupe  avec  des  cifailles  fuivant  la  longueur  & 
la  largeur  dont  on  a befoin.  Enfuite  on  dreffe  &. 
on  lime  ces  platines  ; on  les  perce  ; on  les  monte  fur 
leurs  clous. 

Pour  les  couteaux  fans  platines  , on  fe  contente 
d’en  dreffer  & d’ajufter  les  manches,  de  quelque 
matière  qu’ils  foient,  fur  les  modèles  que  l’on  fe 
propofe  d’imiter. 

Des  Couteaux  fermans  à refforts. 

Les  refforts  doivent  être  faits  d’acier  pur  , ou  de 
plufieurs  aciers  corroyés  enfemble  ; mais  fans  mé- 
lange de  fer. 

Après  qu’on  a étiré  l’acier  de  l’épaiffeur  dont  on 
a befoin  , on  le  porte  fur  la  bigorne  de  l’enclume 
pour  faire  le  dégagement  ; puis  on  élargit  le  bout 
de  la  croffe  en  l’aminciffant  , & on  le  coupe  fur  la 
trarfehe  à l’endroit  convenable. 

On  étire  également  les  deux  bouts  du  reffort 
d’un  couteau  à plufieurs  pièces. 

Un  reffort  brifé  fe  forge  tout  uni  , excepté  qu’on 
laiffe  une  hauteur  pour  faire  la  petite  poire. 

Couteau  à bec  de  corbin.  Il  eft  compofé  d’une  lame  , 
d’un  reffort , de  deux  côtés  de  manche  , & de  trois 
clous;  mais  la  pointe  du  bas  du  manche  étant  trop 
incommode  , a fait  abandonner  cette  forme  de 
couteau. 

Couteau  à croffe , ou  à la  Charoloife.  Ce  couteau  na 
diffère  du  précédent  qu’en  ce  que  le  bas  du  manche 
eft  arrondi. 

Les  couteaux  à refforts  à une  ou  deux  pièces , exigent 
des  places  qu’on  pratique  fur  les  épaiffeurs  des  man- 
ches , & des  platines  en  dedans. 

Quand  on  veut  éviter  le  frottement  de  deux  pièqes 
enfemble  , on  attache  au  reffort  une  petite  lame 
d’acier  nommée  entre-deux  , laquelle  s’ajufte  , par  le 
moyen  d’un  clou  qui  la  joint , au  couteau  entre  les 
deux  pièces,  & le  petit  bout  eft  fixé  dans  une  rai- 
nure pratiquée  au  milieu  du  reffort  ; il  fert  en  même 
temps  de  reffort  à la  pointe  de  la  lame  quand  elle 
eft  fermée. 

Couteaux  à plufieurs  lames  fermans. 

Il  y a des  couteaux  qui , pour  l’ufage  de  la  table  ", 
réunifient  une  lame  d’acier  , & une  lame  d’or  ou 
d’argent.  La  manière  de  forger  ces  deux  derniers 
métaux,  eft  la  même  que  pour  l’acier  ; toute  la  diffé- 
rence ne  confifte  que  dans  le  degré  de  chaleur.  Il 
faut  bien  écrouir  l’or  & l’argent  pour  donner  aux 
lames  de  l’élafticité  , & affez  de  dureté  pour  la  coupe 
des  fruits  durs.  On  porte  ces  lames , forgées  à moitié, 
au  bureau  des  orfèvres  , où  les  effayeurs  mettent 
leur  marque  au  deffùs  de  celle  du  coutelier  ; on 
finit  enfuite  de  forger  la  lame  d'or  ou  d argent,  ayant 
foin  de  la  tenir  un  peu  courbe  , parce  qu  elle  te  jette 
en  afrière  quand  on  en  amincit  le  tranchait.  Pour 
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rendre  l’attache  d’une  de  ces  lames  folide , & h 
mettre  en  état  de  réfifter  au  frottement  du  reffort, 

•i  faut  y rapporter  deux  grains  d acier  incruftes  a 
queue  cfarond*  , & fondés  fur  les  deux  carres  du 
talon.  Du  refis,  on  lime  la  lame  dor  ou  d argent 
fur  celle  d’acier  qui  lui  fert  de  modèle  ; & le  cou- 
teau fe  monte  comme  à l’ordinaire.  ^ , 

Couteau  à deux  lames  , « bafcule  & a béquille . Ces 
deux  lames  fe  tiennent  enfemble  , de  maniéré  que 
l’une  eft  dans  le  manchs  , lorfque  1 autre  fort.  Le 
aTon  de  la  lame  d’argent  eft  entaillé  pour  recevoir 
Se  talon  de  celle  d’acier  , & ils  ne  font  arrêtes  que 
par  quatre  petits  clous  , un  a chaque  angle.  On  ne 
foude  pas  ces  lames  enfemble  , afin  de  ne  point 
détremper  la  lame  d’acier,  & de  ne  pas  donner  de 
recuit  àP  celle  d’argent.  Pour  faire  porter  la  hune  au 
bout  du  manche  , on  ajufte  un  entre- deux  qui  rend  le 

couteau  folide,  & empêche  la  lame  de  k 'JXit  être 
Il  eft  évident  que  cette  efpece  de  couteau  doit  etre 

ferrée  dans  une  game.  „ rr  r il. 

Couteau  à deux  lames  fermant  Jans  reffort , ^fimble 
ou  féparément.  On  cloue  un  tenon  d acier  fur  le  talon 
delà  lame  d’argent , & l’on  perce  celui  de  la  lame 
d’acier  à jour  , en  fer  à cheval  , de  façon  qnen 
ouvrant  le  couteau  , le  tenon  arrive  au  bout  de  la 
fente  , s’arrête  & fe  fixe.  Les  deux  pointes  des  lames 
repofent  fur  un  entre-deux  qui  eft  cloue  avec  le 

ml 'ctuau  i deux  lames  i la  Se, rge.1 Dans  o et, te  efpèce 
de  couteau  , les  deux  lames  s ouvrent  & fe  ferment 
comme  celui  dont  nous  venons  de  parler  , 
y a de  la  différence  dans  les  talons  qui  doivent 
tourner  à tête  de  compas.  Pour  cet  effet , on  fait  les 
trous  aux  talons  , & au  moyen  d une  fraife  portant 
pivot,  on  fait  place  à un  talon  pour  loger  1 autre  , 
& fe  joindre  réciproquement , étant  d ega  e gro  eur 
fur  mus  les  fens.F  Quand  les  deux  lames  font  fer- 
mées , elles  portent  fur  un  entre-deux  cloue  au  bout 
entre  les  côtes  du  manche.  Il  faut  pratiquer  un  avi- 
dement au  bas  du  manche , & faire  à ces  lames  deux 
onglettes  vis-à-vis  la  partie  evidee  , pour  faciliter  la 
prife  & l’ouverture  des  lames.  ^ 

Quand  on  multiplie  davantage  les  pièces  d un  cou- 
teau, il  y a quelques  autres  précautions  a prendre. 
Veut-on  avoir,  par  exemple,  un  couteau  qui  ra  - 
femble  une  lame,  une  ferpette  .un  poinçon  , un 
feie,  un  tire-bouchon  , un  canif  ? d faut  pour  cela 
trois  refforts,  deux  platines  d’acier  un  peu  fortes  , 
& deux  côtes  de  manches.  Deux  pièces  peuv 
loger  fur  les  deux  cotes  du  manche  ; la  poime  de  la 
lame  va  repofer  au  milieu  : le  canif  fe  place  au  cote 
gauche  de  la  lame;  la  pointe  de  la  fcie  porte  immé- 
diatement auprès  ; & la  ferpette  fe  loge  a fa  droite 
le  poinçon  & le  tire-bouchon  fe  trouvent  bout  a 
bout,  & fans  fe  toucher,  dans  les  vides  du  milieu. 

11  faut  pratiquer  une  pente  entaille  a chaque  pièce 
pour  en  faciliter  la  prife  avec  l’ongle  quand  on  veut 

]°On  réferve  aufiï  une  petite  éminence  au  talon  , 
cju’on  appelle  mentonnet , afin  de  laiffer  libre  letran- 
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chant  des  lames , & d’en  faciliter  la  fortie  hors  du 
manche. 

Pour  monter  toutes  ces  pièces  , on  commence 
par  pofer  deux  clous , l’un  en  haut , 1 autre  en  bas 
fur  la  côte  droite.  On  place  la  lame  dans  le  clou  , 
enfuite  la  fcie  ; on  pofe  fur  ces  pièces  une  platine  ; 

& fur  la  platine , d’un  côté  le  poinçon  , & de  1 autre 
le  tire-bouchon  ; fur  ces  deux  pièces  on  met  1 autre 
platine  , à laquelle  on  joint  d’un  côté  le  canif,  & de 
l’autre  la  ferpette  ; on  couvre  le  tout  avec  le  fécond 
côté  du.  manche  ; on  ferre  les  deux  clous , mais  fans 
les  river.  Après  quoi  , on  met  chaque  reffort  a la 
place  dont  les  deux  portent  fur  les  talons  ; tandis 
due  le  milieu  fort  du  manche.  On  met  tout  le  cou  - 
teau entre  deux  linges  pour  le  ferrer  dans  1 etau  , & 
forcer  les  pièces  à fe  mettre  chacune  a leur  place. 
Enfin,  on  place  les  trois  clous  l’un  après  1 autre  tant 
qu’ils  veulent  entrer , & il  faut  les  river. 

Des  Couteaux  à fecrets. 

Couteau  à reffort  & àfecret.  Le  fecret  le  plus  ftmple 
confifte  à faire  le  trou  du  talon  de  la  lame  en  long  , 
on  pratique  enfuite  au  bout  du  reffort  une  échan- 
crure dans  laquelle  la  pointe  de  la  lame  puiffe  fe 
loger.  Or , pour  ouvrir  ce  couteau  , il  faut  lortiMa 
pointe  de  fa  place  ; mais  on  doit  pour  cet  effet  faire 
monter  la  lame  ; ainfi  tout  le  fecret  dépend  de  for- 
mer, comme  on  l’a  dit,  le  trou  en  long  pour  fermer 
le  couteau.  La  feule  force  du  reffort  fait  entrer  la 
lame  dans  fa  place,  entre  la  platine  & le  reffort.  _ 
Le  couteau  à mouche  , autrement  a loquet,  eft  celui 
qui  ne  peut  fe  fermer  qu’en  retirant  le  reffort  avec 
le  pouce.  Pour  faire  ce  couteau,  apres  avoir  lime  e 
talon  par  le  devant  & par  le  bout  , on  ferme  la 
lame  pour  entailler  le  dos  du  talon  jufte  a la  Plat‘n^ 
en  réfexvant  le  tenon , lequel  doit  etre  fait  bien 
d’équerre.  On  ajufte  enfuite  le  reffort,  dont  la  partie 
fuperieure  doit  entrer  à force  dans  1 entaille  du  jalon, 
àe  forte  que  le  tenon  étant  jufte  avec  1 entaille  du 
reffort  , le  talon  fe  trouve  ajufte  ; on  n a enfui  e 
ou  a fixer  le  reffort  pour  percer  les  trous  & finir  le 
refte  du  couteau  ; mais  comme  le  couteau > s ouvre 
avec  le  couteau  qui  doit  faire  obéir  le  reffort , il 
faut  que  ce  dernier  foit  bien  liant , & pour  cet  effet 

de| •ouJmà  reflbn^trifë.  L’ajuftement  du  reffort  avec 
le  talon  eft  comme  celui  du  couteau  a mouche^  tra- 
vaillé de  même.  Il  faut  percer  le  trou  de  U bafcule 
à travers  les  deux  platines,  & le  reffort  qu  on  fixe 
avec  un  dou  d’acier,  enfuite  on  partage  le  reffort 
en  deux , immédiatement  au  deffous  de  fon  eminence 

^Le^outeau^à  pompe  eft  celui  dont  le  reffort  eft 
fendu  pour  loger  une  bafcule  ; laquelle  porte  u 
crochet  on  tenon  qui  s’engrène  dans  une  entail  e 
faite  au  talon  de  la  lame  , pour  tenir  cette  demiere 
fixe  , au  point  de  ne  pouvoir  pas  fe  fermer  la 
baiffer  la  bafcule  & faire  lâcher  prife  au  tenon. 

On  met  un  bout  de  tôle  dans  la  fente  du 
quand  on  le  lime,  pour  empecher  qui!  ne  secraie 


dans  l’étau  ; on  ajufte  enfuite  la  fcafcule  dans  la  fente  J 
du  reffort  ; on  fait  une  entaille  au  talon  de  la  lame  , 

& une  deuxième  encoche  fur  le  devant  du  talon  de 
la  lame  pour  loger  le  crochet  de  la  bafcule  quand 
le  couteau  eft  fermé.  Enfin  , on  ajufte  en  queue 
d’aronde  fur  le  grand  reffort  , le  petit  reffort  de 
renvoi  pour  la  bafcule. 

Couteau  à grimace.  On  l’ajuffe  a peu  près  comme 
le  couteau  à mouche , excepte  qu  en  ce  dernier  on  fait 
obéir  le  reffort  avec  le  pouce  ; au  lieu  que  dans  celui 
à grimace , le  reffort  eft  fixé  avec  une  côte  du  manche 
ou  avec  la  platine  , & que  pour  1 ouvrir  on  fait 
marcher  la  côte  du  manche.  Ce  mécanifme  confifte 
à réferver  un  tenon  dans  un  petit  trou  de  la  côte 
du  manche , & à faciliter  l’écartement  du  manche  , 
en  pratiquant  fur  fon  travers  un  trou  en  long , allon- 
geant feulement  d’une  ligne  le  trou  du  milieu.  On 
donne  de  la  folidité  à la  lame  de  ce  fouteau , en 
fraifant  de  court  le  trou  de  la  lama  du  cote  feule- 
ment où  îe  trou  du  manche  eft  fendu.  On  fait 
enfuite  un  clou  à pignon , que  l’on  cache , ainft  que 
la  fente  du  manche , au  moyen  d’une  rofette  large 
& forte. 

Couteau  à fecret  fous  la  rofette.  Ce  couteau  s’ouvre 
& fe  ferme  en  pouffant  ou  en  appuyant  fur  la  ro- 
fette , par  le  moyen  d’ur.e  bafcule  cachée  & incruftée 
en  dedans  du  manche  , de  laquelle  on  n’apperçoit 
que  la  rofette.  Cette  bafcule  s’ajufte  fur  une  platine  ; 
on  fait  au  talon  de  la  lame  deux  trous  qui  reçoivent 
îe  tenon  de  la  bafcule  ; cette  même  bafcule  porte 
un  petit  reffort  de  renvoi  ajufté  à queue  d’aronde. 

Couteau  à la  militaire  à fecret.  On  appelle  couteau 
à la  militaire , celui  qui  eft  garni  en  haut  par  deux 
cachets  d’or  ou  d’argent  foudés  fur  la  platine  » & en 
bas,  orné  d’une  cuvette.  Pour  le  faire  à fecret,  on 
pratique  fur  la  platine  une  encoche  , laquelle  fert  à 
loger  un  fort  tenon  réfervé  au  reffort.  Cette  même 
platine  a deux  épaiffeurs  ; fur  l’une  on  rive  la  lame, 
& l’autre  eft  deftinée  à recevoir  la  queue  de  la  clé. 
On  cache  l’entaille  par  une  demi  - virole  d’argent 
fondu  , qui  laiffe  un  vide  en  deffous  pour  laiffer 
paffer  la  queue  delà  clé,  laquelle  eft  contenue  par 
une  vis  fixée  à la  platine  ; ce  vide  donne  à la  clé  la 
liberté  de  monter  & de  defeendre  , & procure  la 
fortie  au  tenon  des  refforts.  C’eft  ce  tenon  qui  fait 
le  fecret  du  couteau.  Il  n’a  l’aifance  de  fortir  que 
quand  on  pouffe  la  clé  avec  l’ongle  en  en  haut , à 
l’aide  des  filets  qui  font  faits  fur  la  virole.  Le  manche 
eft  creufé  en  dedans  pour  loger  la  queue  de  la  clé. 

Couteau  à bayonnette  & à aiguille.  La  lame  tient  à 
un  manche  par  un  feul  & fort  clou  rivé  fur  les  pla- 
tines, lefquelies  doivent  être  épaiffes  & évidées  pour 
loger  deux  tenons  rivés  fur  les  deux  côtés  de  la 
lame , à l’effet  de  la  tenir  fixe  & folide.  Il  n’y  a point 
de  reffort  à ce  couteau  ; mais  un  entre-deux  fixé 
fur  le  bas  du  manche  , lequel  porte  un  petit  piton 
à anneau  ; l’autre  platine  eft  percée  en  deffous  pour 
recevoir  ce  piton  , lequel  fe  trouve  traverfé  par  un 
ftylet  placé  dans  une  rainure  pratiquée  au  dedans  du 
manche  ; de  forte  que  pour  ouvrir  ce  couteau , il 


faut  appuyer  îe  pouce  fur  la  tête  de  l’aiguille  & la 
pouffer  en  en  haut  ; alors  la  pointe  fort  du  trou  du 
piton  , le  manche  fe  fépare  en  deux  ; & comme  le 
tenon  ne  fixe  que  la  platine  de  deffous,  celle.de 
deffus  tourne  , & va  joindre  la  lame.  Il  en  eft  de 
mêfne  en  îe  tournant  en  fens  contraire.  On  fait 
entrer  le  piton  dans  le  trou  , & l’aiguille  dans  le 
piton.  » 

On  fait  encore  une  efpèce  de  couteau  à bayon- 
nette&  à mouche , monté  avec  deux  rofettes  par  le  haut 
pour  la  folidité  de  la  lame.  Les  deux  trous  du  bas 
font  limés  à rax  du  manche.  Quand  on  veut  faire  fervir 
ce  couteau  de  bayonnette  au  bout  d’un  fuftl  , on  a 
foin  , à cet  effet , que  le  manche  foit  rond , & pour 
Futilité  du  chaffeur  , on  laiffe  déborder  du  reflort  , 
lequel  étant  aminci  peut  fervir  de  tourne -vis. 

Couteau  avec  lame  & fourchette. 

On  peut  fe  fervir  de  chaque  pièce  féparément  ; les 
remettre  enfuite  en  place , & le  couteau  dans  la 
poche.  Ces  deux  pièces  fe  joignent  enfemble  par  le 
moyen  de  deux  tenons  doués  fur  la  platine  de  la 
fourchette,  lefquels  entrent  par  leurs  têtes  dans  les 
trous  pratiqués  à cet  effet.  Il  n’y  a qu’une  côte  de 
manche  à chaque  pièce.  On  doit  faire  les  têtes  des 
tenons  allez  plates  pour  quelles  ne  puiffentpas  gêner 
îa  fermeture. 

On  fait  auffl  de  ces  couteaux  dans  lefquels  chaque 
pièce  eft  fixée  fur  une  côte  de  manche , & les  deux 
côtes  font  creufées  pour  couvrir  la  foie  du  couteau 
& fervir  de  gaine. 

Des  Couteaux  fans  clou. 

On  appelle  Couteau  fans  chu  celui  auquel  on  n* 
voit  aucun  clou  ni  garniture  d’argent.  Pour  faire  ce 
couteau  , on  écarrit  les  quatre  trous  des  deux  pla- 
tines qui  doivent  être  fortes  & même  d’acier  ; enfuite 
on  taraude  le  trou  de  la  platine  gauche  avec  un 
taraud  dont  les  filets  foient  forts,  & avec  une  petite 
lime  carrée , on  fait  en  long  le  trou  de  l’autre  platine , 
lequel  fert  pour  contenir  une  vis  dont  la  tète  eft  en 
forme  de  T. 

On  prend  îe  reffort  tout  émoulu , on  fait  entrer  à 
force  un  clou  d’acier  dans  chaque  trou , on  lime  ces 
clous  en  pente  des  deux  côtés;  enfuite  avec  le  mar- 
teau on  fait  courber  les  pointes  en  forme  de  crochet, 
enforte  que  l’agraffe  du  bas  regarde  le  dedans  du 
reffort,  & que  celle  du  milieu  foit  tournée  en  dehors 
du  reffort.  Enfuite  on  fait  le  T avec  un  morceau 
d’acier  que  l’on  entaille  & que  l’on  taraude  de  trois 
filets  feulement,  puis  on  l’ajufte  fur  la  platine  avec 
le  talon  de  la  lame  avant  de  le  couper. 

Pour  empêcher  le  T de  tourner  fur  la  platine 
droite  , ( c’eft- à-dire  , la  partie  qui  eft  du  côté  droit 
quand  on  regarde  le  tranchant  de  la  lame  ) en 
ouvrant  & fermant  îe  couteau  , il  faut  avec  un  petit 
cifelet  creufer  la  platine  Pefpace  qu'elle  parcouit  un- 
ie T ; après  quoi , on  ajufte  le  manche  , & on  le  fait 
tenir  folidement,  fans  qu’aucun  clou  ni  vis  paroiiTe. 

Quand  le  couteau  eft  à plate-blande , il  n eft  beloin 
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d’aucune  vis  pour  faire  tenir  le  manche  ; on  ajufle 
feulement  le  manche  entre  les  bandes  d’argent  qui 
font  fondées  fur  les  platines , & on  abat  en  chan- 
frin  les  bords  de  l’argent  tout  autour  des  côtes , de 
■manière  qu’il  ne  fait  plus  poffible  de  les  ôter  qu’en 
redreffant  le  fefti  des  bandes  d’argent. 

Couteau  à tête  d’ aigle  ; e’eft  une  efpèce  de  couteau 
fans  clou,  à manche •'d’écaille  , dont  les  bandes  d ar- 
gent font  découpées.  Ce  couteau  eft  monté  a tenons 
,&à  T,  fans  vis  au  manche.  Pour  cet  effet , lorfque 
les  bandes  font  fondées  , on  y fait  les  découpures  , 
feftons  & autres  ornemens  qu’on  veut  ; on  fait 
chauffer  un  peu  la  côte  d’écaille  .,  que  l’on  a aupara- 
vant ajuflée  de  la  largeur  néceilaire  ; & l’on  fait  auffi 
.chauffer  la  platine  avec  fes  bandes  prefque  rouges  ; 
alors  on  pofe  cette  platine  de  couteau  fur  une  platine 
à redreffer  les  cornes  ; on  met  promptement  la  côte 
d’écaille  fur  la  platine  du  couteau , & on  ferre  le  tout 
dans  l’étau  entre  les  deux  platines  à redreffer.  Les 
Feftons  & autres  ornemens  s’impriment  fur  le  côté  de 
l’écaille , de  manière  que  le  tout  étant  réfroidi , ne 
.peut  être  féparé  qu’en  caffant  l’écaille  par  morceaux. 
11  faut  que  les  bandes  d’argent  aient  demi- ligne 
.d’épaiffeur  pour  pouvoir  s’imprimer  dans  l’écaille, 
fans  fe  plier  ou  fe  caffer. 

Couteau  à double  joint  ; c’eft  un  couteau  fermant , 
& lorfqu’il  eft  ouvert  on  ne  voit  point  la  place  où  fe 
loge  la  lame , au  moyen  d’un  reffort  qui  la  cache. 

Voici  de. quelle  manière  cela  fe  fait  : fur  le  bout 
.du  grand  reffort  on  ajufte  je  reffort  de  double  joint , 
à queue  d’aronde  , lequel  étant  mince  dans  toute  fa 
longueur  & ajufté  de  la  largeur  de  l’ouverture  , 
couvre  le  vide  entre  les  platines;  on  abat  un  peu 
la  queue  du  talon  de  la  lame  pour  faire  porter  le 
bout  du  petit  reffort,  de  façon  que  quand  on  veut 
fermer  le  couteau,  ce  pefit  reflort  accompagne  le 
talon  de  la  lame  pour  s’aller  repofer  fur  le  grand 
•reffort , tandis  que  le  tranchant  de  la  lame  lé  referme 
fur  lui. 

On  produit  le  même  effet  en  pratiquant  huit  petits 
refforts  , ou  quatre  fur  chaque  platine,  qui  ont  affez 
d’élafticité  & de  jeu  pour  obéir  à l’entrée  de  la  lame, 
& fe  rejoindre  quand  elle  eft  ouverte. 

Couteaux  communs  qui  fe  ferment. 

Parmi  les  couteaux  qui  fe  ferment , les  plus  com- 
muns & les  moins  chers  s’appellent  jambettes , à caufe 
de  leur  figure  ; Euflache  du  Bois , d’un  ancien  & 
habile  ouvrier  de  Saint-Etienne  en  Forez;  couteaux 
à la  dauphine  , couteaux  à la  capucine  ; couteaux  à 
un  clou  6c  à deux  clous  , &c. 

Il  fe  fait  une  grande  quantité  de  ces  couteaux  com- 
muns à Saint-Etienne  & à Chamberi  dans  le  Forez , 
ainfi  que  dans  beaucoup  de  villes  de  France  & 
ailleurs.  Il  eft  fans  doute  intéreffant  d’en  fuivre  la 
fabrique  & d’en  connoître  les  procédés,  que  M. 
Fougeroux  deBondaroy,  de  l’Académie  des  Scien- 
ces , a décrit  avec  beaucoup  d’exaftitude  , mais  dont 
il  doit  nous  fuffire  de  donner  ici  le  précis. 

,ita  pjupart  .de  ces.couteaux  n’ont  qu’un  feul  clou 
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qui  traverfe  la  lame  & le  manche;  ce  clou  forme 
une.  goupille  qui  permet  à la  lame  de  fe  replier  , & 
quand  le  couteau  eft  ouvert,  la  lame  a un  talon  qui 
la  retient  dans  une  fttuafion  droite  & l’sppuie  fur  le 
manche  ; ce  talon  s’appelle  à Paris  talon  à lentilles. 
V oilà  ce  qu’on  nomme  des  couteaux  à un  clou. 

D’autres  , nommés  couteaux  à deux  clous  , ou  à la 
capucine  , font  plus  foignés  que  les  précédens.  Ils 
ont  deux  clous  à la  partie  où  la  lame  tient  au  manche. 
Un  de  ces  clous  forme  une  goupille  fur  laquelle 
tourne  la  lame  , & le  fécond  fait  un  arrêt  fur  lequel 
s’appuie  le  talon  de  la  lame  lorfqu’elle  eft  dreffée. 

Quoique  ces  ouvrages  foient  très  communs» 
très  fimples  & à vil  prix , il  faut  cependantbeaucoup 
de  travail  avant  que  de  les  mettre  dans  le  com- 
merce ; mais  les  mêmes  opérations  s’exécutant  tou- 
jours par  les  mêmes  ouvriers  , ils  acquièrent  l’habi- 
tude de  faire  bien  & promptement. 

Les  lames  des  couteau  \ du  Forez  font  faites 
entièrement  d’acier  que  l’on  tire  de  Rives  en  Dau- 
phiné. Cet  acier  a du  nerf  & une  certaine  duâilité , 
même  à froid  ; qualités  qui  les  rendent  préférables 
pour  ces  petites  fabriques  à la  grande  finefie  qu’on 
exigeroit  .pour  les  ouvrages  recherchés. 

Cet  acier,  avant  que  de  paffer  dans  les  mains 
des  couteliers  de  Saint-Etienne , a été  réduit  à une 
épaiffeur  convenable  pour  en  faire  des' lames.  Cette 
réduction,  ou  cette  efpèce  de  laminage , fe  prépare 
dans  la  petite  ville  de  Chambord  fous  de  gros  mar- 
teaux , ou  martinets , qui  font  mus  par  le  moyen 
d’un  filet  d’eau  qui  tombe  fur  une  roue  à aubes.  Il 
eft  inutile  d’entrer  ici  dans  les  détails  de  la  chauffe, 
de  la  forge  & de  la  réduction  de  l’acier,  qui  font  les 
mêmes  procédés  employés  dans  les  forges  de  fer  & 
autres  , & dont  nous  parlerons  partculièrement  dans 
l’article  . du  fer  converti  en  acier.  Revenons  au  travail 
propre  du  coutelier. 

L’ouvrier  fait  chauffer  l’extrémité  d’une  des  lames 
d’acier  qui  ont  été  étirées  , la  porte  fur  l’enclume 
pour  lui  faite  prendre  la  forme  d’une  lame  de  cou- 
teau ; il  frappe  plus  d’un  côté  que  de  l’autre  , pour 
préparer  le  tranchant  & le  dos  du  couteau.  On 
nomme  ce  travail  , rabattre  la  lame , le  tranchant  & 
le  dos  du  couteau. 

Pour  former  l’extrémité  de  la  lame , qui , dans 
.quelques-uns  de  ces  couteaux  communs,  eft  arrondie 
& relevée  un  peu  du  côté  du  dos,  l’ouvrier  pofe  de 
champ  fa  lame  fur  le  dos  de  l’enclume , & frappant 
fur  ce  qui  doit  faire  le  tranchant , il  l’oblige  de  fe 
relever  un  pe-u.  Enfuite  , il  travaille  de  nouveau  le 
tranchant  à cette  partie  de  l’extrémité  de  la  lame  qu’il 
a redreffée , & il  s’y  prend  pour  rabattre  cette  partie  , 
comme  il  l’a  fait  pour  le  tranchant  du  reftant  de  la 
lame. 

Il  faut  diftinguer  dans  la  lame  : i°.  l'extrémité , 
qu’on  nomme  la  pointe  ; 2°.  le  tranchant  ou  le  cou- 
pant; 3°.  le  dos  , qu’on  nomme  le  corps  de  la  lame  ; 
4°.  la  fécondé  extrémité  par  où  elle  s’attache  dans 
le  manche  & qu’on  appelle  le  talon.  La  bonté  d’une 
.lame  dépend  de  la  perfieétion  de  toutes  ces  partie» 
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Quand  la  lame  du  couteau  a pris  à peu  près  la 
forme  quelle  doit  avoir , on  la  détache  de  la  longue' 
lame  d’acier  au  moyen  d’un  tranchant  qu’on  pofe 
d-cffus  , &.  qu’on  frappe  d’un  ou  deux  coups  de  mar- 
teau. Il  y a ordinairement  fur  l'enclume  des  marques 
qui  indiquent  la  longueur  que  doivent  avoir  ces  lames. 

Nous  avons  déjà  dit  que  les  lames  font  retenues 
dans  le  manche  du  couteau  à l’aide  d’une  broche 
ou  goupille  de  fil  de  fer  qui  la-  traverfe  , ainfi  que 
le  manche  fur  lequel  elle  eft  rivée. 

Pour  faciliter  le  jeu  de  la  lame  fur  le  manche  » 
on  ferme  en  biais  le  talon  ou  cette  extrémité  de  la 
lame  , & on  y fait  pour  terminer  l’angle  du  côté  du 
dos  , un  bouton  qui  reffemble  à une  tête  de  clou. 
Ge  bouton  venant  à porter  fur  le  manche  du  cou- 
teau , fert  d’arrêt  à la  lame  » & l’empêche  de  fe 
renverfer. 

L’ouvrier  fait  cette  efpèce  de  talon  de  la  lame 
fur  la  carne  de  fon  enclume  , & frappant  tantôt  fur 
le  tranchant,  tantôt  fur  le  plat  de  la  lame  , il  allonge 
cette  partie  qu’il  a relevée,  & qu’il  renverfe  à l'é- 
querre ; enfuite  par  le  bouton  qui  doit  la  terminer, 
il  place  le  talon  de  la  lame  qu’il  a fait  bien  chauffer 
dans  la  fente  d’un  tas,  où  elle  eft  comme  dans  une 
efpèce  de  clouyère , & avec  le  marteau  il  eft  facile 
de  former  le  petit-  bouton  qui  reffemble  à la  tête 
d’un  petit  clou. 

On  perce  la  lame  vers  le  tnilieù  de  la  largeur  du 
talon  avec  un  poinçon  , dont  la  pointe  eft  fort 
moufle.  Un  feul  coup  fuffit  fouvent  ; ou  en  retour- 
nant la  lame  , un  fécond  coup  de  marteau  , appliqué 
fur  l’endroit  de  la  boffe  , détache  le  morceau.- 

Le  nom  ou  la  marque  de  l’ouvrier  font  gravés  eit 
relief  fur  un  poinçon  d’acier  bien  trempé  , dont  on 
fait  l’empreinte  fur  la  lame  en  le  pofant  à froid  , & 
le  frappant  affez  fort  pour  que  les  caraftères-  s'im- 
priment fans  percer. 

On  vient  de  voir  que  les  couteaux  à Un  clou  font 
retenus , étant  ouverts,  par  un  bouton  qui  s’appuie 
fur  le  manche  ; mais  ce  bouton  déborde  le  manche 
quand  le  couteau  eft  fermé,  & il  devient  très-incom- 
mode; on  a donc  imaginé  de  retrancher  le  bouton , 
& *de  former  au  talon  de  la  lame  une  efpèce  de  dent 
ou  de  prolongement  qui  s’appuie,  quand  ie  couteau 
eft  ouvert , fur  une  broche  ou  un  fécond  clou  placé 
un  peu  en  arrière  au  deffous  du  clou  fur  lequel 
tourne  la  lame. 

Les  couteaux  à deux  clous  ne  diffèrent  de  ceux  à 
tvn  clou  , que  par  le  talon  de  la  lame  ; & c’eft  aufii 
avec  un  tas  qu’on  donne  au  talon  des  lames  à deux 
clous-,  la  figure  qui  convient.  Le  tas  fait  alors  l’effet 
d’une  étampe  , fur  laquelle  le  talon  étant  chaud  , fe 
moule  en  le  forçant  à coups  de  marteau  d’entrer 
dans  les  échancrures  de  cette  étampe,- 

Monture  des  Couteaux  communs . 

Quand  les  lames  font  préparées , il  faut  les  joindre 
aux  manches  ; c’eft  ce  qu’on  appelle  monter  les  couteaux. 

Comme  les  manches  demandent  différentes  opé- 
rations , on  les  diûribue  , pour  plus  de  célérité , 
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entre  divers  ouvriers  qui  ont  le  même  genre  d’ou- 
vrage. 

L’un  eft  près  d’un  étau  , dans  lequel  il  pofe  8c 
ferre  horizontalement  le  manche  de  bois  ; un  autre 
ouvrier,  avec  une  fcie  à main  , fait  une  rainure  dans 
toute  la  longueur  du  manche  & à une  certaine  pro- 
fondeur pour  recevoir  la  lame  ; enfuite  , avec  la 
même  fcie , il  fait  à la  tête  du  manche  l’entaille  où 
doit  fe  loger  le  talon  de  la  lame. 

Quand  les  manches  ont  été  ainfi  refendus,  on  les- 
porte  à d’autres  ouvriers  , a (fi  s devant  un  établi,  qui 
font  le  trou  propre  à la  goupille.  Us  ont  pour  cette 
opération  un  chevalet  garni  de  fon  foret  8c  de  fon‘ 
archet.  La  mèche  de  ce  foret  eft  foutenu  dans  des 
ouvertures  pratiquées  à un  montant  qui  forme  un 
des  côtés  de  l’établi.  On  ajufte  les  lames  dans  les 
manches  ; ils  coupent  le  fil  de  fer  qui  fait  la  goupille. 

Us  mettent  enfuite  un  œil  de  cuivre  , ou  petite 
rofette,  ou  virole , fur  la  partie  qui  déborde  le  fil  de- 
fer  de  l’un  8c  de  l’autre  côté  du  manche,.  8c  avec 
quelques  coups  de  marteau  ils  rivent  les  extrémités 
de  l’axe  qui  traverfe  8c  fixe  la  lame  & les  rofettes. 

En  ouvrant  la  lame  , on  marque  la  place  où  porte 
la  tête  de  la  lame  ; on  achève  de  faire  en  cet  endroit 
une  entaille  affez  profonde  pour  que  la  lame  foit 
droite  lorfqu’on  s’en  fert.  Voilà  ce  qui  concerne  les- 
couteaux  à un  cîon. 

Pour  ceux  à deux  clous  , il  y a de  plus  à examiner 
où  doit  fe  placer  le  fécond  clou  qui  fert  d’arrêt  à la 
lame.  On  paffe  en  cet  endroit  une  fécondé  broche 
de  fil  de  fer  deftinée  feulement  à appuyer  le  talon 
de  la  lame  quand  le  couteau  eft  ouvert. 

Il  ne  refte  plus  qu’à  ébarber  le  manche  du  couteau 
à deux  clous  avec  des  râpes  de  bois , & des  écouennes 
de  différentes  grandeurs  ; ce  qurfe  fait  fans  y mettre 
beaucoup  de  façons  8c  de  temps. 

On  fait  encore^  Saint-Etienne  une  efpèce  de  cou- 
teaux à deux  clous  , que  l’on  appelle  couteaux  de 
pièces  , dont  ie  manche  eft  de  corne  noire  de  bélier. 

Ces  manches  ne  font  point  moulés  ; l’ouvrier  qui 
découpe  les  cornes  , leur  donne  la  forme  conve- 
nable ; il  les  ébauche  avec  la  râpe  & la  lime  : il  fait 
avec  la  fcie  l’ouverture  néceffaire  pour  recevoir  la 
lame  ; il  monte  enfuite  la  lame  fur  ces  manches  ^ 
qu’il  achève  & qu’il  polit  à la  main,  avec  la  pierre 
ponce  & l’huile  d’olive, 


Des  Rasoirs .’ 


Le  Rasoir  eft  uninftrument  compofé  d’un  taillant 
d’acier  fin,  & d’une  chcâffe  de  bois  , d’écailîe  ou  de 
baleine , duquel  inftrument  tranchant  & affilé  on  fe 
fert  pour  couper  la  barbé. 

Voici  la  manière  dont  fe  fait  le  r^foir  dans  la 
boutique  du  coutelier. 

Il  y a deux  façons  de  le  fabriquer  : la  première  , 
au  bout  de  la  barre  ; la  féconda  , en  bobèche. 

Forger  au  bout  de  la  barre , c’eft  employer  un  pur 
acier  fans  le  foutenirpar  un  acier  de  moindre  qua- 
lité. En  ce  cas , il  faut  choifir  un  acier  bien  fain  , 
point  -pailleux,  tel  que  l’acier  d’ Angleterre,  appeLé- 
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acier  fondu.  Cette  méthode  offre  de  grandes  diffi- 
cultés ; c’eft  que  la  trempe  faifant  fouvent  courber 
les  rafoirs  comme  un  tranchet  de  cordonnier  , on 
en  caffe  beaucoup  sr.  voulant  les  redreffer  ; ou  fi 
on  veut  forcer  un  peu  le  recuit  pour  les  rendre  plus 
durs;  alors  on  n’a  point  d’auili  bons  rafoirs.  Au 
j'sfte  , quand  on  forge  au  bout  de  U barre , on  donne 
uneypetite  chaude  graffe  à la  pointe  de  la  barre,  fi 
la  qualité  le  permet  ; car  l’acier  fondu  employé  pur , 
ne  fouffre  point  une  chaude  fondante.  On  étire  le 
bout  de  l’acier  qui  doit  faire  le  talon  ; on  le  coupe 
enfuite  d’un  coup  de  tranche  , & le  rafoir  fera  dif- 
polé  pour  être  fait  entièrement  de  pur  acier. 

Paffons  à la  fécondé  manière , en  bobèche , qui  eft 
préférable  & plus  ufitée  , parce  quelle  n’eft  point 
fujette  aux  inconvéniens  de  la  première. 

Dans  cette  fécondé  méthode , vous  allongez  votre 
acier  en  pente , comme  fi  vous  vous  propofiez  de 
lui  former  un  tranchant  d’un  côté  & un  dos  de  l’autre. 
Obfervez  de  mettre  la  partie  faine  de  l’acier  au  dos, 
parce  que  c’eft  ce  dos  qui  formera  dans  la  fuite  du 
travail  le  tranchant  du  rafoir.  Votre  barre  d’acier 
étirée  en  pente,  doit  avoir  environ  une  ligne  d’é* 
paiffeur  à l’extrémité  de  fa  pente  , &.  trois  lignes 
environ  au  dos  ; quant  à la  largeur  , elle  eft  de  neuf 
lignes  ou  environ  dans  toute  la  longueur  de  la  barre. 
Vous  la  féparerez  enfuite  en  petits  morceaux  d’un 
pouce  de  longueur  fur  la  tranche  à queue  qui  eft 
placée  dans  un  trou  pratiqué  à la  bafe  de  la  bigorne 
de  l’enclume.  Quand  toutes  ces  réparations  font 
faites , ce  qui  s’exécute  en  deux  ou  trois  chaudes  , 
vous  trempez  la  barre  ainfi  divifée  par  ces  fépara- 
tions  obliques , dans  de  l’eau  fraîche  ; vous  frappez 
enfuite  la  barre  froide  de  petits  coups  de  marteau, 
& elle  fe  caffe  à toutes  les  féparations , & fe  diftribue 
en  petits  morceaux  d’acier  en  talus  , minces  d’un 
côté  , épais  de  l’autre  , qu’on  appelle  bobèches. 

Les  bobèches  étant  faites  , comme  il  n’eft  pas 
néceffaire  que  le  dos  d’un  rafoir  foit  d’un  acier  auffi 
fin  que  fon  tranchant , on  prend  un  morceau  d’acier 
de  Nevers,  qu’on  allonge,  & auquel  on  donne  la 
même  forme  qu’à  celui  d’Angleterre,  dont  on  a fait 
les  bobèches  ; c’eft-à-dire,  qu’on  le  tient  dans  toute 
fa  longueur  également  large  , mince  par  un  côté , & 
épais  par  l’autre  ; avec  cette  différence  feule , qu’il 
doit  être  un  peu  plus  fort  que  pour  les  bobèches. 
Lorfque  l’acier  eft  fous  cette  forme  , on  l’appelle 
couverture. 

Quand  la  couverture  eft  prête  , vous  la  faites 
chauffer  ; & pendant  qu’elle  eft  chaude  , vous  la 
recourbez  par  le  bout  à peu  près  de  la  longueur 
de  la  bobèche , que  vous  inférez  entre  la  partie  re- 
courbée & le  refte  de  la  barre  , qui  lui  forment 
comme  une  châffe  , dont  les  deux  côtés  intérieurs 
allant  en  talus  reçoivent  avec  allez  d’exaftitude  les 
talus  de  la  bobèche  , de  manière  que  la  partie  mince 
de  la  bobèche  foit  au  fond  de  la  châffe  , & la  partie 
épaiffe  s’élève  au  deffus  & forte  en  dehors  , débor- 
dant environ  d’une  ligne  & demie.  Vous  frapperez 
quelques  coups  de  marteau  fur  la  bobèche  &.  fur  la 
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couverture  , afin  de  les  appliquer  l’une  & l’autrë 
allez  fortement , pour  que  la  bobèche  ne  fe  fépare 
pas  de  la  couverture  dans  le  feu.  Vous  mettrez  dans 
îe  leu  cet  aflemblage  ; vous  le  ferez  chauffer  dou- 
cement, affez  pour  que  la  bobèche  & la  couverture 
commencent  à fe  fouder  : vous  donnerez  la  fécondé 
chaude  un  peu  plus  forte  , ainfi  de  la  troifième  ; 
vous  achèverez  de  fouder  ; vous  allongerez  votre 
morceau  d’environ  quatre  pouces , lui  donnant  une 
forme  qui  tende  à celle  du  rafoir  , & qui  vous  in- 
dique fûrement  de  quel  côté  eft  l’acier  d’Angleterre, 
car  c’eft  ce  côté  qui  doit  faire  votre  tranchant.  Vous 
couperez  ce  morceau  & le  féparerez  entièrement 
de  la  couverture  , & vous  aurez  ce  qu’on  appelle 
une  enlevure  de  rafoir.  Vous  mettrez  ainfi  toute  votre 
couverture  & toutes  vos  bobèches  en  enlevures  , 
avant  que  de  palier  à une  autre  manœuvre. 

Quand  une  bobèche  n’a  pu  être  bien  foudée  , on 
apperçolt  quelquefois  en  étirant  le  rafoir  une  efpèce 
d’ampoule  qui  s’élève,  qu’on  appelle  moine  ; auffitôt 
qu’elle  fe  manifefte  , celiez  de  forger  l’enlevure  & 
percez  le  moine  au  milieu  ; enfuite  donnez  une  chaude 
graffe  peur  le  fouder;  fans  cette  précaution , il  ne 
le  fouderoit  point. 

Après  que  la  couverture  & les  bobèches  feront 
en  enlevures  , vous  en  prendrez  une  que  vous  allon- 
gerez d’environ  cinq  pouces,  lui  donnant  une  pente 
du  côté  qui  doit  former  votre  tranchant , & un  peu 
plus  de  largeur  à la  tête  qu’à  la  queue.  Vous  con- 
tinuerez d’étendre  & de  former  la  lame  du  rafoir 
avec  la  panne  d’un  marteau  qu’on  appelle  marteau 
à rabattre  ; il  faut  que  cette  panne  ne  foit  ni  trop 
ronde  ni  trop  plate  ; il  faut  que  la  tête  foit  un  peu 
alongée  par  le  côté  ; qu’elle  ait  là  un  pouce  & un 
quart  ; qu’elle  n’ait  qu’un  pouce  fur  le  devant.  Quand 
on  a élargi  fuffifamment  la  lame  avec  la  panne,  on 
l’unit  avec  la  tête  ; & quand  il  eft  dans  cet  état , le 
rafoir  eft  ce  que  les  ouvriers  appellent  rabattu  ; on 
le  marque  enfuite.  Quand  il  eft  marqué,  on  le  bat 
à froid  : cette  dernière  façon  de  forge  ferrant  les 
pores  de  l’acier,  ne  contribue  pas  peu  à la  bonté  de 
l’ouvrage. 

Il  eft  à propos  de  percer  le  rafoir  avant  de  le 
tremper;  pour  cet  effet,  on  prend  un  vieux  talon 
de  lame  de  couteau  à reïïbrt  ; on  préfente  l’endroit 
qu’on  veut  percer  fur  le  trou  de  cette  lame;  & l’on 
frappe  fur  une  pointe  pofée  perpendiculairement  ; 
la  pièce  du  trou  s’emporte,  & le  rafoir  eft  percé. 

Quand  le  rafoir  eft  parfait  de  forge  , on  le  lime 
pour  perfectionner  fa  figure,  dans  un  étau  d’environ 
trois  pieds  de  haut  ; il  doit  avoir  ftx  pouces  du 
milieu  de  l’œil  jufqu’au  deffus  des  mâchoires  ; les 
mâchoires  , quatre  pouces  de  long,  la  boîte  dix-huit 
pouces,  la  vis  vingt-quatre  pouces,  le  diamètre  de 
la  vis  de  feize  lignes  : il  doit  pefer  en  tout  environ 
foixante  livres.  11  y a des  pièces  de  chirurgie  qui  fe 
forgent  fur  l’étau  ; d’autres  étaux  fervent  à fertir  : 
ceux-ci  doivent  être  plus  petits  que  celui  dont  je 
viens  de  donner  les  dimenfipns  ; tes  autres  doivent 
être  plus  grands. 

Quand 


cou 

’QiîïnS  o'fi  i approché , à la  lime  , le  rafoir  de  la 
figure  qu’il  doit  avoir  , en  enlevant  toutes  les  iné- 
galités, & en  le  terminant  bien  exa&ement,  vous 
faites  allumer  un  feu  de  charbon  dans  un  lieu  plutôt 
obfcur  que  trop  éclairé  ; le  grand  jour  vous  empê- 
cheroit  de  bien  juger  de  la  couleur  que  le  feu  don- 
nera au  rafoir.  Quand  votre  feu  fera  bien  allumé, 
vous  aurez  à côté  de  vous  un  (oufflet  moyen  , avec 
un  morceau  de  fer  fendu  par  le  bout,  long  d’environ 
un  tiers  d’aune  : on  appelle  cet  infiniment  un  faux 
manche  ; le  faux  manche  eft  plus  commode  que  des 
tenailles.  Vous  faites  entrer  votre  rafoir  d’environ 
trois  quarts  de  pouce  par  le  talon  dans  l’ouverture 
du  faux  manche  ; vous  le  pofez  enfuite  fur  les  char- 
bons ; vous  le  faite  chauffer  doucement  ; vous  lui 
donnez  un  peu  plus  que  couleur  de  cerife,  mais  non 
le  blanc.  Plus  l’acier  eft  fin  , moins  il  doit  être  trempé 
chaud.  La  trempe  trop  chaude  dilate  les  pores  , & 
rend  les  petites  dents  de  la  fcie  qui  forment  le  tran- 
chant, trop  groffes  & trop  écartées,  & par  confé- 
quent  le  tranchant  rude.  On  peut  ufer  pour  la  trempe, 
d’eau  de  puits  ou  d’eau  de  rivière  à difcrétion  , ob- 
fervant  feulement  qu’avant  de  tremper  dans  l’eau  de 
puits  , il  faut  la  dégourdir  , en  y plongeant  un  mor- 
ceau de  fer  rouge.  On  trempe  au  contraire  dans 
l’eau  de  pluie  ou  de  rivière , comme  elle  eft , à moins 
que  ce  ne  foit  en  hiver  ; mais  quand  l’une  & l’autre 
commencent  à s’échauffer,  à force  de  recevoir  des 
pièces  trempées,  il  faut  les  changer. 

Quand  le  rafoir  eft  trempé , vous  prenez  un  mor- 
ceau de  meule  , & vous  i’écurez  & blanchiffez  d’un 
côté  ; vous  avez  enfuite  dans  une  poêle  du  charbon 
bien  allumé  , ou  de  la  braife  de  boulanger,  que  l’on 
préfère  au  charbon.  Vous  pofez  votre  rafoir  fur 
cette  braife  , le  dos  fur  la  braife  & incliné,  afin  que 
le  tranchant  ne  s’échauffe  pas  plus  promptement  que 
le  dos , quoiqu’il  ait  moins  d’épaiffeur  -,  vous  tenez 
votre  rafoir  dans  cet  état  jufqu’à  ce  qu’il  prenne  la 
couleur  de  renard  , mais  non  pas  tout-à-fait  celle 
d’or.  Quand  il  a cette  couleur  , nous  le  trempons 
dans  l’eau  ; puis  à l’aide  d’un  manche  de  bois,  que 
nous  appelions  faux  manche  , & dans  lequel  nous 
enchâfionsle  talon,  nous  nous  préparons  à l’émoudre. 

L’opération  précédente  s’appelle  recuit. 

Nous  prenons  pour  émoudre  le  rafoir  une  meule 
d’environ  quinze  pouces  , montée  fur  un  arbre  de 
fer  d’environ  un  pouce  en  carré  , fur  dix-huit  pouces 
de  long  ou  environ  , félon  la  commodité  des  lieux. 
Nous  émoulons  le  rafoir  ; nous  dreffons  le  tranchant 
& les  bifeaux  ; nous  formons  le  dos  & le  talon  , & 
c’eft  ce  que  nous  appelions  blanchir. 

A cette  première  meule  on  en  fait  fuccéder  une 
autre  d’environ  fix  pouces  de  hauteur:  il  eft  évident 
que  celle-ci  ayant  beaucoup  plus  de  convexité  que 
la  première,  doit  évider  le  milieu  du  rafoir  ; aufli 
fait-elle  , & c’eft  ce  que  nous  appelions  dégrojfjir. 

A la  fécondé  meule  on  en  fait  fuccéder  une  troi- 
fième  d’environ  dix  à douze  pouces  de  diamètre , 
pour  donner  au  tranchant  la  même  force  depuis  le 
talon  jufqu’à  la  pointe  ; & c’eft  ce  que  l’on  appelle  j 
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mettre  à tranchant . Il  faut  laiffer  au  traftchanf  üft  peut 
bifeau , qu’on  gagne  à la  poliffoire  ; on  fait  ce  petit 
bifeau  avec  la  pierre  à affiler  à l’eau. 

Lorfque  le  tranchant,  les  bifeaux  & le  dos  font 
bien  dreffés,  l’on  a une  poliffoire  de  bc'î  de  noyer 
de  la  hauteur  ou  environ  de  la  meule  a tranchant , 
mais  de  deux  tiers  plus  mince,  & l’arbre  d’un  tiers: 
on  couche  fur  cette  poliffoire  de  l’émeri  bien  broyé  , 
qu’on  délaye  avec  un  peu  d’huile  d’olive  ; vous  en 
étendez  de  temps  en  temps  fur  votre  lame,  & vous 
emportez  les  traits  de  la  meule , & gagnez  le  bifeau 
que  vous  avez  fait  en  affilant  ; vous  poliffez  par- 
tout , & rendez  le  rafoir  propre. 

Si  vous  voulez  faire  un  rafoir  appelé  à talon  plein 
il  faut  y pratiquer  une  entaille,  afin  de  trouver  de 
l’épaiffeur  ainfi  que  de  la  largeur  au  devant  du  talon. 
On  appelle  un  talon  plein  , celui  qui  eft  forgé  ôc 
émoulu  à plat  & fans  vive  arête. 

En  Allemagne  on  fait  des  rafoirs  fonnans  , dont 
les  tranchans  plient  fur  l’ongle  , tellement  qu’ils 
Tonnent  en  rafant  ; ce  qui  fe  pratique  en  évidant 
peu  à peu  le  derrière  du  tranchant. 

Cela  fait  , vous  avez  une  châffe  d’écailie  , de 
corne  ou  de  baleine  , fur  laquelle  vous  montez  la 
lame  du  rafoir  par  le  moyen  d’un  clou  & de  deux 
rofettes  ; quelquefois  on  contient  les  côtés  de  la 
châffe  en  plaçant  un  clou  8c  deux  autres  rofettes  à 
l’extrémité. 

Rafoir  à rabot. 

Cette  efpèçe  de  rafoir  , de  l’invention  de  M. 
Perret , confifte  à rapprocher  cet  infiniment  du  rabot 
du  menuifier  , en  ajuftant  un  fût  de  bois  à la  lame 
du  rafoir.  Voici  de  quelle  manière  il  enfeigne  à les 
fabriquer. 

Les  lames  des  rafoirs  à rabot  fe  font  comme  celles 
des  autres  rafoirs  ; cependant  elles  doivent  être  plus 
minces  du  dos , de  forte  que  leur  épaiffeur  ne  paffe 
pas  une  ligne  & demie  à la  pointe,  & tout  au  plus 
une  ligne  & trois  quarts  auprès  de  la  marque  ; de 
plus,  le  bifeau*  du  dos  eft  large  8e  tiré  bien  régu- 
lièrement fur  la  meule  , afin  qu’il  puiffe  couler  avec 
égalité  dans  la  oafe  de  la  chape  ou  du  fût.  J’ai  trouvé , 
dit  M.  Perret,  les  moyens  de  l’adapter  à la  chape, 
fans  vis , fans  reffort  8c  fans  bafcule , afin  que  Iss 
plus  mal-adroits  puffent  s’en  fervir  aifément  ; use 
échancrure  à la  pointe  du  rafoir  , 8c  un  crochet 
réfervé  fur  le  dos,  en  font  tout  le  mécanifme. 

Quand  les  lames  de  ces  rafoirs  font  finies  , à cela 
près  de  l’affilage,  on  débite  toutes  les  chapes  à la 
fcie  , de  trois  pouces  de  longueur  , de  treize  à qua- 
torze lignes  de  largeur,  & quatre  lignes  d’épaiffeur  ; 
enfuite  avec  un  feuillet  de  fcie  fait  exprès,  dont  les 
dents  n’ont  qu’une  ligne  de  hauteur  & autant  d'e- 
paiffeur,  on  donne  un  trait  de  fcie  dans  le  milieu 
pour  loger  le  dos  de  la  lame.  Après  cette  opération, 
il  faut  avoir  trois  ou  quatre  limes  plates  Se  minces  , 
dont  l’épaiffeur  de  chacune  diffère  d un  quart  de 
ligne.  Alors  commençant  par  la  plus  mince , on  lime 
le  trop  , ou  on  élargit  l’entaille  , en  prefentant  (ou- 
ventla  lame  dans  la  café  Si  tachant  de  l’ajufter  avec 
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préclfion , enforte  cependant  que  la  lame  puiffe  en 
êti*6  tirée  aifément.  Gels  fait»  on  aiufte  le  croche t 
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au  bout  de  la  chape;  on  perce  le  trou,  dans  lequel  on 
paffe  & rive  le  clou  deftiné  à recevoir  l’échancrure. 

1 L’ajuftement  de  l’épaiffeur  étant  fait , on  paffe  à 
celui  de  la  largeur;  on  place  la  lame^dans  fa  cafc , 

& on  lime  le  bois  pour  le  réduire  à une  hauteur 

convenable.  , 

On  fait  avec  une  petite  gouge  de  deux  lignes  de 
largeur  , une  gouttière  tout  le  long  de  la  chape  pour 
donner  à la  barbe  & à l’eau  favonneufe,  l’aifance 
de  fortir.  On  arrondit  avec  foin  les  angles  S l les 
afpérités  du  tour  de  la  chape  , & on  la  polit  au 
charbon  délayé  avec  de  l’huile.  L’ébène  eft  le  bois 
le  plus  propre  pour  faire  ces  châffes.  Il  y a moins 
de  rifque  & plus  de  facilité  de  fe  rafer  avec  ces 
rafoirs  à rabot,  qu’avec  les  autres.  La  même  chape 
me  peut  fervir  à fe  rafer  des  deux  mains  : il  en 
faut  une  montée  exprès  pour  la  droite  , & une  autre 
pour  la  gauche. 

Des  Ciseaux. 

Il  y a deux  efpèces  d’inftrumens  de  ce  nom  , 
fB’une  conftruélion  très  - différente.  L’une  eft  dun 
nfage  prefque  général  dans  les  Arts  dans  Jé- 
Æonomie  domeltique  ; l’autre  ne  fert  guei  e qu  aux 
ouvriers  en  bois  & en  fer.  Ce  font  les  couteliers 
qui  font  la  première;  ce  font  les  taillandiers  qui  font 
la  fécondé. 

Pour  faire  le  eiffeau  à divifer  les  étoffés,  prenez 
une  barre  de  fer,  plus  ou  moins  forte , félon  la  nature 
des  cifeaux  que  vous  voulez  forger.  Commencez  par 
l’entailler  à fon  extrémité,  & par  y former  une  tête 
femblable  à celle  d’un  piton , ronde , plate  , mais  i 
non  percée.  Coupez  enfuite  ce  piton  , en  y laiffant  i 
une  queue  plus  ou  moins  longue,  félon  la  longueur 
que  vous  vous  propofez  de  donner  au  cifeau.  Allon- 
gez cette  queue  en  pointe  ; puis  plaçant  cette  enle-vure 
f ur  le  carré  de  l’enclume  , obliquement , faites-y 
entrer,  d’un  coup  de  marteau  fortement  appliqué , 
l’arête  de  l’enclume.  Vous  formerez  ainfi  l’embafe 
du  cifeau  ; qui  doit  être  égale  à l’épaiffeur  de  la  lame. 
Par  ce  moyen  , lorfque  les  deux  embafes  leront 
appliquées  l’une  fur  l’autre  , vous  n’aurez  que  la 
même  épaiffeur.  Percez  le  piton  fur  l’enclume  avec 
un  poinçon.  Agrandiftez  & formez  1 anneau  a la 
la  bigorne  , après  quoi  faites  recuire  ces  branches. 
Pour  cet  effet,  mettez-les  dans  un  feu  de  charbon  de 
bois , que  vous  larderez  allumer  îk  éteindre  feuî  ; ce 
xecuit  les  attend  it.  Donnez  leur  enfuite  à la  lime  la 
figure  la  plus  approchée  du  cifeau.  Trempez,  emou- 
kz,  & poliffez  à l’ordinaire.  Clouez  les  branches 
enfemble.  Bruniffez  les  anneaux  St  les  branches , 
puis  vos  cifeaux  feront  faits;  vous  aurez  un  infini- 
ment compoféde  deux  pièces  d’acier,  qui  fe  croife- 
ront  à-peu-près  comme  un  X , affembkes  par  un 
clou  fur  lequel  elles  fe  mouvront , & capables  de 
faiftr  & de  trancher  to-ut  ce  qu’on  placera  dans  l’angle, 
en  conféquer.ce  de  l’aélion  des  doigts , qui , placés 
dans  les  anneaux  , feront  approcher  les  branches. 
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La  plus  grande  difficulté  , dît  M.  Perret  , dans 
la  conftruélion  des  cifeaux , eft  de  leur  donner  la 
forme  la  plus  avantageufe  peur  le  tranchant.  Il  mut 
faire  relever  ce  tranchant  plus  haut  que  le  dos  en 
mourant , depuis  le  trou  jufqu’à  la  pointe  , de  ma- 
nière que  quand  on  regarde  horizontalement  la 
lame  par  le  côté  du  dos , on  puiffe  voir  toute  la 
partie  de  Técuffon  jufqu’au  trou  bien  a plat  ; & depuis 
le  trou  jufqu’à  la  pomte  , on  doit  voir  le  tranchant 
relevé  dans  la  même  obliquité  que  cehe  de  1 aile 
d’un  moulin  à vent.  De  plus  , pour  donner  de  la  force 
à la  pointe  , il  faut  faire  recourber  les  lames  en 
dedans,  mais  par  une  courbure  très-douce  & tres- 
régulière  ; fi  ces  deux  points  manquent  a une  paire 
deb cifeaux  , ils  ne  couperont  jamais  bien  , quelque 
parfaits  qu’ils  foient  d’ailleurs.  Obfervez  aufli  que  il 
les  deux  lames  de  cifeaux  ne  font  pas  trempees  au 
même  degré  de  chaleur  , les  cifeaux  ne  feront  jamais 
bons , parce  que  la  plus  dure  coupera  la  plus  molle  , 
ce  qui  s’appelle  fe  mordre. 

Il  eft  évident  que  plus  les  branches  feront  grandes  » 
plus  le  cifeau  coupera  facilement.  Les  parties  des 
branches  qui  font  tranchantes , s’appellent  les  lames ■ ; 
les  parties  de  ces  lames  où  elles  font  entaillées  6c 
affemblées  par  le  clou  , s’appellent  les  embafes.  Un 
les  fait  toutes  plus  ou  moins  fortes,  félon  eqiece 
de  cifeaux.  Les  anneaux  où  l’on  place  les  extrémités 
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du  pouce  & de  l’index , font  quelquefois  fi  grands 
qu’on  peut  inférer  le  pouce  entier  dans  1 un  , et 
tous  les  autres  doigts  de  la  main  dans  1 autre  , 6C 
alternativement.  Les  ouvriers  fauront  donner  aux 
cifeaux  les  proportions  requifes  pour  les  ouvrages 
auxquels  ils  font  deftinés  ; ces  proportions  varient 
dans  la  longueur  des  branches , la  longueur , la  force  , 
la  largeur  & l’épaiffeur  des  lames.  Les  uns  font 
pointus  des  deux  bouts  , les  autres  camus;  il  y en 
a qui  ont  une  lame  pointue  & l’autre  camufe.  Un  y 
pratique  quelquefois  un  bouton;  il  y en  a de  droits  , 
de  courbes.  Les  chirurgiens  , les  bourreliers  , les 
felliers  , les  carriers  , les  tailleurs , &c.  ont  chacun 
leurs  cifeaux.  De  ces  cifeaux  , les  uns  s appellent 
cifailles  ou  cifoires  ; les  autres , forces.  Mais  ils  fe  tra- 
vaillent tous  de  la  même  façon  , a peu  de  chofe  près. 
Il  y a feulement  des  ouvriers  qui , pour  épargner 
l’acier,  font  la  lame  feulement  d’acier,  & les  bran- 
ches de  fer;  mais  cet  ouvrage  eft  mauvais. 

On  ne  s’attend  pas  que  nous  parlions  ici  de  tous 
les  cifeaux  qui  font  employés  dans  les  Arts  ces 
inftrumens  fe  reffemblent  fi  fort,  que  nous  ne  ferions 
que  nous  répéter  fans  ceffe.  Nous  renvoyons la-deffus 
i aux  différens  articles  des  Arts , ou  nous  expofons  les 
manoeuvres  qui  exigent  leur  ufage.  ^ 

Il  fuffira  d’indiquer  quelques-unes  de  ces  efpeces 
principales  de  cifeaux.  _ _ 

Cifeaux  à rogner  les  ongles  à façon  d'Eglife.  Ces 
cifeaux  ont  pris  le  nom  de  l’ouvrier  inventeur  , 
( Eojïfe  ) qui  imagina  de  mettre  un  bouton-  au  bout 
d’une  lame  feulement  pour  empecher  de  fe  bleffe.. 
Ces  cifeaux  doivent  être  forts  ; un  pouce  U demi 
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de  longueur  c!e  lames  y fuffit , 5 c trois  pouces  de 
longueur  de  branches,  les  anneaux  compris. 

Cifeaux  à La  Berge.  Ce  nom  de  Berge  eft  encore 
-celui  d’un  coutelier  qui  changea  le  bout  du  bouton 
de  M.  d’Eglife  en  deux  petits  moignons  pofés  fur 
un  filet  pris  & dégagé  de  l’anneau.  Les  branches 
font  applaties  en  amandes,  & les  lames  font  jointes 
par  une  vis.  Ces  cifeaux  font  commodes  pour  couper 
les  cheveux. 

Cifeaux  de  couturières.  Ce  font  des  cifeaux  ronds 
d’un  côté,  & quelquefois  des  deux , que  les  ouvrières 
attachent  à leur  ceinture  avec  un  cordon. 

Carrelets  ; ce  font  des  cifeaux  de  moyenne  gran- 
deur qui  fervent  aux  tailleurs  pour  couper  les  étoffes 
de  foie.  Un  des  anneaux  à l’ordinaire  eft  deftiné  à , 
placer  le  pouce  ; mais  l’autre  eft  plus  long , & donne 
la  facilité  d’y  mettre  deux  doigts. 

On  fait  des  cifeaux  plus  grands  & plus  forts  pour 
couper  la  drap.  Les  anneaux  en  font  aftez  larges  pour 
qu’on  puiffe  y placer  trois  ou  quatre  doigts.  La 
forme  la  plus  avantageufe  de  ces  grands  anneaux  , 
eft  l’ovale  d’un  œuf  un  peu  alongé. 

Les  forces  font  une  efpèce  de  cifeaux  dont  les 
deux  lames  fe  joignent  enfemble  par  un  reffort  élaf- 
tique , lequel  renvoie  les  lames  après  que  le  tran- 
chant a coupé.  Il  y en  a de  plufieurs  grandeurs  & 
de  forces  différentes. 

Cifeaux  à branches  d'or  ou  d'argent.  Il  y a trois 
manières  de  faire  des  branches  d’or  ou  d’argent  à 
des  cifeaux. 

La  première  eft  par  le  moyen  de  la  foudure  qui 
unit  l’or  ou  l’argent  à l’acier. 

La  fécondé  s’exécute  à ï'étampe.  Pour  cet  effet , on 
prend  des  platines  d’argent  difpofées  à trois  quarts 
de  lignes  d’épaiffeur  & cinq  lignes  de  largeur.  On 
étampe  chaque  platine  fur  un  plomb  qui  donnera  des 
moitiés  de  branche.  Enfuite  on  ajufte  ; on  applique 
ces  moitiés  deux  à deux  ; on  les  lie  enfemble  ; on  les 
foude  avec  un  long  paillon  de  foudure  fur  chaque 
joint  ; on  rapporte  un  pivot  ou  une  goupille  & un 
anneau  à chaque  branche  ; enfin  on  façonne,  & on 
finit  l’ouvrage  comme  il  convient. 

La  troifième  manière , principalement  ufitée  pour 
les  branches  maffives  d’or  , eft  en  moule  , ou  à la 
forge.  Cette  dernière  méthode  eft  la  plus  folide. 

Cisaille.  On  nomme  ainfi  de  grands  cifeaux  dont 
on  fe  fert  pour  couper  des  corps  durs , comme  la 
tôle,  le  cuivre,  le  fer,  & autres  métaux  quand  ils 
font  minces.  Une  des  branches  de  la  cifaille  eft  re- 
courbée par  le  bout.  Cette  partie  recourbée  s’insère 
dans  un  trou  pratiqué  à un  bloc.  Par  ce  moyen  , la 
cifaille  eft  tenue  ferme  , un  peu  inclinée  à l’horizon, 
vk  d’un  ufage  très-commode  pour  l’ouvrier  qui  met 
entre  les  lames  de  la  cifaille  la  matière  à couper,  & 
n’a  qu’à  tppuyer  de  la  main,  dont  l’effort  eft  aug- 
îZ  .'rué  du  poids  & de  la  vitefle  de  tout  le  corps  fur 
l’autre  branche  , qui  eft  droite  élevée  au  deftus  de 
h.  bzanene  rpidurbée  par  le  bout. 

Quant  à la  tojnftruâion  de  ce  cifeau  , les  lames 
©0  font  courtes,  larges  & épaiffes,  & les  branches 


fortes  & longues.  On  peut  le  regarder  comme  un 
levier  du  premier  genre.  Le  point  d’appui  eft:  au  clou 
qui  unit  les  deux  branches  , & par  conféquent  entre 
la  puiffance  & la  réfiftance  , d’où  il  s’enfuit  que  plus 
le  fommet  de  l’angle  que  forment  entre  elles  leslames 
en  s’ouvrant  le  plus  qu’il  eft  poffible,  eft  voifin  du 
clou  , & que  plus  en  même  temps  les  branches  font 
longues  , plus  la  puiffance  a d’avantage.  Il  faut  pour- 
tant obferver  pour  la  folidité  & la  durée  de  la  cifaille 
qui  eft  expofée  à fupporter  de  grands  efforts  , de  ne 
pas  trop  affoiblir  la  diftance  de  l’ouverture  du  clou 
au  fommet  de  l’angle  de  l’ouverture  des  lames. 

Cifoires.  Ce  font  de  gros  cifeaux  à manche  attaché 
& monté  en  pied  , dont  la  branche  fupérieure  , 
garnie  d’une  menote  de  fer,  fert  à la  lever  plus  faci- 
lement; & par  le  poids  & l’effort  du  levier,  couper 
d’un  feul  coup,  des  morceaux  de  métal  fort  épais. 

Pour  faire  le  cifeau  à couper  le  bois , prenez  un 
morceau  de  fer , & tirez-le  en  long  , plus  ou  moins 
fort,  plus  ou  moins  plat,  plus  ou  moins  large  ; que 
la  partie  de  ce  morceau  que  vous  appellerez  la  tête , 
foit  à peu  près  carrée  ; que  celle  que  vous  appellerez 
le  tranchant , foit  très -mince  & très -plate.  Acérez 
cette  partie  mince  avec  du  bon  acier  ; rendez  la  tran- 
chante à la  lime  & à la  meule  ; il  faut  qu’elle  foit  bien 
trempée , & vous  aurez  un  cifeau  à couper  le  fer. 
Quelquefois  le  tranchant  en  eft  en  bifeau  ; d’autres 
fois  , au  lieu  de  tête  , on  y pratique  une  foie  qui  eft 
reçue  dans  un  manche  de  bois.  En  un  mot  , cette 
forte  de  cifeau  varie  prodigieufement , félon  l’ufage  , 
la  matière  à couper,  les  formes  à faire.  Il  y en  a , 
& de  la  plus  petite  grandeur  & de  la  plus  grande 
force. 

Grattoirs , Canifs  , Poinçons , Pufils  pour  donner  le  fil 
aux  couteaux , & autres  petits  infirumens  de  Cou-, 
tellerie. 


Le  grattoir  eft  un  infiniment  à un  ou  deux  tras- 
chans,  qui  fert  à gratter  le  papier.  Voici  la  manière 
de  le  forger. 

Il  faut  d’abord  étirer  l’acier  à quatre  lignes  de 
large  & deux  d’épaiffeur.  On  ne  donne  qu’une  petite 
chaude  grade  à la  pointe  que  l’on  allonge  de  court, 
& qu’on  fait  bien  aiguë  ; enfuite  on  entaille  la  queue 
fur  la  carre  de  l’enclume  ; alors  le  grattoir  eft  forme , 
mais  il  eft  encore  plus  étroit  de  moitié  qu’il  ne  le 
faut.  Il  faut  donc  l’élargir  avec  la’panne  du  marteau 
pour  amincir  le  bord  du  tranchant , & 1 on  referve 
la  vive  arête  du  milieu  ; ce  qui  partage  la  lame  en 
deux  tranchans.  On  rabat  ou  l’on  pare  cette  lame 
avec  une  tête  de  marteau  un  peu  ronde.  On  finit  pan 
allonger  la  queue  à coups  de  panne  de  marteau  ; on 
la  coupe  par  un  coup  de  la  carre  de  l’enclume,  ou 
par  un  coup  de  tranche.  Il  eft  inutile  de  répéter 
qu’il  faut  le  recuire  comme  tous  les  autres  inftrumens 
d’acier.  On  marque  le  grattoir  avant  d achever  , d en 
finir  la  foie  ou  la  queue.  On  bat  la  lame  un  peu  à 
froid  pour  reflerrer  les  pores  de  1 acier  ; enfuite  on 
drefie  le  tranchant  par  le  plat.  On  ne  peut  rendre 
la  lame  trop  dure  ; c’eft  pourquoi  on  La  recuit  couleur 
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de  paille.  Enfin  , on  perce  le  manche  dans  lequel  on. 
cimente  la  queue  du  grattoir.  _ f 

Un  grattoir  à un  feul  tranchant  fur  fa  convâKÎte , 
s’appelle  à la  régence. 

La  lame  du  couteau  à plomb  de  vitrier , eft  comme 
le  grattoir  à deux  tranchans  ; mais  elle  eft  plus  lon- 
gue , plus  forte  & plus  é paille. 

Parmi  les  canifs  , il  y en  a de  droits,  cle  fermans  , 

d'autres  fortes  que  nous  allons  expliquer. 

Le  canif  droit  eft  celui  dont  la  lame  eft  fixe  fur 
fon  manche.  C’eft  le  plus  ufite  dans  les  bureaux. 

On  forge  à-la-fois  une  certaine  quantité  de  lames  ; 
en  conféquence  , il  faut  étirer  l’acier  d’une  ligne 
d’épaiffeur  & de  deux  lignes  de  largeur  ; on  donne 
une  chaude  grade  à chaque  pointe  ; on  porte  en  fuite 
le  dos  du  canif  fur  le  trou  de  l’enclume  deftiné  à 
placer  la  tranche  ; & avec  un  petit  coup  de  panne 
de  marteau  , on  leur  fait  faire  un  peu  le  croiffant  ; 
on  entaille  enfuite  la  lame  ; on  élargit  le  tranchait  ; 
on  finit  de  forger  le  canit  par  la  queue  , & de  la 
ilparer  de  la  barre  d’acier;  on  bat  la  lame  un  peu 
à froid  ; on  la  lime  en  commençant  par  le  tranchant  ; 
on  fait  l’entaille  du  des  ; on  abat  les  carres  du 
‘bifeau  ; on  rend  les  plats  de  la  lame  affez  vifs , en 
aminciffant  le  coté  du  tranchant;  on  lime  la  queue  ; 
on  la  fait  chauffer  à la  flamme  d’une  chandelle  ; 
enfin  , on  la  cimente  dans  un  manche  préparé  pour 
la  recevoir. 

Les  premiers  canifs  fermans  ont  été  faits  a deux 
clous  Si  fans  reflorts.  La  lame  de  cette  forte  de  canit 
eft  plus  forte  & plus  large  que  celle  du  canif  droit. 

Pour  la  former  , il  faut  étirer  l’acier  d’une  ligne 
& demie  d’épaiffenr , & de  trois  lignes  de  large.  On 
donne  une  petite  chaude  grade  à la  pointe  ; on  en- 
taille la  lame  pour  faire  le  battement  du  clou  ; on 
élargit  le  tranchant  avec  la  panne  du  marteau  ; on 
le  rabat  avec  la  tête , & l’on  coupe  la  queue  d’un 
coup  de  tranche.  On  marque  enfuite  3a  lame  ; on 
perce  le  trou  d’un  coup  de  pointe  ou  au  foret.  On 
dreffe  le  tranchant  à la  lime  ; on  forme  au  dos  un 
tranchant  fait  de  court  , lequel  fert  à racler  les 
plumes  ; on  trempe  la  lame  ; on  la  polit;  enfin  , on 
pointe  & on  loge  îa  lame  dans  un  manche. 

Il  y a de  différentes  fortes  de  canifs , qui  toutes 
peuvent  fe  rapporter  à ce  que  nous  avons  dit  des 
couteaux  , & de  la  manière  cle  les  monter». 

Les  coupe-cors  font  des  inftrumens  qui  ne  diffèrent 
des  canifs  que  par  la  courbure,  & un  peu  plus  de 
longueur  de  la  lame.  Le  coune -cors  doit  être  fait 
d’acier  pur,  bien  trempé  , & recuit  couleur  de  paille, 
ou  tout  au  plus  couleur  d’or. 

Canif  à pompe  , dont  la  lame  fe  renferme  dans  le 
manche,  étant  pouffée  par  un  bouton  S i fixée  par 
un  refibrt.  On  commence  par  préparer  le  manche 
d’ivoire  ou  d’un  bois  dur , qu’on  perce  avec  un  foret 
au  chevalet  ; enfuite  avec  l’écouaine  , on  fait  le  trou 
carré,  le  tenant  égal  de  haut  en  bas  ; on  pratique 
une  rainure  pour  le  paffage  du  bouton  qui  doit  aller 
& revenir  jufqu’a  l’un  & l’autre  trou  , ménagés  à 
çet  effet;  on  fait  uns  autre  petite  rainure  en  dedans 
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au  haut  du  manche  , pour  que  le  tranchant  dit  canif 
paffe  librement  fans  frotter. 

Le  manche  étant  difpcté  , on  y place  le  refforï 
auquel  on  ajufte  en  dehors  un  bouton  , dont  le 
bout , en  vis , entre  & fe  fixe  dans  le  trou  du  reffort. 
Quant  à la  lame  , on  la  cimente  dans  le  trou  par  le 
bout  du  carré  du  porte-reffbrt. 

Pour  faire  un  manche  à deux  pièces , comme  le 
canif  & le  grattoir,  on  arrange  les  deux  bouts  fem- 
blables  ; le  trou  eft  percé  de  toute  la  longueur  , & 
le  même  bouton  fert  pour  les  deux  pièces. 

On  fait  des  manches  qui  portent  trois , quatre  , 
fix  & huit  pièces  ; tels  que  canifs , grattoir , poinçon  , 
porte-crayon  ; il  ne  s’agit  que  de  multiplier  les  trous  ; 
ce  qui  devient  difficile  & délicat  quand  il  faut  percer 
quatre  trous  de  cinq  pouces  de  longueur  , li  près* 
les  uns  des  autres , que  les  égaiffeurs  qui  les  ieparent 
n’ont  pas  plus  de  trois  quarts  de  lignes. 

On  fait  auffi  des  canifs  en  façon  de  pince  , à deux 
branches  affemblées  à jonâion  paffée.  Ces  canifs  tout 
propres  à tailler  une  plume  d un  feul  coup. 

Poinçon.  Inftrument  dont  l’dfage  ordinaire  eft  de 
percer  des  papiers.  Pour  faire  un  poinçon  , on  étire 
d’abord  l’acier  en  carré  de.  la  groffeur  de  quatre 
lignes  ; on  donne  enfuite  une  enaude  grafle  a la 
pointe  ; on  l’étire  en  pyramide  de  la  longueur  de 
trois  .pouces  ; on  abat  les  carres  a petits  coups  de 
marteau  ; le  poinçon  étant  arrondi , on  le  coupe 
d’un  coup  de  tranche  ; on  chauffe  le  gros  bou.  ; Sc. 
par  une  chaude  grade  , on  fait  la  queue  qui  lert  à 
l’attacher  dans  un  manche. 

Quelquefois  la  queue  du  poinçon  fert  de  manche 
en  i’arrondiffant  à l’extremite  en  poire.  Refte  a limer, 
à tremper,  à recuire  . enfin  , a achever  le  poinçons 

Le  fufd  eft  un  outil  d’acier  qui  fert  à donner  le 
fil  aux  couteaux. 

Quand  le  fufil  eft  rond,  il  ne  diffère  point  du 
poinçon  pour  la  forge  On  fait  auffi  des  fulils  caires. 
Hexagones  , oétogones  ; tous  le  forge  t de  la  meme 
manière,  & l’on  en  marque  les  pans  au  marteau, 
ou  à la  meule  & à la  poliffoire.  Ces  fufils  devant 
entamer  des  tranchans  de  couteaux,  doivent  etre 
trempés  dans  leur  force  , & il  îaut  ne  leur  donner 
aucun  recuit. 

Le  fufil  de  boucher  eft  rond , & on  y pratique  des 
dents  en  longueur  avec  la  carre  dune  vieille  râpe 
ou  d’une  lime  taillée  à gros  grains  ; il  fe  fait  ordi- 
nairement non  d’acier  , mais  de  fer  que  Ion  forge, 
que  l’on  arrondit , qu’on  lime  , & quon  trempe  en 
paquet. 

Pour  cette  trempe  en  paquet , on  prend  une  livre 
de  fuie,  une  demi-livre  de  cendres,  une  demi-livre 
de  charbon  qu’on  puîverife  , quon  mele  , qu  on  met 
enfemble  dans  un  pot  de  terre  ; on  en  tait  une  pâte 
avec  de  l’urine;  on  1 etend  fur  une  demi—  feuille 
de  tôle  ; on  arrange  les  fufils  fur  cette  pâte  , de 
manière  qu’ils  en  foient  recouverts  & qu’ils  ne  fe 
touchent  pas  ; on  les  étage  les  uns  fur  les  autres  en 
les  féparant  par  autant  de  couches  de  pâte  i on 
couvre  la  dernière  rangée  ayec  une  autre  tôle  ; ox, 
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Ile  ce  paquet  avec  du  fil  d’archal  ; on  l’èxpofe  au  feu 
d’un  fourneau  à vent  5 & au  bout  d une  heure  & 
demie  environ  , la  furface  du  fer  eft  convertie  en 
acier.  Oïl  le  trempe  de  même  en  paquet  en  profi- 
tant de  la  chaude,  & fans  le  défaire  j on  ajufte  des 
manches  à ces  fufils  , que  les  bouchers  portent  a 
leur  côté  pour  aiguifer  leur  couteau , leur  couperet , 
& autres  outils. 

Le  tire-bouchon  eft  une  tige  ou  meche  tordue  en 
fpirale.  U y a différentes  fortes  de  tire  - bouchons. 
Les  uns  ont  la  mèche  qui  fe  ferme  dans  1 anneau  , 
d’autres  ont  la  mèche  pleine  qui  fe  renferme  dans 
un  étui.  Pour  faire  cet  étui  , on  prend  de  la  tôle 
forte  ; on  la  plie  fur  un  mandrin  ; on  la  brafe  ; on 
y rapporte  un  fond  qu’on  brafe  de  même  ; on  ajufte 
une  virole  au  bout  ; enfin  on  taraude  1 etui.  , 

La  mèche  du  tire-bouchon  doit  être  trempée 
couleur  de  cerife  ; enfuite  on  la  graille  j & on  lui 
donne  fur  la  braife  un  recuit  couleur  bleue. 

Le  tire-bouchon  à cage  eft  une  meche  renfermee 
dans  une  forte  de  cage  ; on  ajufte  une  cle  ou  un 
morceau  d’acier  dans  le  carre  du  bout  fuperieur  de 
la  mèche  ; en  faifant  tourner  cette  mèche  , qui  s’en- 
fonce dans  le  bouchon , les  bords  de  la  cage  appuient 
fur  la  bouteille  , le  bouchon  s enleve  alors  facile- 
ment , & entre  dans  la  cage  d’où  on  le  fait  fortir 
par  une  des  ouvertures  qui  y font  pratiquées  'en 
retirant  la  mèche. 

Le  coutelier  fait  encore  pîufteurs  autres  outils 
qui  feront  rapportés  aux  arts  qui  les  emploient  ; 
comme  divers  inftrumens  de  chirurgie  , dont  il  faut 
réferver  la  defcription  à l’habile  maître  qui  s eft 
chargé  de  cette  partie  , en  même  temps  qu  il  en  fera 
voir  la  deftirration.  Au  refte , les  détails  dans  les- 
quels nous  fommes  entrés  , doivent  fuffire  pour  faire 
connoitre  les  procédés  qui  font  à peu  près  les  memes 
pour  exécuter  les  formes  variées  à 1 infini  des  ou- 
vrages de  coutellerie. 

-IL  nous  refte  à parler  de  quelques  acceffoires  à 
cet  art  , & de  certains  procédés  qui  tiennent  de 
même  à la  fabrique  & à l’emploi  des  ouvrages  du 
coutelier. 

Nous  avons  dit  que  l’on  couvroit  de  rofettes  les 
deux  bouts  de  Taxe  ou  de  la  goupille  qui  retient  la 
lame  du  couteau  à fon  manche. 

Ces  rofettes  ou  ces  yeux  fe  font  de  cuivre  ou 
d’argent , avec  des  emporte  - pièces  ou  rofettiers 
d’acier.  On  frappe  fur  cet  emporte-pièce  qui  porte 
fur  la  lame  de  métal  qu’on  veut  découper  en  rofette , 
& la  lame  de  métal  eft  pofée  fur  une  table  de  plomb. 
Quelquefois  ces  rofettes  font  d’argent  ou  d or  maffif  ; 
alors  il  faut  les  fabriquer  exprès. 

Les  rofettes  dont  on  fe  fert  à Saint-Etienne  & 
dans  les  petites  fabriques  , font  de  cuivre , fe  font 
par  des  ouvriers  qui  fe  livrent  entièrement  à ce 
genre  de  travail,  & qui  les  vendent  à bas  prix  , par 
groffes  de  vingt- quatre  douzaines.  Elles  font  allez 
groftièrement  faites  ; ces  rofettes  ont  des  ébarbures 
que  l’ouvrier  rabat  fur  le  fil  de  fer  pour  recouvrir 
&.  cacher  les  pointes  de  l’axe  de  la  lamej 
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Des  potées  pour  polir. 

On  nomme  potées  les  fubftances  pulvérifees  qui 
fervent  au  poli.  Ces  potées  font  , 

i°.  La  moulée  qui  fe  trouve  au  fond  de  l’auge  de 
la  meule.  On  s’en  fert  communément  pour  emporter 
les  gros  traits  fur  les  cornes , l’ivoire , les  os , l’écaille , 
les  bois  durs. 

20,  Le  charbon  de  bois  blanc  pour  les  cornes  &C 
même  les  métaux. 

3°.  Le  blanc  d'Efpagne  pour  finir  toutes  fortes 
d’ouvrages. 

40.  Le  tripoli  pour  toutes  fortes  dè  matières. 

50.  La  pierre  ponce  eft  propre  à adoucir. 

6°.  L’ émeri  eft  employé  principalement  pour  polir 
les  métaux. 

70.  La  potée  £ étain  polit  également  les  métaux. 

8°.  Le  rouge  ef  Angleterre  convient  fur-tout  au  fer 
& à l’acier.  . 

9°.  La  potée  d'acier  mêlée  avec,  la  potée  d’etatn  eft 
bonne  pour  l’acier  trempé. 

On  polit  encore  avec  des  pierres  du  Levant  , 
avec  une  pierre  verdâtre  que  fournit  la  Boheme , 
avec  la  pierre  fanguine  \ enfin  , avec  le  bruniffoir 
qui  eft  un  outil  d’acier. 

Des  manches  d'inflrumens  de  Coutellerie. 

On  fait  beaucoup  d’ufage  pour  les  manches,  des 
cornes  de  bœufs , de  mouton  ou  de  belier , de  bouc 
& de  cerf.  M.  Perret  recommande,  i°.  de  ne  jamais 
employer  la  corne  avant  qu’elle  ait  feche  pendant 
trois  ou  quatre  mois  après  qu’elle  a ete  otée  de 
l’animal  ; 20.  de  la  laiffer  fécher  encore  autant  de 
temps  après  l’avoir  fciée  & dreffee  avant  de  la  metti  e 
en  œuvre  ; 30.  de  porter  dans  fa  poche  les  manches  de 
corne  dégroffis,  avant  de  les  limes  , ÔC  de  les  affujettir 
par  des  clous. 

On  emploie  auffi  communément  lesbois  des  Indes, 
comme  l’ébène , le  bois  rofe , le  violet , le  palixandre  ; 
& les  bois  françois  , tels  que  l’olivier , le  noyer , le 
buis , l’if  , le  prunier , le  cerifier , &c. 

On  fait  encore  des  manches  de  coutellerie  avec 
de  la  baleine  , de  l’écaille  de  tortue  , de  l’ivoire  , de 
la  nacre  de  perle  , des  es  d animaux  , du  marbre  , 
de  la  faïence , de  la  porcelaine  , de  la  laque , de 
l’aventurine  , de  l’agate  , &c. 

Enfin,  l’or,  l’argent,  le  cuivre,  l’étain,  le  fer, 
& difterens  métaux  fimples  ou  compofés , peuvent 
fournir  des  manches  folides. 

Des  principaux  Outils  du  Coutelier. 

Une  forge  & fes  dépendances  font  de  première 
néceiTué  pour  un  coutelier.  Il  doit  avoir  des  bigornes 
rondes  & carrées , une  enclume  avec  deux  trous  , 
l’un  carré  qui  fert  à placer  une  tranche,  6c  1 autre 
trou  ordinaire  , qui  iert  de  tas  pour  relever  les 
mitres  des  couteaux  de  table.  Il  ne  peut  le  palier  de 
marteaux  de  formes  & de  grandeurs  différentes,  a 
tête  plate  pour  planer,  à tête  ronde  pour  évider , 
à pannes  tranfverfaies , à pannes  verticales  , Sec, 
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Des poinçorïs  , des  cifeaux  , des  tenailles  de  beauc©up 
d’efpèce  , des  étaux  conviennent  dans  fon  atelier. 

• Il  faut  qu’il  faffe  choix  de  bonnes  meules  de  grès  , 

& prendre  garde  fur  - tout  qu’il  n’y  ait  point  de 
caffures  ni  fentes,  qui  en  rendroient  l’ufage  très- 
dangereux. 

Il  en  eft  de  même  des  polijfoires  de  bois  de  noyer  , 
dont  la  moindre  fêlure  peut  caufer  de  grands  ac- 
cidens. 

Il  eft  inutile  de  dire  que  les  meules  & les  polijfoires 
doivent  être  bien  arrondies  ; ce  qui  fe  Fait  avec  le 
fer  à régler. 

Si  une  meule  vient  à fe  cafter,  voici  de  quelle 
manière  M.  Perret  dit  qu’il  faut  réparer  cet  accident. 

Pour  faire  la  colle  ou  le  maftic  propre  à coller 
une  meule  , prenez  de  la  cire  blanche  & de  la  colo- 
phone,  partie  égale  ; faites-les  fondre  enfemble  dans 
un  poêlon  de  cuivre  ; remuez  bien , & ne  les  laiflez  , 
point  brûler;  il  fuffit  même  que  les  deux  fubftances  1 
fondent  lentement  à petit  feu;  mettez  avec  un  pin- 
ceau , de  ce  maftic  encore  chaud  fur  la  pierre  caftee 
que  vous  aurez  fait  un  peu  chauffer  ; approchez  les 
deux  bouts  & liez-les  enfemble  ; quand  le  maftic  fera 
refroidi  , la  pièce  fera  maftiquée  fondement. 

Une  meule  eft  accompagnée  d’une  auge,  qui  eft 
un  morceau  de  chêne  creulé  pour  contenir  l’eau  du 
chevalet  , compofé  de  deux  planches  de  bois  de 
chêne  affemblées  parallèlement,  fur  l’une  defquelles 
on  cloue  un  petit  couffin  où  s’étend  l’ouvrier  émou- 
leur  ; on  le  garantit  de  l’eau  que  la  meule  qui  plonge 
dans  l’auge  lui  feroit  fauter  au  vifage  , fi  on  ne 
mettoit  pas  devant  la  meule  le  rabat-eau , ou  une 
petite  planche  de  bois  revêtue  d’un  morceau  de 
chapeau. 

La  roue  qui  fait  tourner  la  meule , a cinq  ou  ftx 
pieds  de  diamètre  ; elle  eft  mife  en  mouvement  par 
le  moyen  d’unë  corde  de  boyau  qui  fe  loge  dans 
une  rainure  profonde  d’un  pouce  au  moins. 

Les  autres  outils  propres  au  coutelier  , font  un 
archet  avec  un  foret , pour  percer  toutes  fortes  de 
matières. 

Un  chevalet  qui  porte  le  foret,  pour  percer  les 
manches  de  couteaux  à gaine. 

Un  grattoir  fait  de  bon  acier  , forgé  à quatre 
carres. 

Un  tire-  filet  pour  les  métaux  , un  autre  pour 
l’ivoire  , le  bois,  l’écaille,  &c. 

Un  écarrijfoir  pour  agrandir  & arrondir  les  trous. 

Un  bonnet  carré  ou  foret  à quatre  carres  ; outil  très- 
utile  pour  drefter  un  trou  qu’on  doit  tarauder. 

Plufteurs  autres  fortes  de  forets  de  forme,  de  gran- 
deur , de  groffeur  différentes. 

Une  pointe  d’acier  bien  trempée,  pour  percer  le 
fer  Sc  l’acier. 

Une  plane  ou  couteau  à deux  manches  pour  dégroffir 
le  bois. 

Le  grand brunijfoir  & le  brunijfoir  à main;  outils 
d’acier  trempé  & bien  poli. 

Des  écouaines  ; les  unes  plates,  les  autres  trian- 
gulaires, pour  pouffer  des  moulures. 
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Des  cifelets  propres  à tailler  l’acier  & le  fer. 

Une  étampe  à huit  pans  , pour  étamper  6e  coupé? 
une  calotte  de  cuvette. 

Des  mandrins  de  plufteurs  formes  , dont  les  pans 
foient  vifs  6c  réguliers  , propres  à mandriner  les 
viroles. 

La  marque  ou  poinçon  de  bon  acier , pour  marquer 
les  ouvrages  de  coutellerie. 

Un  petit  tas  qu’on  met  dans  l’étau  pour  y appli- 
quer l’ouvrage  qu’on  veut  marquer  à froid. 

Une  filière  pour  faire  des  vis. 

Un  couteau  fait  en  foie  d’une  lame  d’acier  bietî 
tempé  pour  feier  des  bouts  de  clous. 

Des  feies  , des  pinces , des  fraifes  propres  à fraifer, 
un  trou  pour  noyer  une  rivure. 

Des  compas  dlépaiffeur  6c  autres , 6cc. 

Sur  la  manière  d'émoudre  & de  polir. 

M.  Perret  exige  plufteurs  qualités  dans  un  bon 
émouleur.  Il  faut,  dit -il,  i°.  qu’il  foit  ambidextre 
parfait  ; 2°.  qu’il  ait  la  main  fâre  & ferme  ; 30.  un 
bon  efiomac  & une  poitrine  forte  ; 40.  une  bonne  vue. 

En  effet,  il  faut  être  ambidextre  ou  adroit  egale- 
ment des  deux  mains,  pour  rendre  le  tranchant  d’une 
lame  suffi  vif  6 c auflr  régulier  d’un  côté  que  de 
l’autre  ; il  faut  avoir  la  main  fûre  6c  ferme  , parce 
qu’un  tranchant  fait  en  tremblant , ne  peut  couper 
parfaitement.  La  fttuation  d’être  couché  à plat  ventre 
fur  une  planche  , ne  convient  qu’à  une  poitrine 
forte  ; 6c  la  diftance  de  l’œil  du  rémouleur  à la 
pièce  qu’il  rémoule,  demande  une  bonne  vue  pour 
bien  diriger  le  travail.  On  doit,  outre  cela,  avoir 
attention  que  la  meule  foit  jufte  6c  bien  montée  ; 
car  fi  elle  eft  montée  trop  lâche , elle  fe  démonte  , 
elle  fe  caffe  , & caufo  de  grands  accidens.  Si  au  con- 
traire les  pointes  font  trop  enfoncées  dans  le  bois  » 
le  tourneur  fatigue  6c  tourne  par  fecouffes  ; ce  qui  eft 
nuiftble  au  travail.  La  meule  doit  d’ailleurs  tremper 
toujours  dans  l’eau , pour  être  toujours  nette  , Sc 
pour  empêcher  le  tranchant  de  trop  s’échauffer. 

Un  bon  rémouleur  doit  tenir  la  pièce  ferme  entre 
les  doigts,  en  donnant  un  peu  deliberté  aux  poignets  ; 
placer  la  lame  bien  d’équerre  fur  la  meule,  6c  fur- 
tout  avoir  foin  que  le  des  de  la  lame  foit  toujours  en 
en-bas  6c  le  tranchant  en  en-haut. 

On  dégraiffera  de  temps  en  temps  la  meule  avec 
le  grès , ou  avec  le  fer  à régler , pour  en  ôter  les  par- 
ticules de  métaux  qui  s’y  attachent. 

Les  matières  grades  font  nuiftbles , 5e  ne  doivent 
approcher  ni  de  la  meule , ni  de  l’eau  dans  laquelle 
elle  trempe  , parce  que  la  pièce  graiffée  glifte  avec 
une  rapidité  qui  trompe  l’ouvrier,  6c  fouvent  le 
bleffe- 

Comme  un  rémouleur  ou  un  coutelier  eft  quelque- 
fois exnofé  à recevoir  des  coupures  aux  mains , il  n’eft: 
pas  hors  de  propos  d’avertir  ici  que  le  remède  le  plus 
prompt  6c  le  plus  fur  que  M.  Perret  ait  trouvé  contre 
les  bleftures  légères , c’eft  de  tenir  auffitôt  l’endroit 
offenfé  7 ou  8 minutes  dans  l’effence  de  térében- 
thine. 
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Continuons  ce  qui  regarde  là  manière  d’émoudre. 

La  délicateffe&la fureté  du  coup  de  meule  dépendent 
de  la  façon  de  tenir  la  pièce  entre  le  pouce  & 1 index, 
fans  gêner  le  coude , ni  le  poignet  ; le  rémouleur  eit 
couché  à plat  ventre  fur  un  plan  incline,  ayant  les 
pieds  arrêtés  à la  traverfe  du  Bout  de  la  planche.  Son 
corps  doit  être  d’ailleurs  libre,  pour  qu  il  putfle  fe 
prêter  aifément  à l’écartement  des  bras , pour  fe 

prêter  à l’étendue  du  tranchant.  s v 

Il  convient  de  regarder  l’ouvrage  qu  on  a fait  a 
chaque  coup  de  meule , pour  que  i émoulu re  foit 
égale  par-tout,  & que  la  pièce  foit  bien  dreffee. 

° S’il  s’agit  d’une  lame  de  couteau  , on  lève  unbifeau 
fur  le  tranchant;  ce  bifeau  fait  lever  un  petit  morfil 
qui  doit  être  égal , vif,  régulier  : après  cela  , on  ar- 
rondit ce  petit  bifeau  ; on  affemble  tous  les  coups  de 
meule  pour  n’en  faire  qu’un  ; enfin  , on  abat  légère- 
ment les  angles  du  côté  du  dos.  A ; 

Pour  un  rafoir,  les  coups  de  meule  doivent  être 
appliqués  dans  le  milieu  de  la  lame , ^entre  le  bifeau 
ék  le  tranchant.  C’eft  en  fuivant  la  même  ligne  qu’on 
évide  régulièrement  un  rafoir  & qu’on  emporte  l’é- 
paiffeur  qu’il  a de  trop  : quand  il  n y a que  très  - peu 
de  bifeau  d’un  côté,  on  change  le  raloir  de  main 
pour  faire  une  pareille  opération  a 1 autre  cote. 

Quant  aux  cifeaux , il  faut  appliquer  le  coup  de 
meule  fur  le  dedans  de  chaque  lame  pour  blanchir  ôi 
bien  drelTer  ; il  faut  donner  de  la  meme  main  un  coup 
de  meule  fur  l’entablure,  changer  enfuite  de  main 
pour  lever  le  morfil  par  un  bifeau,  & faire  enforte 
qu’il  n’y  ait  que  le  tranchant  qui  porte  feul  fur  la 
meule. 

Pour  polir  les  inflrumens  tranchans , on  doit  les 
pafferfur  larouede  la poliffoire  qui  emporte  les  traits 
que  la  meule  a faits. 

Comme  la  poliffoire  n’agit  que  par  l’émeri  délayé 
avec  l’huile  , la  pièce  eft  fujette  à s’échauffer  au  point 
de  brûler  les  doigts , parce  que  la  roue  ne  trempe 
point  dans  l’eau  comme  la  meule  : c’eft  afin  d’obvier 
à cet  inconvénient  qu’on  a une  petite  rognure  de 
chapeau  qu’on  appelle  curé  ; on  la  retient  entre  la 
pouce  & l’index , & la  pointe  de  l’inftrument  à poli-r 
porte  deffus. 

Pour  polir,  ou  frotte  la  lame  fur  la  poliffoire  , 
allant  & venant  du  bas  du  manche  à la  pointe  , en- 
viron fept  ou  huit  fois , ce  qu’on  appelle  frayer.  Ce 
mouvement  emporte  les  plus  gros  traits  ; en  même 
temps  il  éparpille  l’émeri  fur  toute  la  circonférence 
de  la  poliffoire  , ainfi  que  fur  toute  la  furface  du  cou- 
teau. Enfuite,  il  faut  appliquer  la  lame  fur  la  polif- 
foire, tout  près  du  manche  , & donner  le  coup  le 
long  du  dos  , jufqu’à  la  pointe , en  fuivant  une  marche 
régulière  & lente  : on  continue  la  même  opération 
dans  le  milieu  , & près  du  tranchant,  de  façon  qu’il 
ne  paroiffe  ni  émeri,  ni  ondulation  fur  la  lame. 

Si  l’on  veut  polir  à la  main,  on  ferre  la  pièce  dans 
un  étau,  entre  les  mordaches  de  bois.  On  a un  ou 
ceux  bois  de  noyer  à polir  , d’un  pouce  de  large  , & 
cie  4 à 5 lignes  d’épaiffeur  ; on  étend  fur  le  bois  Se 
fur  la  pièce , de  l’épaeri  délayé  avec  de  l’huile  d’olive, 
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& on  frotte  en  long.  Il  faut,  félon  les  ouvrages, 
changer  la  forme  des  bois  à polir  , qui  doivent  imiter 
à peu  près  les  limes  dont  cm  s’eft  fervi  pour  faire  les 
façons. 

Si  l'on  veut  donner  du  brillant  au  poli  , on  prend 
une  partie  (d’étain  Se  deux  de  potée  d’acier  , qu’on 
mêle  & qu’on  délaye  avec  de  l’eau-de-vie.  On  polit 
suffi  avec  du  buffle  imbibé  de  cette  potée , & collé  , 
foit  fur  du  bois , foit  même  fur  la  roue  d’une  polif- 
foire. 

On  polit  auffi  avec  une  broffe  dont  les  crins  font 
imbibés  , foit  d’émeri , foit  de  la  potée  dont  on  vient 
de  parler. 

De  la  manière  d'affiler. 

Le  terme  d’ affiler  fe  prend  en  deux  fens  fort  diffé- 
rens.  i0.' Affiler , c’eft  donner  à un  instrument  tran- 
chant , tel  qu’un  couteau  , la  dernière  façon , en  en- 
levant après  qu’il  eft  poli , cette  barbe  menue  & tfès- 
coupante  qui  le  borde  d’un  bout  a 1 autre  , que  les 
ouvriers  appellent  morfil.  2°.  Affiler , c eft  paffer  fur 
la  pierre  à affiler  un  inftrument  dont  le  tranchant  veut 
être  réparé  , foit  qu’il  y ait  breche , foit  qu  a force  ue 
travailler  il  foit  émouffe  ; en  un  mot , un  tranchant 
qui  ne  coupe  plus  affez  facilement.  Il  y a générale- 
ment trois  fortes  de  pierres  à affiler  ; une  greffe  pierre 
bleue,  couleur  d’ardoife,&  qui  n’en  eft  qu  un  mor- 
ceau , fur  laquelle  on  ôte  le  morfil  aux  couteaux 
quand  ils  font  neufs,  Se  fur  laquelle  on  répare  leurs 
tranchans  quand  ils  ne  coupent  plus.  Cette  pierre  ne 
fert  guère  qu’à  affiler  les  inflrumens  dont  il  n eft  pas 
nécefiaire  que  le  tranchant  foit  extrêmement  ^hn. 
Pour  les  inflrumens  dont  le  tranchant  ne  peut  etre 
trop  fin  , comme  les  rafoirs,  on  a une  autre  pierre 
blanchâtre , plus  tendre  & d’un  grain  plus  fin  que  la 
première,  qui  fe  trouve  en  Lorraine ; celle-ci  fert 
à deux  ufages.  Le  premier,  c’eft  d’enlever  le  morfil  ; 
le  fécond,  c’eft  en  ufant  peu  à peu  les  grains  de  l’a- 
cier , à rendre  le  tranchant  plus  fin  qu’il  n’a  pu  l’être 
au  fortir  de  deffus  la  poliffoire  ; auffi  la  pierre  d'ar - 
doife  n’a-t-elle  pas  plutôt  enlevé  le  morfil  des  cou- 
teaux Se  des  autres  inflrumens  auxquels  elle  fert,  que 
ces  inflrumens  font  affiles.  Il  nen  eft  pas  de  meme 
vu  rafoir  , ni  des  autres  outils  qui  veulent  être  paffes 
fur  la  fécondé  pierre  blanche  qu’on  appelle  pierre  à 
rafoir.  L’ouvrier  fait  encore  aller  & venir  doucement 
fon  rafoir  fur  cette  pierre  long-temps  après  que  le 
morfil  eft  emporté.  11  y a une  troifième  pierre  qu’on 
appelle  pierre  du  Levant , dont  la  couleur  eft  ordi- 
nairement d’unverd  très-obfcur , très-fale  , & tirant 
par  endroits  fur  le  blanchâtre  ; fon  grain  eft  fin,  Se 
elle  eft  ordinairement  très-dure  ; mais  pour  q i el.e 
foit  bonne , on  veut  qu’elle  foit  tendre.  C elt  une 
trouvaille  pour  un  ouvrier , qu’une  pierre  du  Le\  ant 
d’une  bonne  qualité.  Cette  pierre  eft  à 1 ulage  ces 
Graveurs  ; ils  affilent  fur  elle  leurs  burins:  elle  :ert 
aux  couteliers  qui  affilent  fur  ode  les  lancettes,  en 
général  elle  paroît  parlafineffe  du  grain , propre  pour 
les  petits  outils  & autres  dont  le  tranchant  coït  être 
fort  vif,  «Si  à qui  on  peut  St  on  doit  donner  ceue 
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fineffe  de  tranchant  ; parce  qu’ils  ont  été  faits  d’un 
acier  fort  fin  & à grain  très -petit , & qu’ils  font  def- 
tmés  a couper  promptement  Si  nettement»  11  y a une 
quatrième  pierre  du  Levant  d un  tout- a -fait  beau 
verd  , fur  laquelle  on  repaffe  auffi  les  petits  outils, 
t ils  que  les  lancettes  , & dont  les  ouvriers  font  grand 
cas  quand  elle  eft  bonne. 

Pour  repaffer  un  couteau,  on  tient  la  pierre  de  la 
main  gauche , Si  1 on  appuie  delfus  la  lame  du  couteau 
oui  fait  avec  la  pierre  un  angle  allez  confiderable  . de 
dette  manière  la  lame  prend  fur  la  pierre  Si  perd  fon 
tnorfil.  On  fait  aller  Sc  venir  quatre  à cinq  fois  le 
tranchant  fur  la  pierre , depuis  le  talon  jufqu’à  la 
pointe  , fur  un  des  plats  en  allant,  & fur  l’autre  plat 
en  revenant  ; la  pierre  ôft  à fec.  Le  rafoir  s’affile  en- 
tièrement à plat  ; & la  pierre  à rafoir  eft  arrofée 
d'huile.  Mais  comme  le  morfil  du  rafoir  eft  fin  , que 
le  grain  de  la  pierre  eft  fin  , Si  que  la  lame  du  rafoir 
va  & vient  à plat  fur  la  pierre , il  pourroit  arriver  que 
le  morfil  feroit  long-temps  à fe  détacher.  Pour  préve- 
nir cet  inconvénient,  l’ouvrier  paffe  légèrement  le 
tranchant  du  rafoir  perpendiculairement  fur  l’ongle 
du  pouce  ; de  cette  manière  le  morfil  eft  renverfé 
d’un  ou  d’autre  côté  , & la  pierre  l’enlève  plus  faci- 
lement. La  lancette  ne  s’affile  pas  tout-à-fait  tant  à 
plat  que  le  rafoir  ; la  pierre  du  Levant  eft  auffi  arro- 
fée d’huile  d’olive  , & la  lancette  n’eft  cenfée  bien 
affilée  par  l’ouvrier , que  quand  elle  entre  par  fon 
propre  poids  ôc  celui  de  fa  chafte , & lans  faiie  le 
moindre  bruit,  fur  un  morceau  de  canepin  fort  fin 
que  l’ouvrier  tient  tendu  entre  les  doigts  de  la  main 
gauche.  Il  y a des  inftrumens  qu’on  ne  paffe  point 
fur  la  pierre  à affiler , mais  fur  lefquels  au  contraire 
on  appuie  la  pierre.  C’eft  la  longueur  de  l’inftrument 
& la  forme  qu’on  veut  donner  au  tranchant , qui 
déterminent  cette  manière  d’affiler. 

Des  rabillages , 

Les  rabillagês , èn  terme  de  coutellerie,  font  les 
réparations  qu’on  fait  aux  inftiuniens  qui  ont  fervi. 
On  y emploie  ordinairement  les  apprentis  déjà  un 
peu  exercés , qui  apprennent  leur  art  aux  dépens  de 
quelques  bleffures  , lefquelles  fervent  , fuivant  un 
difton  des  ouvriers,  à faire  entrer  le  métier  dans  le  fang. 

Avant  que  de  repaffer  un  couteau  qui  a fervi,  il 
faut  effuyer  la  lame  , ferrer  le  clou  a petits  coups  de 
marteau , faire  un  tranchant  un  peu  nourri , & le 
repaffer  droit  fur  la  meule  Si  fur  la  poliffoij'e  , fans 
faire  de  creux  ni  boffes. 

Quand  ce  font  des  cifeaux  à repaffer,  d faut  les 
démonter:  on  donne  à chaque  branche  un  coup  de 
meule  pris  à deux  lignes  au  deffous  du  trou , vers  ia 
branche  ; on  donne  aufli  un  coup  de  meule  aux 

pointes  pour  les  égalifer. 

Les  cifeaux  doivent  être  en  général  émoulus  bien 
vivement  en  dedans  des  lames , & il  faut  que  le  bi- 
feau du  tranchant  foit  tiré  vivement,  & ce  bifeau 
doit  être  arrondi  à tous  les  petits  cifeaux  du  cote 
gauche  du  tranchant,  enforte  que  toute  la  vivacité 
fou  du  côté  droit.  Le  dedans  des  lames  doit  être  un 
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peu  concave , 8c  les  extrémités  doivent  être  poin- 
tues Si  franches  , excepté  certains  cifeaux  dont  on 
rend  les  pointes  moufles  avec  la  pierre  du  Levant. 

Le  grattoir  à deux  tranchans  avec  une  vive  arête 
dans  le  milieu,  fe  rémoulera  vivement  ^enforte  qu’il 
ne  paroiffe  qu’un  feul  coup  de  meule  fur  chaque  face» 
La  vive  arête  doit  commencer  en  bas,  & ne  fe  ter- 
miner qu’avec  la  pointe  ; chaque  tranchant  doit 
former  un  ventre  régulier. 

Le  canif  à oit  avoir  un  tranchant  fin  , droit , vif  &’ 
régulier  du  haut  en  bas.  Le  dos  fera  aminci  par  un 
bifeau  fait  d’un  coup  de  meule  de  chaque  côté,  ce 
qui  forme  un  tranchant  deffus  propre  à racler  la 
plume. 

Les  rafoir  s doivent  avoir  un  tranchant  bien  régulier 
qui  forme  un  petit  Centre  tout  le  long  ; fa  pointe  doit 
être  arrondie , & le  bifeau  du  dos  doit  être  émoulu 
vif  Si  bien  droit  ; & depuis  le  bifeau  jufqu’au  tran- 
chant , le  plat  doit  être  évidé. 

Ces  repaffages  faits,  il  faut  polir,  remonter  les 
inftrumens,  en  effuyer  l’émeri  fur  un  tablier  de  peau 
où  il  y a eu  des  cendres  ; enfin , affiler , Si  rendre  les 
ouvrages  en  bon  état. 

Communauté  des  Couteliers. 

La  plus  belle  coutellerie  de  France  fe  fait  à Paris; 
il  s’en  fait  aufli  beaucoup  de  très-eftimée  à Moulins, 
à Chatelleraud , à Cofnes , à Langres  , à Caen,  à 
Saint-Etienne,  &c. 

Les  ftatuts  de  la  communauté  des  couteliers  font 
de  1505  , confirmés  par  lettres  - patentes  du  roi 
Charles  IX,  datées  de  la  Rochelle,  en  feptembre 
1 1565  ; par  d’autres  lettres -patentes  du  même  roi  , 
datées  de  Saint  - Maur  - le§  - Foffés , du  4 novembre 
1 566 , où  ils  font  augmentés  d’un  article  ; publiées  & 
enregiftrées au  greffe  du  châtelet,  les  premières  le  9 
décembre  1506,  & les  dernières  le  29  mai  1568.  Ils 
furent  auffi  confirmés  par  Henri  III , en  mars  1586 , 
& par  Henri  IV , auffi  en  mars  1 608. 

Ces  ftatuts  les  nomment  maîtres  feures-couteliers, 
graveurs  ôc  doreurs  fur  fer  Si  acier  trempé  8c  non 
trempé. 

Les  maîtres  jurés,  qui  font  au  nombre  de  quatre  ; 
dont  deux  font  élus  chaque  année,  ont  foin  des  af- 
faires du  corps , préfident  aux  affemblées  , reçoivent 
les  apprentifs , les  maîtres,  6c  ordonnent  le  chef- 
d’œuvre. 

Les  maîtres  ne  peuvent  avoir  qu’un  apprentn, 
obligé  au  moins  pour  cinq  ans. 

On  ne  peut  être  maître  fans  avoir  fait  apprentif- 
fage  & chef-d’œuvre , excepté  les  fils  de  maîtres  qui 
ont  travaillé  cinq  ans  chez  leur  pere  , 8c  les  compa- 
gnons étrangers  qui , ayant  fait  dans  les  villes  de 
province  leur  apprentiffage  de  trois  ans  , font  reçus 
à la  maîtrife  par  chef-d’œuvre  , pourvu  toutefois 
qu’ils  aient  encore  été  compagnons  chez  un  maître 
de  Paris  pendant  trois  ans  confécutifs. 

Les  vifites  de  jurés  fe  font  de  droit  tous  les  quinze 
jours , quoiqu’il  leur  foit  libre  d’en  faire  plus  fouvent, 
à la  charge  néanmoins  de  faire  rapport  des  contra- 
ventions , 
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vendons , & faifies  dans  les  vingt-quatre  heures  de- 
vant le  prévôt  de  Paris , &c. 

Il  en  eff  des  veuves  de  cette  communauté  , comme 
de  celles  des  autres. 

Les  filles  & veuves  de  maîtres  affranchirent  les 
compagnons  qu’elles  époufent. 

Défenfe  à tout  autre  qu’aux  maîtres  de  repolir  & 
rémoudre , neuve  ou  vieille  pièce  concernant  la  cou- 
tellerie, dans  les  places  publiques  & autre  part. 

Il  eft  permis  aux  maîtres  couteliers  de  vendre  en 
détail  des  pierres  à rafoir , dont  néanmoins  ils  ne 
peuvent  faire  aucune  montre  dans  leur  boutique  , ni 
en  avoir  chez  eux  plus  d’un  cent  à la  fois  , le  com- 
merce en  gros  de  cette  marchandife  appartenant  aux 
marchands  merciers-quincailliers. 

Chaque  maître  eft  obligé  d’avoir  un  poinçon  ou 
marque  pour  marquer  fon  ouvrage  , qui  doit  lui  être 
donné  par  les  quatre  jurés  , avec  défenfes  d’imiter  le 
poinçon  les  uns  des  autres. 

Les  maîtres  couteliers  de  Paris  ne  peuvent  acheter 
de  la  marchandife  foraine  de  coutellerie , qu’elle  n’ait 
été  auparavant  vifitée. 

Il  eft  défendu  aux  couteliers , par  un  édit  de  1666, 
da  fabriquer  & débiter  des  bayonnettes  , poignards  , 
dagues  , épées  en  bâtons  &c. , & de  demeurer  dans 
les  collèges  & autres  femblables  communautés. 

Enfin  , il  eft  défendu  à tous  marchands  merciers 
qui  font  commerce  demarchandifes  de  coutellerie, 
de  tenir  chez  eux  aucun  compagnon  pour  travailler 
dudit  métier , ni  d’avoir  des  meules  & des  poliffoires. 

Par  édit  du  mois  d’août  17 76,  la  communauté 
des  couteliers  a été  réunie  à celles  des  fourbiffeurs  S C 
des  arquebufters,  & leurs  droits  de  réception  ont 
été  fixés  à 400  livres. 

Après  les  détails  que  nous  venons  de  donner  fur  les 
procédés  & fur  l’art  du  coutelier,  il  eft  bon  de  jeter 
les  yeux  fur  les  deux  planches  qui  font  deftinées  à 
cet  art,  pour  s’en  rappeler  les  principales  opérations. 

Explication  fuivie  des  planches  de  l’Art  du  Coutelier. 

Planche  I.  La  vignette  ou  le  haut  de  la  planche 
montre  la  boutique  d’un  coutelier. 

Fig.  1 , forge. 

Fig.  2 , ouvrier  fur  la  planche  qui  polit  ou  émoud. 

Fig.  ouvrier  qui  repaffe  un  rafoir  fur  la  pierre. 

Fig.  4,  ouvrier  qui  fore  à l’arçon. 

Fig.  y , ouvrier  qui  lime. 

Fig.  6 , la  marchande  qui  range  de  l’ouvrage. 

Fig.  7,  tourneur  de  roue. 

a , l'enclume  avec  fon  billot  & le  marteau. 

Fig.  8 , poliffoire. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  1 , foret  avec  fon  archet  & fa  plaque, 

Fig.  2 , tourne-vis. 

Fig.  3,  pierre  douce  d’Allemagne. 

Fig.  4,  tenailles. 

Fig.  y , étau  à main. 

Fig.  6 , pince  plate. 

fig.  7 , pince  ronde. 
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Fig.  8 , fcie.' 

Fig.  9 , bruniffoir. 

Fig.  10 , marteau  de  forge* 

Fig.  u , marteau  à dreffer. 

Fig.  12 , lime  en  couteau. 

Fig.  13  , pierre  à affiler  les  rafoirs, 

Fig.  14 , cuir  à rapaffer. 

Fig.  /y , marteau  d’étabfi. 

Fig.  16 , enclume  d’établi. 

Fig.  17,  poinçon. 

Fig.  18  , cifeau. 

Fig.  19 , lime  plate. 

Fig.  20 «,  grand  étau. 

Fig.  21 , enclume. 

Fig.  22,  poliffoire. 

Fig.  23 , la  meule  avec  fon  équipage. 

A , la  roue. 

B , la  manivelle. 

C , la  corde. 

D,  la  planche. 

E,  la  meule. 

F , la  poulie, 

G,  l’auge. 

Planche  II , fig.  24 , tas.  Il  doit  être  de  fer  travaillé 
au  dedans , comme  on  le  voit  par  le  profil  {fig.  23  ) ; 
cet  outil  fert  à relever  les  mitres  des  couteaux. 

Fig.  23 , profil  du  tas  & fa  conftruétion  intérieure. 

Fig.  26 , autre  tas  ; il  doit  aufli  être  de  fer , & fert 
à évider  les  rafoirs. 

Fig.  2j , mordache ; c’eft  une  efpèce  de  pince  faite 
d’un  morceau  de  bois  , dont  on  fe  fert  pour  ne  pas 
gâter  l’ouvrage  en  le  finiffant. 

Fig.  28  , châjfe  ; elle  doit  être  de  fer  percé  , au 
dedans , d’outre  en  outre  par  un  trou  rond;  elle  fert 
à retirer  les  mitres  des  couteaux. 

Fig.  29,  troifième  tas  de  fer  ; il  fert  à redreffer  les 
lames  des  couteaux. 

Fig.  30  , poche  de  cuir,  foutenue  par  une  traverfe 
de  bois  fcellée  dans  le  mur  & embraffant  un  étau  ; 
elle  fert  à ramaffer  la  limaille  des  métaux  précieux. 

Fig.  31  , plane  ; elle  fert  à couper  le  bois  ôt  la 
corne. 

Fig.  32  , tenailles  courbes  pour  la  forge. 

Fig.  33  , tenailles  droites. 

Fig.  34,  marteau  à frapper  devant. 

Fig.  33,  limes  fervant  à limer  les  couteaux,  cifeaux, 
rafoirs , canifs  & autres  inftrumens  ; les  autres  limes 
vont  toujours  en  diminuant. 

Fig.  36  , queue  de  rat  ; elle  fert  à limer  les  anneaux 
des  cifeaux. 

Fig.  37,  tenailles  en  bois , fervant  à tenir  les  lames 
des  couteaux,  lorfqu’il  faut  les  émoudre. 

Fig.  38 , moule  à émoudre  les  lames  des  couteaux. 
Il  y en  a de  différentes  hauteurs. 

Fig.  3p,  poliffoire  ou  meule  de  bois  de  noyer, 
propre  à polir  les  couteaux.  Les  poliffoires  des  plus 
petits  diamètres  fervent  à polir  les  rafoirs  , canifs 
& cifeaux. 

Fig.  40 , mandrin  pour  les  viroles  des  couteaux , 
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foit  en  or  ou  en  argent.  Cet  outil  doit  être  ovale 
d’un  bout , & à huit  côtés  de  l’autre  bout. 

Fig:-  4< , gratteau  d’acier  trempé  ; il  fert  a gratter 
ïacie°r  non  trempé , les  manches  des  canifs , couteaux 

& rafoirs.  , , „■  , . 

Fig.  42,  deux  plaques  de  fer  propres  a dreüer-  de  la 

corne  pour  les  manches  de  couteau  à reffort  & à gaine. 
Fig . 43,  chevalet  de  fer  avec  fon  foret. 

Fig.  44 , boite  de  bois  pour  le  ciment  à cimenter 
les  couteaux,  canifs  & grattoirs. 

Fig.  43  , plaque  de  fer  avec  fa  maffe  fetvant  a 

broyer  l’éméri. 

FO  CAB  U IA  IR. 

A BÂTARD1R  c’eft  palier  la  lime  bâtarde  fur  une 
pièce  de  coutellerie,  pour  emporter  les  traits  de  la 

groffe  lime.  , 

Abattre  les  carres le  coutelier  doit  abattre 
les  carres  de  chaque  pièce  qu’il  repaffe fur  la  meule , 
fans  quoi  il  s’expoferoit  à être  eftropié  en  pofant  la 
pièce  fur  la  poliffore  pour  la  polir. 

AcÉrer  ; c’eft  fonder  une  mi  e d acier  fur  une  par- 
tie de  fer.  , . . 

Acier  ; c’eft  un  fer  purifie  & perfectionne  , toit 

par  la  fonte  , foit  par  la  cémentation. 

Affiler  ; c’ell  pafler  un  infiniment  fur  la  pierre 
propre  à emporter  le  morfil , & a rendre  le  tranchant 
plus  vif  S:  plus  coupant. 

Affûter  ; c’ell  donner  le  tranchant  a certains  ou- 
tils , en  les  palTant  fur  un  grès.  , / 

Aigre  ; ce  terme  fe  dit  d’un  métal , qui , n étant 
pas  bien  épuré  , eff  caftant. 

Aiguiser  ; c’eft  faire  le  tranchant  a un  inflrument. 
Ailée  ( vis  ) ; fe  dit  d’une  vis  qui  donne  de  la 
prife  pour  la  viffer  & la  dévilTer  avec  les  doigts. 

Ajuster;  c’eft  joindre  deux  parties  enlemble , 
enforte  qu’il  n’y  ait  pas  de  jour  entre  elles. 

Amorcer  ; c’eft  amincir  le  bout  d’une  barre  d'a- 
cier, pour  la  fouder  avec  une  autre  pièce  de  fer  ou 
d’acier. 

Arbre;  morceau  de  fer  appointé  par  les  deux 
bouts  , qui  forme  l’axe  d’une  meule,  d’une  polif- 
£oire,&c. 

Archet  ; outil  compofé  d'une  corde  & d’un  fleu- 
ret , fervant  à percer  des  trous. 

Auge  ; pièce  de  bois  ou  pierre  creufée  qui  con- 
tient de  l’eau  , fur  laquelle  on  monte  les  meules  & 
polilfoires  des  couteliers. 

Baguette  ou  jonc  ; moulure  en  relief,  arrondie 
entre  deux  filets. 

Bain  ; ce  terme  fe  dit  d’un  métal  en  fufion  & prêt 
à couler  dans  un  moule. 

Balgttage  ; c’eft  le  mouvement  que  font  deux 
pièces  mal  ajuftées  enfemble. 

Barre  de  fer  ou  d’acier  ; c’eft  un  morceau 
de  fer  ou  d’acier  en  long.  Forger  au  bout  de  la  barre  a a- 
sier  ; c’eft  forger  d’acier  pur,  fans  aucune  préparation. 
Bascule;  ce  terme  défigne  en  coutellerie,  un 
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Fig.  46 , tas  ou  plaque  avec  fon  poinçon  de  fep 
pour  percer  les  petits  ouvrages. 

Fig.  47  , bois  couvert  de  bufle  pour  frotter  les 
viroles  d’argent. 

Fig.  48  , borajfeau  ; boîte  de  cuivre  contenant  le 
borax  à fouder. 

Fig.  4p  , plomb  & rofetier  d’acier  pour  couper  les 
rofettes. 

Fig.  30  , boîte  à éméri. 

Fig.  p , trois  différentes  pierres  à repaffer  les 
lancettes. 

Fig.  $ 2 , tour  à lancettes, 

de  V Art  du  Coutelier . 

petit  levier  ajufté  à charnière,  & muni  d’un  reffort 
de  renvoi. 

Bascule  ( couteau  à ) couteau  qui  a deux  lames , 
fe  joignant  enfemble  par  leur  talon,  dont  l’une  eft 
fermée  dans  fon  manche,  tandis  que  l’autre  eft  ou- 
verte. 

Bâtarde  (lime)  ; c’eft  une  lime  taillée  à grains 
moyens. 

Battement  ; ce  mot  défigne  la  partie  d’une  lame 
qui  porte  fur  le  reffort. 

Bavure  ; efpèce  de  barbe  que  la  lime  fait  en  quel- 
que forte  venir  fur  les  carres  d’une  pièce  de  métal. 

Bayonnette  ( couteau  à ) ; couteau  dont  le 
manche  eft  arrondi  & deftiné  à entrer  dans  le  canon 
d’un  fufii.  . 

Bec-d’âne  ;efpèce  de  cifelet  propre  à couper  lefer. 
Bec  de  corbin  (couteau  à);  couteau  dont  le 
manche  eft  pointu  en  forme  de  bec. 

Béquille  ( couteau  à)  ; c’eft  un  couteau  à deux 
lames , dont  l’une  refte  dans  le  manche , quand  l’autre 
eft  ouverte. 

Berge  (cifeaux  à la)  ; ceux  dont  les  branches  font 
applaties,  & dont  l’axe  eft  une  vis. 

Berge  ( couteau  à la)  ; celui  qui  a deux  lames 
ajuftées  à tête  de  compas  par  leur  talon. 

Bigorne;  enclume  qui  a fes  deux  extrémités, 
ou  l’une  feulement  , en  pointes  alongées. 

Billot;  pièce  de  bois  qui  porte  l’enclume. 
Biseau;  face  pleine,  tirée  vivement  d’un  feuî 
coup  de  meule  , telle  que  le  bifeau  d un  outil,  du  dos 
d’un  rafoir , &c. 

Blanchir  ; c’eft,  quand  la  pièce  eft  forgée  & dref- 
fée  à la  lime  , la  pafler  fur  la  meule  pour  la  première 
fois  ; c’eft  fur  la  fécondé  meule  qu  on  la  dégroflit , & 
fur  la  troihème  qu’on  la  met  a tranchant  : la  polifïoire 
fuccède  à la  meule. 

Bobèche.  les  ouvriers  en  fer , mais  fur-tout  les 
couteliers , donnent  ce  nom  a un  petit  morceau  d a— 
cier  fin  & trempé,  d’un  pouce  de  long  & un^peu 
plus,  Si  portant  334  lignes  d’épaiffeur  d’un  côté  , 
fur  une  ligne  ou  environ  de  l’autre  , ce  qui  lui  donne 
la  forme  d’un  coin  oblong.  On  ufe  de  bobeche , pour 
épargner  l’acier  fin,  en  l’inférant  entre  deux  parties 
de  fer  ou  d’acier  moindre  , &.  les  fondant. 
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Le  rafoîr  en  bobèche , eft  celui  qu’on  fabrique  en 
fonHant  une  lame  d’acier  fin  entre  deux  autres  lames 
d’un  acier  inférieur. 

Bois  a limer  ; celui  fur  lequel  on  a fait  des  filions 
pour  tenir  la  pièce  qu’on  veut  limer  a la  main. 

Bois  a polir;  morceaux  de  bois  de  noyer  & 
de  bois  blanc , pour  polir  avec  l’émerL 

Boîte  a foret  ; c’eft  la  bobine  ou  on  met  le  fo- 
ret pour  percer.  % 

Bonnet  carré  ; efpèce  de  foret  a quatre  ailes. 
Bonnet;  forte  d’écrou  dont  le  trou  ne  perce  pas 

au  travers.  k 

Borasseau  ; nom  donne  a une  boite  qui  contient 

du  borax. 

Bouton  ; c’eft  la  pointe  arrondie  des  lames  de 
cifeaux. 

Bouton  olivaire  ; c’eft  l’extrémité  ronde  d un 
inftrument. 

Branche  ; on  appelle  ainfi  la  moitié  d une  paire 
de  cifeaux  ; on  diftingue  dans  un  meme  inftrument  îa 
branche  fupérieure  & la  branche  inferieure. 

Braser  ; c’eft  fouder  enfemble  avec  du  cuivre 
jaune  ou  rouge  , deux  pièces  de  fer  ou  d acier  ajus- 
tées l’une  avec  l’autre,  au  moyen  de  la  lime. 

Brasure  ; c’eft  l’endroit  ou  deux  pièces  font  unies 
Sc  brafées  enfemble. 

B ride  ; ce  terme  s’applique  à une  virole , qui  n e- 
tant  foudée  ni  brafée  fur  la  pièce  meme  , a la  liberté 
de  couler  delfus. 

Brisé  ( r effort  ) ; un  reffort  ployé  en  deux  , dont 
une  partie  fait  bafcule  & l’autre  reffort.  On  fait  des 
couteaux  à reffort  brifé. 

Brochette  ; morceau  de  bois  fait  en  foffet,  de 
cinq  à fix  pouces  de  long  , pour  tenir  la  lame  des  ca- 
nifs fur  la  meule. 

Broyer  ; c’eft  pulvérifer  les  fubftances  propres 
à polir. 

Brunir  ; c’eft  donner  du  brillant  aux  métaux , 
avec  la  pierre  fanguine , ou  le  bruniffoir  d’acier. 

Brunissoir  ; outil  d’acier  trempé, dont  on  fe  fert 
pour  brillanter  les  métaux. 

Le  bruniffoir  des  couteliers  eft  d’acier  fin  , trempé 
& bien  poli  ; il  varie  félon  les  ouvrages  : il  y en  a à 
main , & il  y en  a à étaux.  Les  bruniffoirs  à main 
n’ont  rien  de  particulier  ; ceux  à étaux  font  montés 
par  un  bout  fur  un  long  morceau  de  bois  qu’on  ferre 
dans  l’étau  : on  pofe  la  pièce  à brunir  fur  ce  morceau 
de  bois , & l’on  appuie  fur  elle  fortement  le  brunif- 
foir j qu’on  tient  par  le  manche  qui  eft  à l’autre  bout. 
Le  bruniffoir  fait  levier.  Quant  à fa  forme , on  lui 
donne  celle  de  deux  petits  cônes  oppofés  au  fommet; 
pour  l’intérieur  des  pièces  concaves.  Il  faut  donc  ima- 
giner ces  deux  petits  cônes  bien  polis , montes  fur 
un  pied , & ce  pied  élevé  perpendiculairement  fur  le 
nlilieu  d’un  arbre  un  peu  concave  dont  il  fait  partie, 
de  façon  que  les  deux  petits  cônes,  tenus  à quelque 
diftance  de  l’arbre  par  le  pied , foient  dans  une  direc- 
tion parallèle  à l’arbre.  Cet  arbre  a une  de  fes  extré- 
mités faite  en  crochet;  ce  crochet  recourbé  en  def- 
fus  fe  place  dans  un  piton  fixé  fur  un  morceau  de 
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bois  étroit , mais  de  !a  longueur  de  l’arbre  ; fon  autre 
extrémité  eft  emmanchée.  On  place  le  bois  dans  l’é- 
tau, & on  paffe  l’un  ou  l’autre  des  cônes  dans  l’an- 
neau ou  fur  la  furface  de  la  pièce  à brunir , & on  ap- 
plique ce  cône  fortement  fur  elle , à l’aide  d’un  piton 
qui  retient  un  des  bouts  du  bruniffoir , & du  manche 
qui  fert  à appuyer  à l’autre  bout.  L’arbre  du  brunif- 
foir, quand  l’ouvrier  s’en  fert,  eft  parallèle  au  bois 
pris  dans  l’étau  , & perpendiculaire  à la  pièce  à 
brunir. 

Bufle  ; outil  fait  avec  une  bande  de  peau  collée 
fur  un  bois  , fervant  à polir  à l’émeri  ou  au  blanc 
d’Efpagne. 

Burin  ; cifelet  fait  en  burin  , pour  polir  les  mé- 
taux. 

Cabriolet  (couteau  à);  celui  dont  le  manche 
peut  fervir  tour-à-tour  à différentes  lames  qui  s y atta- 
chent au  moyen  d’un  reffort. 

Cachet  ( couteau  à ) ; c’eft  un  couteau  qui  a une 
plaque  d’acier , ou  d'argent,  ou  d’or, qu on  nomme 
cachet , fondée  au  bout  des  platines  ou  du  reffort. 

Cam  ard  ( couteau  ) ; celui  dont  la  lame  eft  arron* 
die , au  lieu  d’être  en  pointe. 

Canneler  ; c’eft  faire  des  moulures  fur  le  dos  d’un 
couteau,  ou  fur  les  branches  des  cifeaux. 

Canif  ; inftrument  pour  tailler  les  plumes  ; il  y en 
a de  droits , ào.ployans , &c. 

Capucine  ( couteau  à la  ) ; c’eft  un  couteau  fort 
fimpîe,  fans  reffort , 8 1 qui  n’a  que  deux  clous. 

Carrelets  ; cifeaux  de  moyenne  grandeur,  à lu- 
fage  des  tailleurs. 

Cassure  ; c’eft  la  fente  qui  fe  fait  en  travers  d’une 
lame  ou  d’une  pièce  d’acier  que  l’on  trempe. 

Cément;  c’eft  un  compote  de  poudre  de  charbon, 
de  fuie , de  fel , de  cendres  & d’autres  ingrédiens 
pour  envelopper  les  lames  de  fer  que  1 on  veut  chan- 
ger en  acier. 

Cendreux  ( acier)  ; celui  qui  eft  rempli  de  pe- 
tites piquures. 

Cerise  ( couleur  ) ; cette  couleur  du  feu  defigne 
le  degré  de  chaleur  convenable  a certain  acier  pour 
la  trempe. 

Chalumeau;  tuyau  de  cuivre  dont  on  fe  fert 
pour  fouffier  au  travers  de  la  flamme  u une  lampe, 
& par  ce  moyen  fouder  une  pièce  de  métal. 

Chanfrain  ; bifeau  abattu  ob  iquement. 

Chapoter  ; c’eft'  dégroflir  le  bois  avec  une 
plane. 

Charoloise  ( couteau  à la  ) ; c eft  un  couteau  a 
reftort  à talon,  & le  bout  intérieur  du  manche  le  ter* 
mine  par  un  rouleau  en  arrondiffant. 

Charnière;  nom  de  l’aflemblage  de  plufteurs 
pièces  qui  s’ajuftent  enfemble,  & que  l’on  fixe  par  une 
goupille  qui  les  traverfe 

Chasse  ; les  couteliers  emploient  ce  terme  en 
deux  fens;  c’eft  ainfi  qu’ils  appellent , iü.  k manche 
d’écaille  , de  baleine  , ou  de  corne  , compote  orcu- 
nairement  de  deux  parties  affemblées , danslefquel.es 
la  lame  du  rafoir  eft  reçue,  ou  le  manche  d «écaillé 
affemblé  en  un  feul  endroit,  &.  par  un  teul  clou  qu» 
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traverfe  le  fer  & les  deux  parties  du  manche  où  i’înf-  j 
trument  eft  renfermé.  2°.  La  portion  de  1 infiniment 
qui  fert  dans  la  forge  des  lames  de  table , à mitre  fur- 
tout, à recevoir  la  queue  delà  lame,  tandis  quelalame 
eft  reçue  dans  un  tas  fendu  à fa  partie  fupérieure  & 
prefque  fur  toute  fa  longueur.  On  frappe  fur  la  chiffe, 
la  châffe  appuie  fur  l’endroit  fort  qu’on  a ménage 
avec  le  marteau  , ou  morceau  d’acier  ou  d étoffé  qui 
doit  faire  la  lame  ; cet  endroit  fort  fe  trouve  com- 
primé entre  la  châffe  & le  tas , & force  de  s etendi  e 
en  partie  , & de  prendre  la  forme  en  relief  & de  la 
mitre  qu’on  a ménagée  en  creux  dans  le  tas , & de 
cet  ovale  qui  fépare  la  lame  de  la  queue,  & qui 
s’applique  lurle  bout  du  manche  , quand  la  lame  eft 
montée. 

Chaude  ; c’eft  le  degré  de  feu  que  1 on  donne  a 
une  pièce  de  fêr  mife  au  foyer  de  la  forge. 

Chaude  grasse;  c’eft  une  chaude  moyenne, 
qui  -n’eft  pas  aufti  ardente  que  la  chaude  fuante. 
Quand  on  veut  ménager  ce  degré  de  feu,  on  jette 
du  fable  dans  le  foyer,  & on  chauffe  lentement  la 
pièce  de  fer  en  la  retournant. 

Chaude  suante  ; c’eft  le  degré  de  chaleur  qui 
fait  fondre  la  furface  d’une  pièce  de  fer  ou  d’acier. 

Chaude  portée;  c’eft  un  degré  de  feu  fuffxfant 
pour  fouder  deux  morceaux  de  fer  ou  d acier  bout 
à bout. 

Chevalet;  pièce  de  bois  fur  laquelle  eft  pofee 
la  planche  où  le  coutelier  fe  couche  pour  emoudre. 

Chevalet  ; outil  portant  un  foret  avec  lequel  on 
perce  un  trou  horizontalement. 

Chinoise  (couteau  à la  ) ; c’eft  un  couteau  a 
gaine,  court,  large  & mince. 

Ciment  ; compofition  de  poix  réfine  & de  brique 
pulvérifée,  qui  fert  à maftiquer  & à cimenter  les  lames 
de  couteaux  dans  leur  manche. 

Cisailles;  efpèce  de  cifeaux  courts  de  lames, 

longs  de  branches,  avec  lefquels  on  peut  couper 
des  lames  & morceaux  de  métal. 

Ciseau  ; outil  d’acier  trempé  pour  couper  le  fer , 
l’acier , &c. 

Ciseaux  ; infiniment  compofé  de  deux  branches 
unies  par  un  axe , fervant  à couper  & divifer. 

Ciseler  ; c’eft  faire  des  filets  & autres  ornemens 
fur  les  métaux. 

Cïselet  ; outil  d’acier  pour  cifeler  ; il  y en  a de 
formes  différentes. 

Cisoires;  gros  cifeaux  à manche  attaché  & monte 
«n  pied. 

Clou  ; nom  donné  à une  goupille  qu’on  rive  par 
les  deux  bouts  ; ce  clou  fert  cl  axe  aux  cifeaux  , aux 
couteaux  à reffort , &c. 

Coche;  entaille  faite  pour  recevoir  un  autre 
corps. 

Contre-forger  ; c’eft  dreffer  une  pièce  en  la 
forgeant , en  donnant  alternativement  des  coups  de 
marteau  fur  le  plat  & !ur  le  champ. 

Corrompre  un  métal  ; c’eft  le  plier  plufieurs 
fois  dans  le  même  endroit  pour  le  calTer. 

Corroyer  le  fer  ou  l’acier  ; c’eft  en  unir , 
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& en  quelque  forte  pétrir  toutes  les  parties , foît  pat* 
le  feu , foit  par  le  marteau. 

Côte  ; on  appelle  ainft  chaque  partie  ou  plaque 
d’un  manche  à deux  pièces. 

Coup  - de  - poing  ; infiniment  fait  comme  une 
vrille  pour  percer  les  tonneaux. 

Coupant  (le  ) ,oule  tranchant  de  la  lame. 

Coupe-cors  ; inftrument  dont  la  lame  a un  pets 
de  courbure  , & de  longueur. 

Couteau  ; infi rument  compofé  d’une  lame  tran- 
chante , & d’un  manche. 

Coutelier  ; nom  de  l’artifte  qui  fait  des  couteaux 
& autres  inftrumens  tranchans. 

Couteau  a la  berge;  celui  qui  a deux  lames 
ajuftées  à tête  de  compas  par  leur  talon. 

Couv£R.ture;  c’eft  un  morceau  de  gros  acier* 
forgé  comme  il  convient  pour  l’efpèce  d’ouvrage  au- 
quel en  le  deftine;  qu’on  refend  ou  qu’on  recourbe  , 
& dans  lequel  on  place  un  morceau  d’acier  fin;  cet 
acier  fin  forme  le  tranchant  de  l’ouvrage  ; & le  mor- 
ceau de  gros  acier,  qu’on  appelle  couverture , forme 
le  dos  , la  fcie , & les  autres  parties  qu’il  eft  indifférent 
de  faire  d’une  matière  fine  ou  groffïère. 

Crampon  ; c’eft  le  nom  d’une  mife  de  fer  ployée 
en  fourchette  , qu’on  foude  an  bout  d’une  barre 
d’acier. 

Creux  (couteau);  c’eft  un  couteau  qui  fert  de 
gaine  à un  autre. 

Croches  (tenailles);  celles  ployées  en  équerre 
pour  tenir  des  barres  de  fer. 

Croissant;  c’eft  la  caffure  circulaire  qui  fe  fait 
quelquefois  à l’acier  dans  la  trempe. 

Crosse  (couteau  à)  ; couteau  fermant,  dont 
le  manche  fe  termine  en  s’arrondiffant. 

Curé  ; nom  d’un  morceau  de  chapeau  de  5 à 6 
lignes  de  diamètre  , dont  on  fe  fert  pour  tenir  les 
pointes  des  pièces  fur  la  poliffoire , & pour  garantir 
le  pouce  d’être  brûlé. 

Cuvette  ; c’eft  la  garniture  d’or  ou  d’argent  qu  on 
met  au  bas  du  manche  d’un  couteau. 

Damas  (acier  de);  acier  très-bon  pour  faire  un 
tranchant  robufte,  comme  celui  dun  labre  , d un 
couteau  de  châffe  ; mais  il  n’eft  pas  propre  pour  un 
tranchant  fin. 

Damas  artificiel  ; acier  fa&ice  qui  imite  le 
vrai  damas  , & qui  lui  eft  fouvent  fupérieur. 

Damassé  ( acier  ) ; celui  qui  a beaucoup  de  veines 
qui  ferpentent  fur  fa  furface  , enforte  qu’elles  forment 
des  efpèces  de  rameaux,  des  fleurs,  Sic.  C eft  par 
le  moyen  de  l’eau  forte  qu  on  fait  reffortir  ces  va- 
riétés. 

Débiter;  c’eft  fcier  le  bois,  l’écaille,  1 ivoire  ,& 
les  réduire  en  parties  minces , pour  faite  des  mancnes 
d’outils. 

Dégorger  ; c’eft  faire  un  étranglement  avec  la 
panne  du  marteau  , ou  la  carre  de  la  lime. 

Dégraisser  la  meule  ; c’eft  avec  une  tringle 
de  fer  carrée , en  ôter  les  grains  de  ter  qui  fe  collent 
fur  la  meule. 

Dégraisser  les  pierres  a affiler;  c’eft  les 
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frotter  avec  de  la  pierre  ponce  & de  l’eau  pour  les 
dégraifler , ou  les  égalifer. 

Dégrossir  un  rasoir  ; c’eft  en  palier  la 
lame  fur  une  meule  de  7 ou  8 pouces. 

Démonter  ; c’eft  ôter  les  clous  des  couteaux, 
ouïes  vis  des  cileaux  pour  en  féparer  les  pièces. 

Dent  de  loup,  ou  défense  de  sanglier; 
en  s’en  fert  pour  polir  les  manches  de  bois. 

Dépecer  ; c’eft  fcier  le  bois  ou  l’ivoire  par  tron- 
çons. 

Dépecer  (couteau  à);  dont  la  lame  eft  longue 
& étroite. 

Dériver  ; c’eft  limer  la  rivure  d’un  clou  pour  le 
faire  fortir  de  fon  trou. 

Donner  le  fil  a une  lame  ; c’eft  la  palier 
fur  un  fufil. 

Dos  de  la  lame  ; c’eft  le  corps  ou  la  partie  la 
plus  épaiffe  de  la  lame. 

Double  joint  ( couteau  à)  ; efpèce  de  couteau 
dont  on  n’apperçoit  pas  la  loge  de  la  lame  lorfquil 
eft  ouvert. 

Douce  (lime)  ; efpèce  de  lime  dont  les  grains 
font  très- fins. 

Dresser  les  cornes;  c’eft  les  faire  chauffer  & 
les  ferrer  entre  deux  platines  de  fer. 

Ébarber  ; c’eft  ôter  les  bavures  des  ouvrages 
moulés. 

Ébaucher  ; commencer  les  opérations  d’un  tra- 
vail. 

Écailles  de  fer;  croûtes  minces  qui  fe  forment 
par  feuilles  fur  le  métal  qu’on  chauffe , & qu’on  dé- 
tache en  le  forgeant. 

Écarrissoir;  outil  d’acier  trempé  pour  agrandir 
les  trous  & les  écarrir. 

Écouaine  ; efpèce  de  râpe  pour  limer  les  fubf- 
tances  molles , comme  le  bois,  l’ivoire,  l’écaille. 

Écrou;  c’eft  une  pièce  percée  & taraudée  , qui 
fe  monte  fur  une  vis. 

Écusson  ; c’eft  la  partie  extérieure  des  cifeaux  ^ 
qui  fe^voit  entre  le  tranchant  de  la  lame  & labranchei 
Église  ( cifeaux  à la  façon  d’ ) ; cifeaux  dont  les 
branches  font  rondes,  & terminées  par  un  bouton  , 
de  l’invention  d’un  excellent  ouvrier , nommé  Églife. 

Égrener  ( s’  ) ; ce  terme  fe  dit  d’un  tranchant  qui 
fe  cafte  à petits  grains. 

Élargir;  c’eft  faire  le  tranchant  d’une  lame  en 
la  forgeant. 

Embase;  c’eft  la  partie  renflée  de  la  lame  d’un 
couteau  à gaine , qui  pofe  fur  le  manche  , ou  lur  la 
virole. 

Emboutir  ; c’eft  faire  à un  métal  un  côté  con- 
vexe , & l’autre  concave  , foit  au  marteau,  foit  par 
le  moyen  d’une  étampe. 

Emmancher  ; c’eft  ajufter  un  manche  à une  latne. 
Émouchetée  ( pointe  ) ; c’eft  une  pointe  très-fine 
qui  eft  caffée. 

Emoudre  ; c’eft  repaffer  une  lame  fur  la  meule. 
Empâtée  (fcie);  c’eft  lorfqu’ime  fcie  retient  de 
la  fciure  entre  fes  denjs. 
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Enclume  ; malle  de  fer  acérée,  fur  laquelle  on 
forge  les  métaux. 

Enlever  une  pièce  ; c’eft  lui  donner  la  première 
forme  en  la  forgeant. 

Enlevure  ; c’eft  la  partie  d’un  inftrument  ou  de 
l’acier  , qu’on  a féparée  de  la  barre  ou  de  la  maffe  à 
laquelle  elle  tenoit. 

Entabler  ; c’eft  ajufter  deux  pièces  l’une  avec 
l’autre  à demi-épaiffeur.  Ainft  les  deux  branches  des 
cileaux  font  jointes  par  entablement. 

Entailler  ; c’eft  faire  une  entaille  , une  arête,  & 
commencer  un  entablement. 

Entre-deux  ; c’eft  une  pièce  ajuftée  entre  deux 
autres. 

Épauler  ; c’eft,  par  le  moyen  du  marteau  , ou  de 
la  lime  , faire  baiffer  une  partie  & monter  l’autre. 

Éprouvette  ; on  a donné  ce  nom  à une  forte  de 
pivot  qu’on  réferve  au  bout  d’un  rafoir , pour  le 
cafter  après  la  trempe  , & connoîtrc  le  grain  de  l’acier. 

Essuyer  ; c’eft  frotter  les  inftrumens  avec  de  la 
cendre  fur  un  tablier  de  peau,  pour  en  ôter  l’émeri 
ou  les  dégraifler. 

Étamper  ; c’eft  donner  fur  un  plomb , des  formes 
particulières  à des  pièces  minces  de  métal. 

Étau  ; outil  de  fer  acéré , armé  de  deux  mâchoires 
qui  fe  ferrent  par  le  moyen  d’une  vis. 

Étirer  ; c’eft  étendre  le  métal  à coups  de  panne 
de  marteau. 

Étoffe  ; ce  terme  fe  dit  du  fer  ou  de  l’acier  dont 
eft  fait  un  inftrument  de  coutellerie. 

Eustache  Dubois  ; couteau  à manche  de  bois, 
& qui  n’a  qu’un  clou.  Euftache  Dubois  eft  le  nom 
d’un  coutelier. 

FaCette  ; c’eft  la  petite  face  produite  fur  le  métal 
par  un  coup  de  meule  ou  de  lime  donné  vivement  ÔL 
à plat. 

Fenêtre  ; trou  à jour  , de  forme  carrée  , longue. 

Fer  a régler  ; tringle  de  fer  de  deux  lignes  de 
groffeur , forgée  carrément , & emmanchée  ; on  s’en 
fert  pour  dégraifler  & arrondir  les  meules. 

Ferreux  (acier)  ; on  appelle  ainn  l’acier  qui  a 
encore  plufteurs  veines  de  fer  très-nuiftbles  au  tran- 
chant. 

Filet  ; petite  élévation  qui  fépare  les  moulures  & 
baguettes  d’ornemens. 

Forces;  cifeaux  dont  les  lames  fe  joignent  par 
un  reffort  élaftique. 

Foret; outil  d’acier  pour  faire  des  trous  aux  mé- 
taux. 

Forger  ; c’eft  battre  à coups  de  marteau  un  mé- 
tal au  fortir  du  feu  de  la  forge. 

Fraiser  un  trou  ; c’eft  faire  un  enfoncement 
pour  noyer  la  tête  d’une  vis  , d’un  clou  , d’une  ri- 
vure. 

Fraises;  outils  d’acier,  dont  il  y a plufteurs  el-. 
pèces  qui  fervent  à creufer  le  métal. 

Frayer  ; c’eft  frotter  une  lame  fur  la  poliflo;re 
fept  ou  huit  fois  en  allant  6c  venant  du  bas  du  manche 
à ia  pointe. 


i 


54  COU 

Frayer  ; Te  dit  encore  de  la  petite  ramure  qu’on  J 
fait  au  bord  du  dos  d une  lame. 

Frottoir  outil  fait  d’une  bande  de  chapeau  rou- 
lée , pour  frotter  des  manches  de  bois  , d’ivoire  & 
autres. 

Fusil  , petit  cône  de  fer  , fur  lequel  on  pâlie  les 
couteaux  & autres  inftrumens  tranchans , pour  leur 
rendre  le  fil  & les  faire  couper. 

Fusil  de  boucher  ; ce  fl  le  même  outil , fur  le- 
quel font  pratiquées  des  dents  en  longueur. 

Gaîne  ; c’eft  toute  pièce  qui  couvre  une  pointe 
ou  un  tranchant.  La  gaine  d un  couteau  efl  le  foui- 
reau  dans  lequel  on  met  la  lame. 

Garnir  ; c’eft  enrichir  des  ouvrages  de  coutellerie 
avec  des  ornemens  en  or  ou  argent. 

Gorge  ; on  donne  ce  nom  au  premier  tronçon 
qu’on  coupe  d une  dent  d ivoire  ou  d une  corne. 

Gouge  ; outil  creux  fait  en  goutttière  , & tran- 
chant par  le  bout  pour  creufer  en  rond. 

Goupille  ; efpèce  de  clou  qui  n a ni  tete  , ni  ri- 
vure  , & qui  n’eft  que  pafte  dans  un  trou. 

Gratteau  ; outil  d’acier  fait|àf'quatre  carres  pour 
gr atteler  & polir  l’ivoire*  l’écaille  , le  bois , &c. 
Grattoir  ; inftrument  à un  ou  deux  tranchans 

pour  gratter  le  papier. 

Grecque  (couteau  à la);  efpece  de  couteau  dont 
le  dos  & le  manche  va  en  lerpentant:  il  n y a que  le 
tranchant  qui  foit  droit. 

Grimace  ( couteau  à ) ; celui  qu’on  ne  peut  ou- 
vrir qu’en  faifant  marcher  un  côté  du  manche. 

Haute  (meule)  ; c’eft  la  meule  du  plus  grand 
diamètre  , dans  l’atelier  d un  coutelier.  ^ 

Hoche  ; c’eft  une  échancrure  , un  cran  propre  a 
recevoir  le  tenon  d un  levier  ou  d une  bafcuie. 

Huîtres  (couteau pour  ouvrir  les)  ; fa  lame  eft 
forte  & courte. 

Ivoire  ; dent  d’éléphant  dont  on  fait  des  manches 
pour  les  inftrumens  de  coutellerie.  Ontdiftingue  ! i- 
voire  blanc,,  fujet  à jaunir  ; l’ivoire  verd,  qui  blanchit 
toujours. 

Jambe  de  princesse  (couteau  ou  cifeauxa)  ; on 
appelle  ainfi  ces  inftrumens  dont  le  manche  ou  les 
branches  font  fuppofées  reprefenter  la  forme  dune 
jambe. 

Jonc  ou  baguette;  c’eft  une  petite  moulure 
faite  en  quart-de-rond  faillant  entre  deux  filets. 

Jonction  passée  ( ajuftement  à ) ; c’eft  lorfque 
dans  un  inftrument  il  y a deux  branches  enclavées 
l’une  dans  l’autre , de  manière  qu’elles  ne  peuvent  pas 
fe  féparer.  . . 

Lame;  c’eft  dans  un  inftrument  la  partie  d acier 
tranchante  ; on  entend  auflï  par  lame  , une  feuille 
ou  platine  de  métal , longue  , mince  & étroite. 
Lancette  a bœuf  ; c’eft  le  couteau  déboucher. 
Languette  ; c’eft  la  partie  fort  mince  d un  métal 
deftinée  à être  logée  dans  une  rainure. 

Levant  (pierre  du)  ou  pierre  a l huile;  ef- 
pèce de  cailloutage  du  genre  des  pierres  à fuftl , mais 
plus  tendre  & plus  mordant , propre  à affiler  le  traa- 
chant  des  lames. 
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Loquet  (couteau  à)  ; couteau  qu’on  ne  peut 
fermer  qu’en  retirant  le  refiort  avec  le  pouce. 

Mâchoire  ; on  donne  ce  nom  à des  parties  d’inf- 
trument  qui  peuvent  s’ouvrir  & ferrer  en  fe  rappro- 
chant. 

Maillet  ; c’eft  un  marteau  de  bois. 

Manche  ; c’eft  la  partie  ajuftée  à la  lame  d’un 
couteau , ou  de  tout  autre  ififtrument,  pour  le  tenir  à 
la  main  & s’en  fervir. 

Manche  faux  a tremper  ; c’eft  une  barre  de 
fer  terminée  par  une  efpèce  de  douille  où  l’extrémité, 
des  pièces  qu’on  a à tremper,  eft  reçue. 

Manche  a émoudre  ; manche  de  bois  fur  le- 
quel on  place  les  pièces  à émoudre,  pour  les  tenir 
facilement. 

Manche  a polir  ; autre  manche  de  bois,  fur  le- 
quel on  place  les  pièces  à polir  , pour  les  travailler 
pins  commodément. 

Une  pièce  étant  trempée  , émoulue  ou  polie,  li 
faux  manche  fert  tout  de  fuite  à une  autre  qui  eft 
prête  à être  ou  polie , ou  emoulue  , ou  trempee. 

Mandrin  ; outil  d’acier  , de  forme  & de  grandeur 
différentes,  fuivant  les  inftrumens  ou  pièces  quon 
veut  ajufter  & dreffer. 

Marquer  ; ce  terme  fe  dit  d’un  morceau  d’acier 
trempé  , à l’extrémité  duquel  on  a gravé  un  objet 
quelconque  en  relief,  que  l’ouvrier  imprime  en  quel- 
que endroit  de  la  pièce,  à froid  ou  à chaud,  & qui 
y refte  après  quelle  eft  achevée.  Chaque  particulier 
a fa  marque.  Il  eft  défendu  de  travailler  à la  marque 
d’un  autre.  Cette  marque  défigne  1 ouvrier.  Si  fou 
ouvrage  eft  bon  , il  achalandé  fa  boutique  & fa 
marque;  & lorfqu’il  vient  à mourir,  fa  marque  fe 
vend  quelquefois  une  fomme  affez  confidérable. 

Marteau  ; outil  de  fer  acéré  par  les  deux  bouts* 
Le  gros  bout  du  marteau  fe  nomme  la  tête , & l’on 
appelle  la  panne  le  bout  qui  eft  applati. 

Marteau  a rabattre;  celui  deftiné  à écrouir 
les  lames  des  rafoirs. 

Mastic  où  ciment;  compofition  de  poix  réfine 
& de  brique  pulvérifée , pour  maftiquer  la  queue  de 
la  lame  d’un  inftrument  dans  fon  manche. 

Mater  ; c’eft  faire  venir  & étendre  du  fer  dans 
l’endroit  où  il  en  manque. 

Matoir  ; c’eft  un  outil  d’acier  trempé  dur  , fait 
en  forme  de  pointe  , qui  fert  à mater. 

Mèche;  c’eft  le  bout  qui  travaille  dans  toutes  les 
efpèces  de  forets. 

Mentonnet,  efpèce  de  tenon  referve  au  talon 
d’une  lame,  pour  porter  fur  lereffort,  & empêcher 
1 e tranchant  de  fe  gâter  en  fe  fermant.  ^ 

Meule  ; pierre  de  grès  , qui  fert  a emoudre  ou 
aiguifer  les  tranchans  des  lames. 

Militaire  ( couteau  à la  ) ; c’eft  un  couteau 
arni  en  haut  par  deux  cachets  d’or  ou  d’argent , fou- 
és  fur  la  platine , & en  bas , par  une  cuvette. 
Mitre  ; c’eft  l’embafe  ou  le  renflement  de  la  lame 
d’un  couteau  qui  pofe  fur  le  manche. 

Mqdèle;  c’eft  un  patron  ordinairement  d acier 


-forgé  & trempé , de  la  pièce  que  le  coutelier  veut 

fabriquer.  _ 

Moignon  ; on  appelle  ainfi  le  bouton  qui  fert  d or- 
nement au  bas  de  la  branche  des  cifeaux  a la  Berge, 

Moine  ; c'eftie  nom  d’une  bourfouflure  qui  pa- 
roît  quelquefois  à l’acier  6c  au  fer  en  le  forgeant. 

Monter  ; c’eft  aflembler  les  parties  d un  ouvrage; 
c’eft  quelquefois  emmancher  , comme  aux  couteaux 
de  table , 6c  autres  inftrumens  femblables  ; c eft  ajuf- 
ter  la  lame,  le  relTort  Scies  côtes  Xk  les  Axer  foü- 
dement  aux  couteaux  de  poches.  Le  monter  en  gene- 
ral eft  une  opération  qui  fe  fait  lorfque  toutes  les 
pièces  font  prêtes  , & ce  n eft  pas  une  des  plus^  ailees  ; 
c’eft  en  vain  qu’un  ouvrier  aura  bien  forge  , bien 
limé,  bien  émoulu,  & bien  poli  toutes  les  pièces; 
inutilement  il  leur  aura  donné  une  belle  proportion  , 
s’il  leur  ôte  la  grâce , ©u  s’il  gâte  le  tout  par  un  mau- 
vais affemblage. 

Mordaches  ; tenailles  de  bois  qu’on  met  dans 
l’étau,  pour  ferrer  des  pièces  qu  on  veut  tenir  fans 
qu’elles  foient  endommagées  par  les  dents  de  létau. 

Mordre  ( fe  ) ; ce  terme  fe  dit  de  deux  lames  de 
cifeaux  qui  ont  le  défaut  de  s’entamer  en  fe  joignant 
trop. 

Morfil  ; c’eft  une  petite  libère  très-mince , très- 
flexible  , & très-coupante , qui  fe  forme  tout  le  long 
d’un  inftrument  tranchant,  & lorfquon  1 émout  fur 
la  pierre  à aiguifer,  & lortqu  on  le  pafle  fur  la  po~ 
liiloire.  11  faut  enlever  le  morfil  fur  la  pierre  à re- 
paffer,  ou  fur  la  pierre  à l’huile  ; fans  cette  précau- 
tion le  morfil  fe  renverfera , le  tranchant  s’ébrèchera, 
& l’inftrument  ne  coupera  plus.  Cette  lifière  miace 
qui  fe  fait  par  i’ufure  ou  le  frottement  de  h pièce , 
contre  la  meule  ou  la  polifToire  , ne  peut  etre  déta- 
chée du  tranchant , parce  qu’elle  eft  trop  flexible  6c 
trop  mince.  On  peut,  fans  fe  blefler  , appuyer  fon 
doigt  fur  le  tranchant  d’un  inftrument , quand  le  mor- 
fil en  eft  enlevé  ; mais  on  fe  blefferoit  fûrement , fi 
le  morfil  y étoit.  Rien  ne  rend  mieux  la  nature  du 
morfil,  & n’explique  plus  nettement  fa  formation, 
que  de  l’appeler  ce  qu’on  nomme  bavure  dans  d’autres 
arts. 

Mouche  ou  a loquet  (couteau à)  ; c’eft  un 
couteau  qui  ne  peut  fe  fermer  qu’en  retirant  le  reflbrt 
avec  le  pouce. 

Moulée  ; c’eft  le  nom  de  la  boue  qui  fe  ramafle 
dans  l’auge  du  coutelier,  & qui  eft  un  compofé  de 
grès,  d’eau,  d’ackr  , de  chapeau  On  dit  que  c’eft 
un  très-bon  fpécifique  contre  la  brûlure , lorfquon 
s’en  fert  fur  le  champ. 

Moulette;  c’eft  la  partie  d’un  clou  de  cifeaux, 
qui  eft  percée,  6c  (ur  laquelle  on  rive  le  clou. 

Moulière  ; nom  dune  veine  molle  & tendre, 
qui  fe  rencontre  dans  une  meule,  ou  dans  les  pierres 
à affiler. 

Moulures  ; ornemens  faits  aux  ouvrages  de  cou- 
tellerie avec  des  cifelets  ou  des  limes. 

Mousse;  ce  terme  fe  dit  d’une  pointe  ou  d’un 
tranchant  qui  ne  font  pas  très- aigus 

Nacre  de  perle  ; nom  d’une  efpèce  de  co- 


quillage , allez  épais  pour  en  tirer  des  manches  de 
couteau. 

Noix  ; c’eft  une  pièce  de  forme  ronde , ou  ovale, 
ou  oélogone,  ou  carrée,  percée  d’un  ou  plufieurs 
trous  , pour  recevoir  , foit  des  branches  , foit  des 
vis. 

Noyure  ; trou  fait  en  entonnoir  , pour  recevoir 
6c  arrafer  la  tête  d’une  vis  , d’un  clou. 

CEil  ; trou  qui  eft  d’une  forme  ovale  alongée. 
CEil  de  cuivre  ; ou  rofette  qu’on  met  aux  cou- 
teaux communs. 

Olivaire  (bouton);  on  appelle  ainfi  l’extré- 
mité d'un  outil,  arrondie  comme  une  olive. 

Onglette  ; échancrure  que  l’on  fait  avec  la  carre 
d’une  lime,  fur  le  dos  & vers  la  pointe  des  lames  de 
couteaux  & des  canifs  qui  font  raflemblées  dans  un 
même  manche  : on  met  l’ongle  dans  cette  entaille 
pour  lever  la  lame. 

Oreiller;  efpèce  de  couffin  de  toile,  rempli 
de  paille  d’avoine  ou  de  bourre  , que  les  couteliers 
mettent  fur  le  chevalet  de  leur  roue  à rémoudre  , 
afin  de  n’être  pas  incommodés  dans  lafituation  con- 
trainte où  ils  font  en  rémoulant. 

Paille  ; c’eft  une  veine  de  fer  ou  d’acier  qui  n’eft 
pas  bien  fondée. 

Pailleux  ; ce  terme  défigne  un  fer  ou  un  acier 
où  il  y a de  ces  veines  mal  foudees  6c  défeftueufes. 

Palette  ; pièce  de  bois  revêtue  d’un  morceau 
d’acier , où  il  y a plufieurs  trous  en  cul-  de-fac , pour 
recevoir  le  bout  d’un  foret , afin  de  percer  à l'archet. 
La  palette  fe  met  fur  la  poitrine  de  l’ouvrier  , 6c  lui 
fert  de  plaftron. 

Panne  ; c’eft  le  bout  applati  d’un  marteau. 

Passer  une  lame  ; c’eft  la  finir,  lui  donner  le 
tranchant. 

Pâté  ; c’eft  un  compofé  de  lames  de  vieux  fer  , 
pour  les  fouder  6c  les  corroyer. 

Peintre  (couteau  de);  dont  la  lame  eft  fort 
mince. 

Perce-meule;  outil  d’acier  armé  de  deux  dents 
à l’extrémité  , avec  lequel  on  fait  le  trou  dans  le 
milieu  d’une  meule  de  grès. 

Perçoir  ; inftrument  pour  mettre,  un  tonneau  en 
perce. 

Pierres  a affiler;  il  y en  a de  différentes  fortes, 
de  différentes  couleurs  , 6c  plus  ou  moins  dures. 

Pierre  sanguine;  minéral  dur,  brillant,  noir 
lorfqu’il  eft  poli , ma  s rougeâtre  étant  pulvérifée. 
Les  couteliers  s’en  fervent  pour  unir  les  poliffoires. 

Pince  ; nom  d’un  outil  d’acier  fait  de  deux  branches 
jointes  enfemble  par  un  axe. 

Plein  ( manihe  ) ; c’eft  un  manche  de  couteau 
dans  lequel  la  lame  eft  ajuftée  à queue  & cfmentee. 

Planche  ( la  ) ; c’eft,  en  terme  de  coutelier , tout 
l’équipage  qui  comprend  la  meule  6c  fes  dépen- 
dances , favoir , l’auge , le  chevalet , 6c  la  planche 
fur  laquelle  s’étend  rémouleur 

Planche  (limer  ou  émoudre  en);  c’eft  dreffer 
une  pièce  à la  lime  6c  à la  meule. 

Plane  ; efpèce  de  couteau  à deux  manches. 
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Planer.  ; c’eft  battre  une  lame  de  métal,  & Ta-  j 
mincir  par-tout  également. 

Plate-bande  (couteau  à)  ; c’eft  un  couteau 
garni  d’or  ou  d’argent  fur  le  dos  de  la  lame , du  refl'ort 

des  platines  , de  manière  que  les  bandes  tiennent 
les  côtes  des  manches,  & ne  laiffent  voir  aucuns 
clous  apparens.  _ i 

Plate  semelle  (couteau  à)  ; celui  dont  le  mancne 
eft  fait  de  deux  côtes  d’ivoire  ou  de  bois , fixées  par 
trois  clous  fur  la  ioie  plate. 

Platines  ; lames  d’acier  ou  de  tôle  dont  on  garnit 
intérieurement  un  couteau  a reffort  pour  le  rendre 
folide. 

Plomb  ; les  maîtres  couteliers  appellent  1 aplomb  , 
une  malle  de  ce  métal  fur  laquelle  ils  coupent  avec 
le  rofeitier,  ces  petites  rofettes  dont  ils  fe  fervent 
pour  monter  les  rafoirs. 

Poinçon  ; inflrument  pour  percer  le  papier. 

Pointe  ; c’eft  la  partie  la  plus  groffe  Ôc  la  plus 

large  du  rafoir  qui  efl:  vers  le  bout. 

Pointeau  a contre-marquer  ; outil  d’acier 
trempé  , dont  la  pointe  efl  faite  de  court. 

Poire  ; forte  d’ornement  qui  fe  fait  quelquefois 
au  bas  de  la  branche  d’un  inflrument. 

Polir  , c’eft  effacer  les  traits  de  la  meule  fur  la 
poliffoire. 

Folissoire  des  couteliers  ; leurs  poliiloires 
font  des  efpèces  de  meules  de  bois  de  noyer  d’un 
pouce  environ  d’épaiffeur , & d un  diamètre  a vo- 
lonté : c’eft  fur  ces  meules  que  la  grande  roue  fait 
tourner,  qu’ils  adouciffent  & polillent  leur  ouvrage 
avec  de  l’émeri  8c  de  la  ootee. 

Pomme  ; efpèce  d’ornement  fait  au  milieu  d’une 
branche  d’inftrument. 

Pompe  (couteauà);  dont  le  refl’ort  eft  fendu  pour 
loger  une  bafcule. 

JPompe  ( canif  à ) ; dont  la  lame  rentre  8c  fe  ren- 
ferme dans  le  manche. 

Potées;  on  donne  ce  nom  aux  fubftances  pulvé- 
rifées  Sc  préparées  pour  polir  les  métaux  & les 
manches  d’inftrumens. 

Poudre  (couteau  à ) ; c’eft  un  couteau  de  toilette 
pour  s’ôter  la  poudre  du  vifage. 

Prêler  ; c’eft  frotter  avec  la  plante  appelée 
prêle. 

Queue, (la)  d’un  couteau  a gaine,  ou  la  soie 
eft  cette  partie  déliée  qui  termine  la  lame  , & qui 
entre  8c  fe  cimente  dans  le  manche  de  l’inftrument. 

Queue  de  rat  ( lime  à ) ; c’eft  une  lime  ronde  , 
dont  la  forme  eft  femblable  à la  queue  d’un  rat , d’où 
lui  vient  fon  nom. 

Queux  ; pierre  dure  fur  laquelle  particulièrement 
les  couteliers  aiguifent  & avivent  les  inftrumens  de 
fer  deftinés  à couper.  Il  y a différentes  fortes  de  queux; 
les  unes  pour  les  rafoirs , les  autres  pour  les  couteaux , 
d’autres  pour  les  lancettes  , 8c  d’autres  encore  pour 
les  cifeaux. 

Piabat-eau  ; c’eft  un  morceau  ou  de  femelle  ou 
de  vieux  chapeau , qu’on  tient  applique  contre  la 
»ieulç,au  deflus  de  l’auge  pleine  d’eau,  où  elle  trempe 
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par  fa  partie  inférieure.  La  fonction  du  rabat-eau  eft 
d’arrêter  l’eau  qui  fuivroit  la  meule  dans  fon  mouve- 
ment circulaire,  8c  qui  feroit  portée  au  vifage  de  l’ou- 
.vrier  couché  fur  la  planche.  Il  y a un  petit  morceau 
de  carte  placé  devant  la  poliffoire  pour  une  fin  toute 
femblable  ; elle  fépare  le  fuperflu  de  l’émeri  dont  la 
poliffoire  s’enduit , à mefure  que  l’on  polit , 8c  l’em- 
pêche de  moucheter  l’ouvrier  beaucoup  plus  qu’il 
ne  l’eft. 

Rabattre;  c’eft  une  des  façons  qu’on  donne  fur 
l’enclume,  à la  forge  8c  au  marteau  , à une  pièce  de 
coutellerie,  qui  doit  être  tranchante. 

Rabillage  ; ce  font  les  réparations  que  l’on  fait 
aux  inftrumens  de  coutellerie  qui  ont  fervi. 

Rabot  (rafoir  à);  efpèce  de  rafoir  propre  à 
apprendre  à fe  rafer  foi-même  fans  fe  couper. 

Rainure  ; cavité  longitudinale  qui  fe  fait  au  cife- 
let  ou  à la  lime. 

Ramponeau  ( couteau  à la)  ; c’eft  un  couteau 
de  la  longueur  d’un  pied  8c  au  defiùs,  8c  dont  le 
manche  8c  la  lame  ont  1 5 à 18  lignes  de  largeur. 

Rasoir;  inflrument  dont  la  deftination  eft  de  rafer 
le  poil , la  barbe  ; il  eft  compofé  d’une  lame  très-tran- 
chante 8c  d’ür.e  chiffe. 

Recuire  ; c’eft,  après  que  l’acier  a été  trempé  , le 
remettre  au  feu  8c  lui  faire  fubir  un  certain  degré  de 
chaleur  qu’on  appelle  recuit  , pour  lui  ôter  fa  trop 
grande  dureté , 8c  empêcher  que  le  tranchant  ne 
s’égrène. 

Récurer  ; c’eft  blanchir  les  ouvrages  avec  un 
morceau  de  grès  après  qu’ils  ont  été  trempés , afin  de 
voir  la  couleur  du  recuit  qui  leur  convient. 

Redresser;  c’eft  dreffer  fur  le  tas  avec  le  tran- 
chant du  marteau  une  pièce  d’acier  après  l’avoir  trem- 
pée. 

Refouler  ; c’eft  frapper  fur  un  morceau  de  fer 
ou  d’acier , dont  le  bout  chauffé  à blanc  eft  pofé 
fur  l’enclume  , ce  qui  oblige  cette  pariie  de  fe  fouler, 
8c  de  fe  renforcer. 

Refouler  l’enlevure  ; c’eft  ployer  en  équerre 
l’enlevure  d’un  rafoir  fait  en  bobèche. 

Régence  (grattoir  à la)  ; celui  qui  a un  feul  tran- 
chant fur  fa  convexité. 

Relever  les  mitres  ; c’eft  forger  l’embafe  d’une 
lame  de  couteau  à gaine. 

Rémouleur  ; celui  qui  repaffe  8c  refait  la  pointe 
ou  le  tranchant  à quelque  inftrument , fur  une  meule 
tournante.  Quoique  tous  les  couteliers  foient  des 
rémouleurs , ce  terme  ne  fe  dit  guère  que  de  ce 
qu’on  appelle  plus  communément  des  gagne-petits. 

Repasser  ; on  dit  repayer  un  couteau  , une  ferpe , 
un  croiffant , une  faux  , quand  on  les  paffe  fur  la 
meule  pour  les  mieux  faire  couper. 

Ressort;  c’eft  la  partie  d’acier  qui  eft  renfermée 
entre  les  deux  côtés  du  manche  du  couteau , 8c  qui 
fait  en  haut  la  fonâion  de  rejjort  contre  le  talon  de  la 
lame  qu’elle  tient  ouverte  ou  fermée  à diferétion. 

Ressort  de  renvoi;  on  appelle  ainft  tout  reffort 
qu’on  place  entre  deux  branches  pour  les  tenir  ou 
fermées , ou  bien  ouvertes. 

Ressort 
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Ressort  brisé  (couteau  à)  ; c’eft  un  couteau 
dont  le  reffort  fe  fépare  & fert  de  bafcule  à la  lame. 

Riffler  ; c eft  limer  dans  des  cifelures  & canne- 
lures courbes. 

Riffloir  ; lime  courbe  par  le  bout,  pour  agir 
dans  des  gouttières  ou  cifelures  courbes. 

River;  c’eft  faire  une  petite  tête  au  bout  dune 

goupille.  A , 

Rivure  ; c’eft  le  nom  d un  clou  dont  la  tete  ot  la 
pointe  également  applaties , unifient  une  pièce  avec 
une  autre. 

Rosettes  ; petites  rofes  ou  fleurons  d argent  ou 
de  cuivre  , dont  les  couteliers  fe  fervent  pour  mon— 
ter  leurs  rafoirs , couteaux,  &C  autres  inftrumens.  Ils 
font  les  rofettes  de  cuivre  , & prennent  chez  les  or- 
fèvres celles  d’argent. 

Rosettes  pleines  ; on  nomme  ainfi  celles  qu  on 
fait  au  tour.  Elles  font  plus  folides , étant  plus  épaifles 
que  les  autres. 

Rosettier  ; outil  dont  fe  fervent  les  couteliers 
pour  faire  ces  petites  rofettes  de  cuivre , avec  lef- 
quelles  ils  montent  plufieurs  de  leurs  ouvrages.  C eft 
une  efpèce  de  poinçon  en  forme  d emporte-piece  , 
qu’ils  frappent  fur  un  bloc  de  plomb,  une  feuille  de 
laiton  entre  deux.  Les  orfèvres  fe  fervent  auflfi  du  ro- 
fettier  pour  faire  les  rofettes  d’argent. 

Roue  ; la  roue  des  couteliers,  qu’un  garçon  tourne 
avec  une  manivelle  de  far , fert  adonner  le  mouve- 
ment aux  meules  & aux  poliffoires  fur  lefquelles  fe 
rémoulent , s’adouciffent  & fe  poliffent  les  ouvrages 
tranchans  & coupans  de  coutellerie  ; comme  les  cou- 
teaux , rafoirs,  cifeaux  , &c. 

Rouge  d’Angleterre  ; c’eft  une  potée  propre 
à polir  l’acier  au  noir. 

Sabler  l’acier;  c’eft  jeter  du  fable  fur  l’acier 
pendant  qu’il  eft  dans  le  feu. 

Scier  ( couteau  à)  ; c’eft  une  lame  de  rafoir  ou 
de  couteau  emmanchée,  fur  le  tranchant  de  laquelle 
on  a fait  des  dents  pour  en  faire  une  fcie. 

Secret  (couteau  à)  ; dont  la  lame  ne  s’ouvre 
qu’au  moyen  d’un  reffort  caché. 

Semelle  plate  ; c’eft  la  queue  large  & plate  d’une 
lame. 

Serpette;  couteau  dont  la  lame  eft  courbe,  & 
fert  à tailler  les  petites  branches  des  arbres  fruitiers 
& de  la  vigne. 

Serre-ciseaux;  outil  qu’on  ferre  dans  l’étau  , 
pour  contenir  les  anneaux  des  cileaux. 

Soie  ; c’eft  la  queue  d’une  lame  de  couteau  de 
table;  la  foie  eft  féparée  de  la  lame  par  la  moitié. 

Souder  ; c’eft  unir  des  parties  de  métal  par  des 
chaudes  fuantes. 

Soudure  ; mélange  de  plufieurs  métaux  fufibles 
pour  en  faire  une  compofition  propre  à (ouder  deux 
pièces  de  métal  enfemble. 

Stylet  ; couteau  fort  étroit , propre  à dépecer  les 
viandes. 

Suant  ; ce  terme  fe  dit  d’un  métal  dont  la  furface 
entre  en  fufion. 
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Surchauffé  ; acier  ou  métal  auquel  on  a fait 
fubir  un  trop  grand  degré  de  feu. 

T ; c’eft  la  figure  &.  le  nom  d’une  vis  qui  tient  la 
lame  avec  le  manche  d’un  couteau  fans  clous. 

Table  (couteau  de)  ; couteau  à gaine , & dont  la 
lame  ne  fe  replie  point  dans  le  manche. 

Talon  ; c’eft  la  partie  de  la  lame  qui  eft  fixée  au 
manche  par  le  clou. 

Tambour  ( couteau  à ) ; c’eft  le  nom  qu’oa 
donne  à un  couteau  à gaine  dont  la  mitre  eft  ronde. 

Tarauder  ; c’eft  faire  des  filets  de  vis  dans  un 
trou  avec  le  taraud  ; outil  d’acier  trempé. 

TXs  ; infiniment  de  fer  acéré  & ajufté  fur  un 
billot,  dont  fe  fervent  les  couteliers  pour  retenir  les 
mitres  des  couteaux  de  table  , c’eft-à-dire  , y former 
ce  rebord  entre  la  lame  du  couteau  & la  foie  , qui 
fert  à l’emmancher. 

Tasseau  ; petit  tas  ou  enclume  ambulante. 

Tenace  ( métal  ) ; dont  les  parties  ne  fe  féparent 
que  difficilement. 

Tenailles  ; outil  compofé  de  deux  branches  liées 
par  un  axe  ; il  y en  a de  droites , de  croches  & de 
diverfes  grandeurs.  Quelques-unes  font  échancrées 
entre  les  mâchoires,  de  manière  à pouvoir  y placer 
la  queue  d’une  pièce  à demi  forgée  : on  les  appelle 
tenaille  à rabattre. 

Tenon  ; c’eft  une  éminence  qui  bat , porte,  ou 
s’engrène  dans  un  trou , dans  une  denture. 

1 Ête  d’aigle  ( couteau  à ) ; celui  dont  la  garni» 
ture  d’argent  & la  plate-bande  font  feftonnées , & 
dont  les  côtes  d’écailles  ont  été  imprimées  à chaud 
dans  des  feftons. 

Tête  de  marteau  , c’eft  le  gros  bout  ; comme 
le  petit  bout  eft  la  panne. 

Tige  ; c’eft  la  partie  mince  & longue  d’un  inftru-t 
ment. 

Tire-bouchon;  inftrument  d’acier  tourné  en 
fpirale  , deftiné  à déboucher  des  bouteilles  : il  y a 
des  tire-bouchons  en  cage  , en  crochet,  &c. 

Tire  - filet  ; outil  pour  former  des  filets  fur  les 
matières. 

Toilette  (couteau  de)  ; couteau  dont  la  lame 
eft  fort  mince  & à double  tranchant  emouffe. 

Tourneur  de  roue,  ou  compagnon  de  la. 
manivelle;  c’eft  l’homme  qui  tourne  la  roue  du 
coutelier. 

Tourne-a-gauche  ; outil  avec  lequel  on  fait 
tourner  le  taraud. 

Tranchant  ( le  ) ; c’eft  le  coupant  ou  la  partie 
la  plus  mince  de  la  lame. 

Tranchant,  (mettre  à)  ; c’eft  , après  avoir  blan- 
chi & dégroffi  une  lame  d’acier,  faire  fon  tranchant 
(ur  une  meule  particulière. 

Tranche  ; outil  acéré  pour  couper  le  ter  à 


ftiaud. 

Tranche-lard  ; couteau  dont  la  lame  eft  très- 
nince  , pour  couper  le  lard  en  parties  très-déliées. 

Trempe  ( faire  la  ) ; c'eft  . loi  (que  î acier  a pris 
un  certain  degré  de  chaleur,  le  plonger  i-bitement 
dans  l’eau  fraîche  pour  enrcllerer  ies  poies  Sc  le  aurcir. 

H. 
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Trempe  en  paquet  ; cette  trempe  fe  fait  pour 
des  pièces  de  fer  en  paquet , que  l’on  a cimentées 
dans  une  boîte  de  tôle  ou  dans  un  creufet , & que 
l’on  trempe  tout  à-la-fois  dans  l’eau  fraîche  lorfque 
ces  pièces  font  ardentes. 

Tripoli  ; pierre  tendre , de  couleur  rougeâtre  , 
dont  on  fe  fert  pour  polir. 

Trusquin  ; outil  pour  tracer  des  lignes  paral- 
lèles , ou  tracer  une  cannelure  droite. 

Turque  , ( couteau  à la  ) celui  qui  a le  manche 
ovale  avec  un  pan  pour  marquer  le  dos , &la  coquille 
en  demi-rond  creux , avec  un  fimple  blet  au  bord. 

Virole  ; partie  d’or  , ou  d’argent , ou  de  cuivre  , 
qu'on  met  au  bout  du  manche  d’un  couteau. 
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Viroleürs  ; nom  donné  aux  ouvriers  qui  ne 
font  que  des  viroles. 

Vis, pièce  de  fer  ou  d’acier  taraudée  pour  tenir 
dans  un  trou  par  le  moyen  des  filets. 

V is  ailée  ; celle  qui  a une  platine  pour  la  tourner 
avec  les  doigts , fans  avoir  befoin  d’un  tourne- vis. 

Vis  a tête  noyée  ; celle  dont  la  tête  ne  déborde 
point  étant  limée  raz. 

Vis  en  goutte  de  suif  ; celle  dont  la  tête  efl 
faits  en  arrondiffant  & bombée  en  faillie. 

Vis  de  rappel  ; c’eft  une  vis  fixée  parles  deux 
extrémités  , laquelle  tourne  fur  fon  pivot  & fur 
fon  embafe  , avec  une  noix  qui  monte  & defcend. 


COUVREUR  EN  B ATIMENS. 

( Art  du  ) 


Couvreur  ; ouvrier  qui  s’applique  à couvrir 
le  defïùs  des  bâtimens. 

De  tout  temps  l’homme  s’efi:  vu  dans  la  néceffité 
de  chercher  un  abri  contre  les  injures  de  l’air.  La  vie 
errante  que  menèrent  prefque  toutes  les  familles  dans 
les  premiers  fiècîes  , & le  défaut  d’outils , les  rédui- 
firent  à n’avoir  d’autres  retraites  que  les  antres  & 
les  cavernes.  Les  premiers  logemens  ont  été  pro- 
portionnés aux  circonflances  locales  que  préfentoit 
chaque  climat , & relatifs  aux  lumières  & au  génie 
des  différens  peuples.  Les  bois  offroient  tant  de 
facilités  à l’homme  pour  fe  conflruire  un  logement , 
que  l’on  en  aura  profité  d’abord  dans  ces  temps 
reculés.  Les  rofeaux  , les  herbes  , les  branches  , les 
feuilles  & les  écorces  des  arbres  , ont  été  les  pre- 
miers matériaux  dont  on  a fait  ufage.  On  a com- 
mencé par  entrelacer  groffièrement  les  branches  des 
arbres  on  les  a foutenues  fous  quelques  perches , 
& l’on  a recouvert  ces  premières  cabanes  de  feuilles 
ou  de  gazon.  Leur  forme  étoit  fans  doute  circu- 
laire : un  trou , pratiqué  à la  pointe  du  toit , donnoit 
iffue  à la  fumée  du  foyer , placé  dans  le  milieu  de 
la  cabane.  Ces  bâtimens  n’exigeoient  ni  grands 
apprêts  , ni  grandes  connoiffances. 

On  voit  encore  de  nos  jours  dans  différentes  con- 
trées des  deux  Indes  , quantité  de  cabanes  conf- 
truites  aufli  groffièrement  que  dans  les  premiers 
âges  du  monde.  On  voit  dans  les  pays  les  plus 
feptentrionaux  , & par  conféqtient  les  plus  froids  , 
des  cabanes  entièrement  confinâtes  avec  des  peaux 
& des  os  de  clâen  de  mer  ou  d’autres  grands 
poiffons. 

Dans  le  nord  de  la  Suède  , les  toits  des  maifons 
font  prefque  à plat  : on  fe  contente  d’étendre  fur 
les  folives  du  plancher  fupérieur , & qui  tiennent 
Heu  de  chevrons , de  l’écorce  de  bouleau , dont  la 


fubflance  efl  prefque  incorruptible  ; & on  recouvre 
ces  écorces  d’une  épaiffeur  de  terre  fuffifante  pour 
y pouvoir  femer  du  gazon. 

Au  Pérou  , & fur-tout  à Lima  , où  il  ne  pleut 
jamais  , les  maifons  font  terminées  en  terrafles  , 
qui  ne  confiftent  que  dans  une  claie  très-feirée  , 
fur  laquelle  on  répand  à une  certaine  épaifleur  du 
fable  fin  ; cela  fuffit  pour  recevoir  & abforber  les 
rofées  qui  y font  journalières  & très-abondantes. 

L’art  de  couvrir  les  toits  exige  plus  d attention 
qu’on  ne  penfe  : il  efl  bien  eflenâel , pour  la  con- 
fervation  d’un  bâtiment  , que  la  couverture  foit 
faite  avec  intelligence  & entretenue  avec  foin  : un 
femblable  travail , entrepris  & execute  par  un  ou- 
vrier infidèle  ou  mal  habile  , occafionneroit  la  ruine 
du  bâtiment  le  plus  folide  , après  l’avoir  rendu  inha- 
bitable par  fa  négligence  ou  fa  friponnerie , dont 
les  premiers  effets  feroieut  la  pourriture  des  char- 
pentes & la  dégradation  des  murailles. 

Pour  qu’un  toit  foit  exaélement  recouvert  , on 
doit  exiger  du  couvreur  que  l’eau  n’y  puiffe  jamais 
pénétrer , foit  par  les  noues  , foit  par  les  faîtières  , 
ni  qu’elle  puiffe  s’infinuer  dans  les  murs  par  les 

égouts.  A ; 

Quand  on  termine  par  une  terrafie  un  batiment 
voûté , on  la  recouvre  avec  des  chapes  de  ciment  , 
ou  avec  du  plomb  , ou  avec  de  larges  tablettes  de 
pierre  dure  , dont  on  réunit  les  joints  avec  des 
maflics  de  différente  efpèce. 

On  couvre  certains  grands  édifices  avec  du 
plomb  , ou  des  lames  de  cuivre  , ou  avec  de  la 
tôle  de  fer. 

Comme  ces  fortes  d’ouvrages  ne  font  -pas  du 
reffort  des  couvreurs  ordinaires , & que  les  terraffés 
& les  couvertures  où  l’on  emploie  des  métaux 
s’exécutent  par  d’autres  ouvriers  , nous  nous  dif- 
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penlerons  d’en  parler  ici , ne  voulant  maintenant 
nous  occuper  que  de  ce  que  nous  appelions  1 Art 
du  Couvreur.  _ 

Mais  avant  d’entrer  dans  les  details  des  procédés 
propres  aux  diftérentes  manières  ufitees  de  couvrir 
les  bàtimens  , nous  allons  rapporter  encore , d après 
l’ancienne  Encyclopédie  , quelques  obfervations 
générales  & préliminaires. 

La  couverture  cil  la  partie  extérieure  d un  bâti- 
ment la  plus  élevée  , qui  défend  tontes  les  inté- 
rieures des  injures  de  l’air , & qui  eft  foutenue  de 
tout  côté  fur  des  bois  appuyés  d’un  bout  fur  les 
murs  de  la  maifon , & de  1 autre  aux  arc-boutes  ou 
affemblés  , foit  enfemble  , foit  avec  d’autres  bois 
qui  font  partie  de  la  charpente.  On  couvre  les  mai- 
fons  ou  de  plomb  , ou  d’ardoife  , ou  de  tuile  , ou 
de  bardeau  , ou  de  chaume.  Plus  la  matière  eft 
pefante , plus  le  toit  doit  être  bas  ; pour  l’ ardoife  , 
on  peut  donner  au  toit  une  hauteur  égale  à fa  lar- 
geur. Pour  la  mile  , la  hauteur  n’en  peut  être  que 
les  deux  tiers  , ou  tout  au  plus  les  trois  quarts  de  la 
largeur.  S’il  y a des  croupes  ou  boîtes  de  toit  qui 
ne  foient  point  bâties  en  pignon  , mais  couvertes  en 
penchant  comme  le  refte  du  comble , il  faut  tenir 
ces  croupes  plus  droites  que  les  autres  couvertures. 
Autrefois  on  ne  faifoit  que  des  couvertures  droites , 
hautes  , & n’ayant  de  chaque  côté  qu’une  pente 
terminée  en  pointe  au  comble.  Ces  toits  avoient  des 
avantages  , mais  iis  occafionnoient  trop  de  dêpenfe 
en  mile  , en  ardoife,  en  charpente,  & ils  renfer- 
moient  trop  peu  d’efpace  : on  les  a donc  abandonnés 
pour  les  manfardes. 

Quand  on  couvre  de  tuile  , on  place  les  chevrons 
à deux  pieds  ou  feize  pouces  au  plus  de  diftance. 
Le  millier  de  tuiles  du  grand  moule  , fait  fept  toifes 
de  couvert.  Ces  tuiles  ont  treize  pouces  de  long  , 
huit  de  large  , & quatre  pouces  trois  lignes  de 
pureau  ; on  appelle  de  ce  nom  , la  portion  de  tuile 
qui  refte  découverte  quand  elle  eft  en  place.  La 
grandeur  des  tuiles  du  petit  moule  eft  communé- 
ment de  neuf  à dix  pouces  de  long , fur  fix.  de  large , 
& trois  pouces  &derni  de  pureau.  Les  miles  rondes  , 
ou  creufes , ou  en  f couchée , demandent  un  toit 
extrêmement  plat.  Il  y a de  l’ardoife  de  onze  pouces 
de  long  , fur  fix  à fept  de  large  , & deux  lignes 
d’épais  ; c’eft  la  carrée  forte.  La  carrée  fine  a douze 
à treize  pouces  de  large,  fur  une  ligne  d’épais.  Le 
millier  fait  quatre  toifes  de  couverture  , en  lui  don- 
nant trois  pouces  & demi  de  pureau  ; en  la  ména- 
geant bien  , elle  peut  former  jufqu’à  quatre  toifes 
& demie.  Le  bardeau  , ou  ces  petits  ais  qu’on  fubl- 
titue  à la  tuile  , ne  charge  pas  les  maifons  ; on  les 
appelle  aijjis  ou  aijfantes.  On  les  emploie  commu- 
nément aux  hangards.  Il  faut  qu’ils  loient  ians 
aubier.  Si  on  en  fait  des  toits  de  maifon  , il  ne  fera 
pas  néceffaire  que  la  charpente  foit  forte.  Il  n’y 
faudra  pas  épargner  le  clou  , non  plus  qu’à  l’ardoife. 
Il  durera  plus  long-temps  fi  on  le  peint  à l’huile. 
A la  campagne  , on  couvre  de  chaume  ou  de  paille 
de  feigle  non  battue  au  fléau  ; après  que  les  faîtes  & 
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fous-faites  font  pofés  , on  y attache  avec  des  gros 
ofiers  ou  des  baguettes  de  coudrier  , de  grandes 
perches  de  chêne  , à trois  pieds  de  diftance  ; on  lie 
ces  perches  avec  de  plus  petites  qu’on  met  en  tra- 
vers , & l’on  applique  là-deffus  le  chaume  ou  la 
paille  qu’on  fixe  avec  de  bons  liens.  Plus  ces  liens 
font  ferrés  & le  chaume  preffé  & égal , mieux  la 
couverture  eft  faite.  Il  y a des  couvertures  de  jonc 
& de  rofeaux.  Quelquefois  on  gâche  la  paille  avec 
de  la  terre  & du  mortier. 

On  accroche  la  tuile  à la  latte  ; on  y cloue  l’ar- 
doife après  l’avoir  percée  d’un  coup  de  marteau  ; 
c’eft  pour  cela  qu’on  remarque  à la  mile  une  encré- 
nure  en  défions.  Le  pureau  eft  plus  grand  ou  plus 
petit,  félon  la  diftance  des  lattes.  Voilà  en  quoi  con- 
fifte  tout  l’ouvrage  du  couvreur  , qui  demande  plus 
de  harclieffe  & de  probité  que  d’adreffe.  La  latte  eft 
attachée  fur  les  chevrons. 

Comme  il  eft  quelquefois  difficile  de  vérifier  l’ou- 
vrage du  couvreur , il  n’a  pas  de  jjeine  à tromper  ; 
il  peut  compter  plus  de  tuile  ou  d ardoife  qu’il  n’en 
emploie  ; il  peut  employer  de  mauvaife  latte  & de 
la  tuile  mal  façonnée  ; il  peut  difpofer  la  neuve  de 
manière  quelle  foit  mêlée  avec  la  vieille  , ou  quelle 
lui  ferve  de  cadre.  Il  n’y  a que  la  ftipulation  avant 
que  l’ouvrage  commence  , & un  examen  attentif 
après  que  l’ouvrage  eft  achevé  , qui  puifle  mettre  à 
couvert  de  la  tromperie. 

Le  toifer  de  la  couverture  n’a  rien  de  difficile  , 
les  dimenfions  étant  données  ; mais  il  eft  quelque- 
fois dangereux  de  les  prendre  fur  le  toit.  Quand  on 
les  a , il  faut  fuppofer  la  couverture  plane  , & 
ajouter  au  produit  pour  le  battellement  un  pied 
carré  ; pour  la  pente  , un  pied  carré  ; pour  le  pofe- 
ment  de  gouttière  , un  pied  carré  ; pour  une  vue 
de  faîture  , fix  pieds  ; pour  un  œil  de  bœuf  commun , 
dix-huit  pieds  , pour  les  lucarnes  , demi  - toife  ou 
une  toife  , félon  leur  forme. 

Il  n’eft  pas  difficile  de  favoir  ce  qu’il  doit  entrer 
d’ardoifes  ou  de  tuiles  dans  une  couverture , les  di- 
menfions de  l’ardoife  étant  données , l’étendue  de 
la  couverture , & la  quantité  de  pureau  ; ce  qu’on 
a toujours. 

On  appelle  couverture  à la  mi-voie  , celle  où  1 on 
a tenu  les  tuiles  moins  ferrées  que  dans  la  couver- 
ture ordinaire.  Cette  manière  de  couvrir  convient 
à tous  les  ateliers  où  il  faut  ménager  une  ifiue  à la 
fumée , ou  à des  vapeurs  incommodes  ou  nuifibles. 

On  fait  les  couvertures  des  bàtimens  comme  on 
vient  de  le  dire  , avec  diftérentes  matières  ; i°.  avec 
du  chaume  ou  du  rofeau  ; a0,  avec  du  bardeau  , 
qui  eft  fait  de  merrain  ou  de  douves  de  vieilles 
futailles  ; 30.  avec  de  la  tuile  , qui  eft  une  terre 
cuite  ; 40.  avec  de  l’ardoife , pierre  feuilletée  que 
l’on  tire  de  quelques  carrières  particulières  ; 5 - avec 
certaines  pierres  plates  qu’on  appelle  laves  , ce  qui 
fe  trouvent  dans  certains  cantons  ; 6 . avec  de  la 
tourbe  ; 70.  avec  des  planches  ; S '.  avec  des  lames  de 
métal;  90.  enfin,  avec  de  la  terre  , avec  du  ciment, 
avec  toutes  matières  qui  peuvent  arrêter  la  pluie. 
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Des  couvertures  faites  avec  du  chaume  ou  avec  du 
rofeau. 

Pour  faire  une  couverture  folide  avec  du  chaume, 
on  recommande  aux  moiffonneurs  de  couper  les 
fromens  allez  haut  pour  qu’il  refie  une  plus  grande 
longueur  de  paille  fur  terre  ; c’eft  la  partie  du  pied 
de  cette  paille  , qui  eft  la  plus  forte  , & qu’on  appelle 
le  chaume  ; c’eft  celle  qui  a le  plus  de  confiftance  , 
& qui  fait  une  bien  plus  folide  couverture  que  ne 
pourrait  faire  la  paille  ordinaire.  Dans  les  années  où 
les  fourrages  font  forts  & très-élevés  , les  chaumes 
donnent  une  meilleure  couverture  que  lorfqu’ils 
font  bas  & menus. 

On  emploie  de  préférence  le  chaume  de  feigle 
pour  couvrir  les  glacières  , parce  qu’il  eft  impor- 
tant que  ces  couvertures  ne  puiflent  donner  aucun 
paflage  à l’air  : au  défaut  de  chaume  de  feigle , la 
paille  la  plus  menue  eft  la  plus  propre  à employer 
pour  cet  ufage. 

Comme  le  chaume  fait  une  couverture  légère  , 
il  eft  par  conféquent  inutile  de  donner  beaucoup 
de  force  à la  charpente  du  toit  ; mais  il  faut  aufti 
que  le  toit  ne  foit  ni  trop  plat , ni  trop  roide  : s’il 
étoit  trop  plat , l’eau  y couleroit  trop  lentement  & 
pourroit  pénétrer  pins  aifément  dans  le  chaume , ce 
qui  le  pourriroit  en  peu  de  temps  : ft  au  contraire 
le  toit  étoit  trop  roide  , plufteurs  parties  du  chaume 
s’échapperoient  peu -à- peu  , & on  appercevroit 
bientôt  l’eau  des  pluies  pénétrer  dans  le  batiment. 
On  obferve  ordinairement  de  donner  au  toit  une 
pente  de  quarante  - cinq  degrés  ; cela  regarde  le 
charpentier,  qui  chevale  & brandit  les  chevrons 
fur  le  faîte , ainft  que  fur  les  pannes  , & qui  les  fait 
déborder  de  dix-huit  pouces  la  face  extérieure  du 
mur , afin  que  le  couvreur  en  chaume  puifte  former 
l’égoût  pendant. 

On  pofe  ordinairement  les  chevrons  à -deux  pieds 
de  diftance  les  uns  des  autres  , à compter  du  milieu 
d’un  chevron  au  milieu  d’un  autre  , parce  qu’il  fuffit 
qu’il  y ait  trois  chevrons  fous  chaque  latte. 

Le  couvreur  commence  par  latter  le  toit  ; il  cloue 
les  cours  de  lattes  à ftx  ou  fept  pouces  de  diftance 
fur  les  chevrons.  Dans  les  endroits  où  le  bois  eft 
rare  , on  n’emploie  point  de  lattes  clouées  ; on  y 
fubftitue  de  menues  perches  de  ftx  ou  fept  pieds 
de  longueur , qu’on  attache  avec  des  harts  ou  liens 
d’ofter  fur  des  chevrons  de  brin , qui  ordinairement 
ne  font  pas  écarris  , & qui  font  arrêtés  avec  des 
chevilles  de  bois  fur  la  panne  ou  fur  le  faîtage;  on 
les  chevauche  même  inégalement  fur  les  pannes, 
& on  n’obferve  point  de  les  pofer  au  bout  les  unes 
des  autres.  Cette  partie  de  charpente  groffière  s’exé- 
cute par  les  mêmes  ouvriers  qui  entreprennent  la 
couverture  de  chaume. 

La  charpente  étant  établie  , le  couvreur  javelle  le 
chaume  : il  fe  fert  pour  cela  d’une  faucille  qu’il  tient 
de  la  main  droite  ; il  prend  au  meulon  une  petite 
bradée  de  chaume  , qu’il  fecoue  à terre  pour  faire 
tomber  peu  à peu  les  brins  5 & les.  égaler  ; il  donne 


toutes  fes  fecouftes  dans  un  même  fens , & arrange! 
les  brins  de  chaume  à peu  près  parallèlement  les 
uns  aux  autres.  S’il  arrive  qu’il  laifle  tomber  quelque 
poignée  un  peu  groffe  qui  ne  s’arrange  pas  bien  , il 
la  reprend  & la  divife  avec  la  pointe  de  fa  faucille 
pour  en  mieux  arranger  les  brins  ; enfuite  il  reprend 
au  tas  de  nouveau  chaume  ; il  l’arrange  de  la  même 
façon  ; & quand  il  a formé  devant  lui  un  tas  d’en- 
viron trois  ou  quatre  pieds  de  longueur  , fur  un 
pied  d’épaiffeur  & deux  pieds  de  largeur  , il  fourre 
fes  fabots  fous  la  longueur  du  petit  tas  , & prend 
par  petites  parties  le  chaume  qu’il  vient  d’arranger  ; 
il  les  appuie  avec  fes  mains  fur  le  devant  de  fes 
jambes  ; il  les  peigne  groftïèrement  avec  fes  doigts  ; 
il  en  preffe  les  brins  les  uns  contre  les  autres  ; il 
arrache  avec  fes  mains  les  pailles  qui  débordent  & 
qui  ne  font  pas  bien  engagées  avec  le  refte;  il  frappe 
du  plat  de  la  main  fur  la  portion  qu’il  a arrangée  , 
& il  forme  ainft  ce  qu’on  nomme  une  javelle  de 
chaume , c’eft-à-dire,  un  petit  tas  dont  les  brins  font 
fort  rapprochés  les  uns  des  autres  , & qui  forment 
un  tout  d’une  confiftance  fuffifante  ; enfuite  il  lève 
cette  javelle  , & il  la  pofe  dans  un  lieu  propre  fur 
un  lien  de  paille  : après  quoi , il  forme  une  fécondé 
javelle  comme  il  a fait  la  première  , & il  lie  ces  deux 
javelles  enfemble  avec  le  même  lien  de  paille , afin 
de  pouvoir  les  monter  commodément  fur  le  toit. 
Quand  l’ouvrier  a formé  deux  , trois  ou  quatre 
cents  bottes  de  javelles  , il  commence  la  couverture 
du  toit , en  s’y  prenant  de  la  manière  que  je  vais 
l’expliquer.  J’obferve  ici  qu’il  n’eft  pas  poftïble  de 
bien  javeler  du  chaume  fec  , parce  qu’il  eft  trop 
roide , & qu’il  fe  rompt  au  lieu  de  s’arranger  : on 
ne  peut  pas  non  plus  faire  une  bonne  couverture 
avec  des  javelles  trop  sèches  , ce  qui  oblige  de  les 
mouiller  auparavant , fans  quoi  cette  paille-  fe  rom- 
proit  ; ainft  , quand  il  fait  du  hâle  , il  faut  arrofer 
le  chaume  avant  de  le  javeler  , & il  faut  encore 
mouiller  les  javelles  avant  de  les  mettre  en  place  : 
cette  opération  augmente  un  peu  les  frais,  de  1 ou- 
vrage. A 

Le  couvreur  commence  par  former  1 egout  du 
toit  ; & pour  y parvenir , il  choifit  le  chaume  de 
meilleure  qualité  , & en  forme  des  javelles  a en- 
viron quatre  pieds  de  longueur  ; il  lie  une  de  ces 
grandes  javelles  au  quart  de  fa  longueur  , par  un 
enlacement  d’ofter  long , a,  b , fig.  / , planche.  II  du 
Couvreur  ; il  en  appointit  le  gros  bout  h , & il  tor- 
tille le  bout  menu  a , & y fait  une  boucle  ; il  pique 
cet  ofter  dans  la  javelle  de  a en  b,  fig-,  2 ; il  en 
entoure  ia  portion  a , é j il  pafte  enfuite  1 ofter  dans 
la  bouche  b j après  quoi  il  ferre  fortement  la  pre- 
mière portion  a , b de  la  javelle  ; puis^  il  pique 
l’ofter  en  c;  il  le  pique  encore  par  le  deflous  en  d : 
enfin , en  le  faifant  revenir  fur  le  bord  e , il  lerre 
fortement  la  portion  e , d , comme  il  1 a pratique  a 
l’autre  bord  de  la  javelles,  b ; en  faifant  de  même 
à l’autre  bout  de  la  javelle  , elle  fe  trouve  liée  aux 
deux  bouts  , comme  on  le  voit  en  f , g & h , k ; 
alors  avec  une  fauçille  bien  tranchante , il  la  coupe 
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en  deux , fuivant  la  ligne  ponftuèe  ! , ce  qui  lui 
donne  deux  javelles  ou  couiTmets  d’égout , fig.  ? , 
qui  fe  trouvent  enlacés  d’ofier  par  le  milieu  de  leur 
longueur. 

Quand  les  bâtimens  font  bas  , un  manœuvre 
peut  tendre  avec  une  fourche  les  gerbes  de  chaume 
au  couvreur  qui  eft  monté  fur  le  toit  5 cette  fourche 
eft  de  fer , & femblable  à celles  dont  on  fe  fert  lors 
de  la  moilfon  pour  charger  les  gerbes  fur  les  voi- 
tures mais  quand  les  bâtimens  font  trop  eleves  , 
le  manœuvre  , fig.  4 , eft  obligé  de  cnarger  les 
javelles  fur  fa  tête , & de  les  monter  fur  le  toit  à 
F aide  d’une  échelle. 

Le  couvreur  fait  l’égout  en  arrangeant  les  coiu- 
finets  bien  ferrés  les  uns  auprès  des  autres  , de  forte 
même  qu’ils  fe  recouvrent  un  peu  les  uns  les  autres 
par  le  côté  ; & afin  que  l’égout  fe  foutienne  mieux  , 
& même  qu’il  foit  un  peu  retrouffé  , on  met  fur  la 
partie  pendante  des  chevrons  , en  place  de  lattes  , 
un  cours  de  perches  un  peu  groftes  , fur  lefquelles 
les  bouts  des  coufiïnets  puiftent  s’appuyer. 

Quand  l’égoût  a été  garni  de  couffinets  dans 
toute  la  longueur  du  bâtiment,  le  couvreur  forme 
fur  le  pignon  la  bordure  avec  des  javelles  garnies 
de  leur  lien  de  paille , ou  , ce  qui  eft  encore  mieux, 
liées  avec  des  harts  ; car  comme  cette  bordure  eft 
plus  expofée  que  le  refte  de  la  couverture  à être  ' 
emportée  par  le  vent , le  lien  de  paille  ou  la  hart  la 
mettent  plus  en  état  de  réfifter  ; & c’eft  par  la  même 
raifon  que  l’on  a grand  foin  de  lier  avec  des  ofiers 
toutes  les  javelles  des  rives  ou  des  bordures  , foit 
aux  chevrons  , foit  à la  latte  ; outre  cela , on  les 
traveife  encore  avec  des  chevilles  de  bois , qu’on 
fait  entrer  à coups  de  maillet  dans  le  garni  de  la 
muraille.  Enfin  , comme  il  eft  de  la  plus  grande 
importance  de  fortifier  cette  partie  contre  l’effort 
du  vent , il  y en  a qui  mettent  par  deffus  le  chaume  , 
quand  la  couverture  eft  finie  , deux  chevrons  che- 
valés  à leur  tête  , & liés  par  le  bas  à ceux  de  la 
charpente  ; cette  précaution  eft  très-bonne. 

On  fe  rappellera  que  le  couvreur  a formé  dégoût 
avec  des  demi-javelles , qui  font  l’office  de  couffinets 
pour  relever  l’égout  : on  voit  ces  couffinets  en  place 
fur  le  toit,  & on  apperçoit  leur  fituation  en  a, 
fig.  $ , avec  le  lien  d’ofier  b , qui  les  tient  attachés 
aux  chevrons.  On  recouvre  ces  couffinets  d’un  rang 
de  javelles  c d,  fig.  $ , dont  l’extrémité  excède  les 
couffinets  , & on  lie  avec  de  l’ofier  b , ces  javelles 
c d , aux  chevrons  ou  à la  latte. 

Il  faut  maintenant  faire  attention  que  les  javelles 
font  plus  épaiffes  au  milieu  que  vers  les  bouts , 
comme  on  le  voit  dans  la  fig.  6 , qui  repréfente  une 
javelle  de  toute  fa  longueur , & vue  par  fon  épaif- 
feur;  or , la  partie  la  plus  épaiffe  a b doit  répondre 
à la  queue  mince  du  couffiriet;  la  partie  mince  c d 
de  la  javelle  , couvre  entièrement  le  conffinet , & 
même  le  déborde  un  peu  ; & la  partie  e f , s’ap- 
puie fur  la  latte  en  c , fig.  5 : ainfi  d,  fig.  5 , forme 
le  pureau  de  cette  javelle.  On  a encore  attention 
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que  les  javelles  fe  recouvrent  toutes  les  unes  les 
autres  par  les  côtés. 

Ce  premier  lit  de  javelles  c d , étant  bien  ar- 
rangé & fermement  attaché  fur  les  chevrons,  on 
place  le  fécond  rang  e f , fig.  5,  de  façon  que  la 
partie  mince  c d de  la  javelle  , fig.  6 , forme  le 
pureau  f,  & quelle  recouvre  plus  de  la  moitié  de 
la  longueur  de  la  première  javelle  c d : ainfi  la  partie 
la  plus  épaiffe  de  la  fécondé  javelle  qui  eft  repré- 
fentée  par  a b , fig.  6 , répond  à la  partie  mince 
des  premières  javelles  c d , fig.  /•  On  lie  les  javelles 
du  fécond  rang  fur  les  chevrons  b , fig . 5;  on  les 
met  un  peu  en  recouvrement  par  les  cotes  fur  les 
javelles  qu’elles  touchent.  Le  couvreur  les  preffe 
fortement  avec  fon  genou  & fes  mains  j & en  con- 
tinuant ainfi  de  rang  en  rang  , il  arrive ^qu  au  faite , 
les  deux  rangs  de  javelles  des  deux  cotes  du  toit , 
recouvrent  un  peu  la  piece  de  charpente  qui  forme 
le  faite , mais  n<5n  pas  affez  pour  empecher  1 eau 
d’y  pénétrer  ; c’eft  pourquoi  on  met  dans  toute  la 
longueur  du  faîte  de  grandes  & fortes  javelles  faî- 
tières i h , fig.  S > tl°nt  la  longueur  croife  le  faire  à 
angle  droit.  La  partie  épaifte  de  la  javelle  faîtiere 
i k , repofe  fur  le  faîte  qu’elle  croife  ; Jk  les  deux 
extrémités  plus  minces  recouvrent  dun  cote  les 
javelles  /,  & de  l’autre  côté  les  javelles  ni , fig.  5. 
Quoiqu’on  lie  ces  javelles  faîtières  au  faîte  même , 
le  vent  pourroit  les  emporter  fi  l’on  n avoir  pas  la 
précaution  de  les  charger  avec  de  la  terre  n,  un 
peu  détrempée  & battue  avec  la  palette. 

Le  toit  étant  ainfi  entièrement  couvert  de  chaume  T 
on  le  laiffe  en  cet  état  environ  deux  ou  trois  mois 
fans  le  finir , afin  de  donner  aux  brins  de  chaume 
le  temps  de  s’aftaiffer  les  uns  fur  les  autres  ; au 
bout  de  ce  temps  , le  couvreur  remonte  fur  la 
couverture  pour  en  reconnoître  1 état  : s il  y trouve 
des  endroits  creux , qu’on  nomme  des  gouttières  , 
comme  cela  ne  manque  guere  d arriver , il  fourre 
fa  palette  dans  la  partie  du  chaume  qui  eft  la  pius 
enfoncée  , & en  relevant  le  manche  de  cet  outil  , 
il  forme  un  vuide  , dans  lequel  il  introduit  des 
javelles  plus  ou  moins  épaiffes  , félon  que  l’en- 
foncement eft  plus  ou  moins  confiderable  ; puis 
avec  fes  mains  , il  unit  groffierement  la  couver- 
ture , en  retirant  & jettant  à bas  le  chaume  fu- 
perftu  ; enfuite  il  bat  la  couverture  avec  le  plat  du 
peigne  pour  comprimer  le  chaume  & détacher  les 
brins  qui  ne  tiennent  pas  fuffifamment  : ii  finit  ce 
travail  en  poliiTant  fon  ouvrage  avec  les  dents  du 
peigne. 

11  ne  lui  refte  plus  que  l’égout  à égaler  , ce  qu’il 
fait  en  tirant  avec  la  main  les  brins  de  chaume 
qui  débordent  les  couffinets  ; & fi  le  couvreur  s ap- 
perçoit qu’il  y ait  quelque  endroit  qui  11e  foit  pas- 
aflez  garni  de  chaume  , il  y en  remet  de  nouveau, 
en  l’introduifant  avec  la  palette. 

Ces  fortes  de  couvertures  font  très-bonnes  pour 
les.  maifons  des  payfans  ; elles  garantiffent  le  • 
logemens  de  l’air  chaud  ou  froid,  enlorte  qu eues 
font  fraîches  en  été  & chaudes  en  hiver  : ces  cou\  er- 
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tures  ont  encore  l’avantage  d’épargner  beaucoup  fur 
la  dépenfe  de  la  charpente  ; mais  elles  ne  convien- 
nent point  dans  les  fermes  , non-feulement  parce 
quelles  font  expofées  à être  incendiées , mais  encore 
parce  quelles  font  fujettes  à être  endommagées  par 
les  pigeons  & les  volailles  ; de  plus , elles  fervent 
de  réduit  aux  fouines , aux  fouris , aux  rats , qui 
cherchent  toujours  les  habitations  où  il  y a du 
grain  & des  volailles. 

Des  couvertures  de  rofeau. 

On  fait  de  fort  bonnes  couvertures  avec  les 
rofeaux  qui  croiflent  dans  les  marais.  Comme  le 
terrein  où  ils  viennent  eft  ordinairement  rempli 
d’eau,  on  attend  l’hiver,  & on  les  coupe  dans 
cette  faifon  pendant  la  gelée  ; ils  ont  alors  fix 
pieds  de  hauteur  : on  les  coupe  par  la  moitié  avec 
la  faucille,  & l’on  en  fait  des  bottes  que  l’on  lie 
avec  de  la  paille  ; ces  bottes  tiennent  lieu  de  javelles 
de  chaume.  La  manœuvre  en  eft  la  meme , mais 
ces  fortes  de  couvertures  exigent  plus  d’adrefle  que 
celles  de  chaume  , au  fil  coûtent-elles  une  fois  plus 
de  façon  ; mais  elles  réfiftent  beaucoup  plus  au 
vent , & elles  durent  quarante  ans  de  plus , fans 
être  obligé  d’y  faire  aucune  réparation.  On  cou- 
vre aufti  les  murailles  avec  du  rofeau  ; & cette  cou- 
verture n’exige  d’autre  attention  que  de  becheveter 
le  rofeau  , ahn  que  la  couverture  foit  aufti  épaifte 
d’un  côté  que  de  l’autre. 

Ces  fortes  de  couvertures  de  chaume  ou  de  ro- 
feau font  faciles  à entretenir  & à réparer,  il  fuffit 
de  fubftituer  des  javelles  à celles  que  le  vent  ou 
quelqu’autre  caufe  ont  pu  dégrader , & de  lier  ces 
javelles  neuves  aux  chevrons  pour  les  rendre  fo- 
lides. 

Mais  iorfque  la  négligence  & le  nombre  des 
années  ont  laide  l'a  fuperfiçie  de  la  couverture  fe 
détruire  au  point  que  l’herbe  & la  moufle  y croil- 
fent , alors  fi  l’on  veut  prévenir  la  perte  totale  de  la 
couverture,  il  faut  y (aire  la  grande  réparation  , 
qu’on  nomme  le  manteau , ce  qui  confiiîe  a met- 
tre fur  toute  la  fuperfiçie  ung  couche  neuve  de 
chaume  ou  de  rofeau.  Il  faut  d’abord  ôter  tout  le 
chaume  pourri  jufqu’à  ce  qu’on  ait  découvert  le 
chaume  fain;  enfuite , en  commençant  par  l’égoût, 
ou  fourre  avec  la  palette  des  javelles  de  chaume 
dans  toute  la  longueur  du  bâtiment,  puis  en  re- 
montant par  des  orgues  ou  lignes  horizontales  , on 
garnit  toute  la  couverture  de  javelles  neuves  que 
l’on  prefle  entre  les  anciennes  , en  les  appuyant 
avec  le  genou  & les  frappant  avec  la  palette.  Après 
quoi  on  retire  avec  les  mains  tout  le  chaume  fu- 
perflu;  on  peigne  le  manteau  comme  on  a fait 
aux  couvertures  neuves  ; on  remet  fur  le  faîte  des 
javelles  faîtières  neuves  , on  les  charge  de  terre  , 
on  égalife  l’égoût , on  répare  enfin  les  rives  ou 
bordures.  On  peut  aufti  faire  fervir  pour  la  cou- 
verture une  partie  de l’ancien  chaume , dont  on  a ote 
ce  qui  étoit  pourri , & qb’on  a remplacé  par  du 
chaume  neuf. 
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Des  couvertures  en  tuile. 

Les  tuiles  font  des  carreaux  de  terre  cuite , qui 
ont  environ  cinq  lignes  d’épaiffeur.  Nous  avons 
parlé  dans  un  détail  fuffifant  des  tuiles  &briques , en 
décrivant  l’art  du  Briquetier-Tuilier  dans  la  première 
partie  de  ce  Diûionnaire  ; nous  y renvoyons  nos 
lefteurs  qui  voudront  en  connoître  les  bonnes  ou 
mauvaifes  qualités.  Il  y a différentes  formes  de 
tuiles , de  plates , de  creufes , en  f.  Elles  ont  toutes 
leur  emploi. 

Nous  obferverons  que  pour  avoir  une  couverture 
folide  en  tuiles  , il  faut  la  conftruire  , ni  trop  plate, 
ni  trop  inclinée.  L’ufage  ordinaire  eft  de  donner 
en  hauteur  aux  combles  couverts  en  tuile , le  tiers 
de  leur  largeur.  Il  faut,  au  refte,  avoir  égard  à 
la  pefanteur  de  la  tuile  , & faire  les  charpentes 
d’autant  plus  fortes  qu’elles  ont  un  plus  grand  poids, 
à fupporter. 

Dans  quelques  provinces  les  tuiles  plates  portent 
à un  de  leurs  bouts , une  petite  éminence  qu’on 
nomme  crochet  ou  ne^,  laquelle  fert  à les  retenir  à la 
latte.  Il  y a d’autres  provinces  où,  en  place  de, ce 
crochet,  on  pratique  deux  trous  pour  les  clouer. 
Il  eft  défendu  par  les  ftatuts  des  maîtres  couvreurs 
de  Paris,  d’employer  des  chevilles  de  bois  pour 
clouer  qu  attacher  ces  fortes  de  tuiles  , mais  il  leur 
eft  permis  d’y  mettre  des  clous  de  bateau. 

On  fait  encore  communément  aux  tuiles  de 
grand  moule , des  trous  à côté  du  crochet  pour  avoir 
une  double  fûreté. 

Former  un  égout  pendant , & le  plein  couvert. 

Quand  la  tuile  eft  montée  , on  doit  former  l’é- 
goût  , en  pofant  fur  la  clianlatte  un  rang  de  demi- 
tuiles,  qu’on  nomme  un  fous-doublis , qui  doit  dé- 
border la  chanîatte  de  quatre  pouces.  Sur  ces  demi- 
tuiles  on  pofe  le  doublis,  qui  confifte  en  un  rang 
de  tuiles  , qui  s’accrochent  au  cours  de  lattes  qui 
eft  immédiatement  au-defftus  de  la  clianlatte , & dont 
le  bord  doit  arrafer  le  fous-doublis  fans  laiffer  de 
pureau;  mais  le  milieu  des  tuiles  du  doublis  doit 
couvrir  les  joints  des  demi-tuiles  du  fous-doublis.  Le 
fécond  rang  de  tuiles  s’accroche  au  fécond  cours  de 
lattes  ; il  recouvre  les  deux  tiers  de  la  longueur 
des  tuiles  du  premier  rang , dont  il  refte  quatre 
pouces  de  découvert,  ft  c’eft  du  grand  échantillon; 
& trois  pouces  feulement,  fi  c’eft  du  petit  moule: 
cette  partie  découverte  forme  ce  qu’on  nomme  le 
pureau.  Au  refte,  il  faut  que  le  milieu  de  la  lar- 
eur  des  tuiles  du  fécond  rang  recouvre  les  joints 
u premier  rang  : en  continuant  à accrocher  ainfi 
en  liaifon  des  rangs  de  tuiles  fur  tous  les  cours 
de  lattes , le  plein  toit  fe  trouve  couvert. 

Faire  les  égouts  retroujfés. 

Pour  les  égouts  retrouffés , on  fait  aboutir  les 
chevrons  fur  le  milieu  de  l’épaifleur  du  mur.  Ce 
mur  doit  être  terminé  par  un  entablement  de  pierre 
l de  taille  , ou  par  quelques  rangs  de  brique.  Suppo- 
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forts  que  l’entablement  ait  deux  pouces  de  faillie , oh 
pôle  en  mortier  ou  en  plâtre  un  fous-doublis  de 
tuiles  qui  doit  faillir  de  quatre  pouces  fur  l’enta- 
blement ; il  faut  que  celles  qui  forment  le  fous- 
doublis  aient  un  peu  de  pente  vers  le  dehors;  on 
couvre  le  fous-doublis  d’un  doublis , forme  d un 
rang  de  tuiles  pofées  avec  plâtre  ou  mortier , fui- 
vant  l’ufage  du  pays  ; ce  doublis  doit  arrafer  le 
fous-doublis , en  couvrir  les  joints  , & avoir  un 
tant  foit  peu  plus  de  pente. 

Quand  l’égoût  eft  achevé  , on  fait  quelquefois 
un  folement  de  plâtre  de  quatre  pouces  de  large 
à la  tête  de  cet  égout , pour  recevoir  des  coyaux 
que  le  charpentier  fournit , & qu  il  taille  fuivant 
la  rondeur  du  comble  : plus  le  comble  eft  plat , 
plus  il  faut  que  les  coyaux  foient  longs  ; & alors 
on  defcend  les  lattis  jufqu’au  pied  des  coyaux  : le 
premier  pureau  d’après  l’égout  s’accroche  fur  le  pre- 
mier cours  de  lattes  , & continue  jufqu’en  haut. 
Nous  expliquerons  plus  au  long  ce  que  c’eft  que 
les  coyaux , lorfque  nous  parlerons  de  la  couver- 
ture en  ardoife  ; en  attendant , nous  nous  conten- 
terons de  dire  ici  que  ce  font  des  bouts  de  che- 
vrons , qu’on  attache  avec  des  clous  à l’extrémité 
d’en-bas  des  chevrons. 

Des  différentes  maniérés  de  couvrir  les  arrêùers. 

Pour  former  la  couverture  aux  arrêtiers , il  eft 
fenfible  que  fi  l’on  conduifoit  quarrément  toutes  les 
tuiles , il  refteroit  à placer  près  l’arrêtier  une  tuile 
triangulaire  qui  manqueroit  de  crochet , & que 
par  conféquent , on  ne  pourroit  attacher  à la  latte  ; 
pour  éviter  cet  inconvénient , les  couvreurs  font  ce 
qu’ils  appellent  une  approche , une  contre-approche , 
& la  tuile  de  l’arrêtier , ayant  une  certaine  largeur , 
peut  conferver  fon  crochet.  Quand  on  n’a  pas  de 
tuiles  échancrées , que  l’on  nomme  tuiles  dépecées , 
comme  cela  arrive  fouvent , on  échancre  par  le 
haut  la  contre-approche  ; on  échancre  encore  l’ap- 
proche qu’en  place  joignant  la  contre- approche  , 
& il  ne  refte  plus  qu’à  échancrer  la  tuile  de  l’arrê- 
tier , pour  qu’elle  porte  fur  une  des  faces  de  l’ar- 
rêtier  ; ainfi  celle-ci  peut  s’accrocher  à la  latte , 
finon  on  la  cloue  fur  l’arrêtier.  Ces  tuiles  échan- 
crées , à l’approche  de  l’arrêtier , forment  par  en- 
bas  une  ligne  un  peu  courbe  ; mais  quand  cette 
ligne  eff  bien  conduite  , elle  n’eft  pas  défagréable , 
parce  quelle  eft  peu  fenfible  à la  vue  ; du  relie , 
on  continué  de  même  la  couverture  de  bas  en- 
haut  , en  confervant  les  pureaux  comme  au  plein 
couvert.  Comme  les  tuiles  ne  fe  joignent  jamais 
affez  exactement  fur  l’arrêtier  pour  empêcher  la 
pluie  d’y  pénétrer,  on  garnit  le  de  fin  s des  arrê- 
tiers , avec  un  filet  de  plâtre  ou  de  mortier;  & ce 
filet  qui  entame  fur  les  tuiles  de  l’arrêtier  , forme  de 
chaque  côté  une  plate-bande  de  deux  pouces  de 
largeur. 

Quand  les  toits  font  fort  plats  , au  lieu  d'un 
fimple  rivet  de  mortier  , on  pofe  des  tuiles  fur  l’ar- 
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rêtier , & on  les  noie  dans  le  mortier , faifant  en- 
forte  que  leur  pureau  réponde  à celui  du  toit. 

Des  noues. 

Pour  fe  former  l’idée  d’une  noue , il  faut  fe  repré- 
fenter  un  corps  de  bâtiment  PL  11  du  Couvreur , A B , 
fië-  '7 > cF‘i  t°mb-  , fi  l’on  veut,  à angle  droit  fur 
le  milieu  d’un  autre  bâtiment  CD,  fi  que  le  toit 
du  bâtiment  A B fe  jette  fur  la  couverture  du  bâti- 
ment C D.  Il  y a des  noues  ou  un  des  bâtimens 
fe  trouve  avoir  un  toit  plus  plat  que  l’autre  ; d’ail- 
leurs les  bâtimens  ne  tombent  pas  toujours  l’un  fur 
l’autre  à angle  droit.  De  quelque  façon  qu’ils  foient 
diipofés , on  couvre  les  noues  de  différentes  ma- 
nières que  je  vais  détailler. 

La  méthode  la  plus  aifée  à exécuttr  & la  plus  pro- 
pre , fe  fait  en  garniffant  le  noulet  qui  eft  la  pièce  de 
charpente  qui  forme  le  fond  de  la  noue , avec  une 
doffe  ou  madrier  , fur  lequel  on  cloue  des  ardoilés  ; 
ou  l’on  y aftéoit  avec  du  mortier  ou  du  plâtre  des 
tuiles  creufes  , renverfées  pour  faire  une  gouttière  , 
qui  fe  trouve  former  le  fond  de  la  noue  ; enfuite 
on  fait  aboutir  les  tuiles  des  deiyt  toits  fur  cette 
efpèce  de  gouttière  comme  un  tranchis. 

"On  appelle  tranchis , le  rang  de  tuiles  qui  ter- 
mine un  toit  en  aboutifiant  fur  un  pignon  CG, 
fig.  // , ou  un  arrêtier.  Or  , on  voit  que  les  tuiles 
font  alternativement  entières , & que  d’autres  ne 
font  que  des  demies , ou  des  deux  tiers  de  tuiles  ; 
il  n’y  a pas  un  grand  inconvénient  à cela , quand 
ce  font  des  toits  qui  aboutiffent  fur  les  pignons, 
parce  qu’on  borde  le  tranchis  avec  un  rivet  de  plâ- 
tre ou  de  mortier  : il  n’en  feroit  pas  de  même  pour 
le  tranchis  d’un  toit  pareil  à celui  de  la  fig.  18  les 
demi-tuiles  pourroient  tomber  ou  fe  renverfer  dans 
la  noue.  On  peut  éviter  c es  inconvéniens  en  for- 
mant les  tranchis  comme  les  arrêtiers , avec  des 
tuiles  rompues  , dont  on  fait  des  approches  & des 
contre-approches  , en  donnant  autranchis  trois  pou- 
ces de  recouvrement  fur  le  fond  de  la  noue,  qui 
doit  avoir  dix-huit  pouces  de  largeur , afin  qu'il 
refte  un  pied  de  diftance  d’un  tranchis  à l’autre  dans 
toute  la  longueur  de  la  noue , ou  de  pied  en  tète. 

Des  ruellées. 

Quand  un  toit  aboutit  à un  mur  qui  eft  plus  élevé , 
on  fait , en  approchant  du  mur , un  tranchis  ; mais 
on  a l’attention  qu’il  s’élève  un  peu  en  cette  par- 
tie , & on  recouvre  le  tranchis  d’un  filet  de  mortier 
ou  de  plâtre  : c’eft  ‘ ce  qu’on  appelle  une  ruellee. 

Dans  les  endroits  où  le  plâtre  ne  manque  pas , 
on  en  fait  un  parement  pour  donner  les  devers  aux 
tuiles  : & par  delfus  la  tuile , on  fait  un  folin  le  long 
du  mur  fupérieur. 

Comment  on  couvre  le  faîte  avec  des  faîtières  ou  des 
enfaîteaux. 

Quand  le  toit  & les  arrêtiers  font  couverts , & 
qu’on  a formé  les  noues  , les  tranchis  & les  ruel- 
lées , il  ne  refte  plus  à couvrir  que  le  faite.  Les 
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tuiles  des  deux  côtés  du  toit  qui  fe  réunifient  Vers 
cette  partie,  ne  fe  joignent  jamais  afiez  exaftement 
pour  garantir  le  faîte  &la  tête  des  chevrons  des  eaux 
de  la  pluie  ; c’eft  pour  cette  raifon  qu’on  couvre 
cette  partie  avec  des  tuiles  creufes  , qu’on  nomme 
des  faîtières  ou  enfaîteaux  ; elles  ont  ordinairement 
quatorze  pouces  de  longueur , & afiez  de  largeur 
pour  former  un  recouvrement  de  quatre  pouces  fur 
les  tuiles.  On  pofe  ces  faîtières  à fec  dans  toute  la 
longueur  du  bâtiment , de  façon  quelles  fe  touchent 
le  plus  exactement  qu  il  eft  poflible , & qu  elles  for- 
ment une  file  bien  alignée  ; pour  y parvenir  , on 
les  change  de  bout , & même  de  place , afin,  de 
mettre  à côté  les  unes  des  autres  celles  qui  s ac- 
cordent le  mieux;  enfuite  on  les  borde  dans  toute 
1?  longueur  du  batiment  avec  un  filet  de  mortier 
ou  de  plâtre  , &c.  & on  couvre  aufli  de  la  même 
façon  tous  les  joints.  Voye^  fig.  16  , pl.  II  du  Cou- 

' Au  haut  des  croupes , l’aiguille  ou  poinçon  excède 
le  toit  de  huit  à neuf  pouces  ; & comme  cette  partie 
ne  peut  être  couverte  par  les  faîtières , quelques- 
uns  la  couvrent  avec  un  petit  amortiffement  de 
plomb  ; d’autres  avec  des  pots  de  terre  qu’on  fait 
pour  cet  ufage  ; mais  le  plus  ordinairement  on  en 
recouvre  les  faces  avec  des  ardoifes , & on  attache 
au-deffus  une  ardoife  qui  excède  tout  le  pourtour 
d'un  bon  pouce. 

Manière  de  couvrir  les  tours  rondes  & les  colombiers. 


On  latte  les  tours  rondes  comme  les  toits  plats  , 
excepté  qu'on  choifit  dans  les  bottes  de  lattes  celles 
qui  font  un  peu  cintrées  fur  le  champ  ; & quand 
on  n’en  trouve  pas  de  cette  forme,  on  le  Sert  de 
lattes  quarrées  qui  font  afiez  pliantes  pour  fe  prêter 
au  contour  qu’on  veut  leur  faire  prendre  ; car  , 
comme  en  roulant  fur  un  cône  une  réglé  un  peu 
large  le  bord  inférieur  enveloppe  une  plus  grande 
circonférence  que  le  bord  fupérieur,  les  bouts  de 
cette  règle  doivent  s’élever,  & c’eft  ce  quil  faut 
éviter  en  ce  cas-ci,  & faire  enforte  que  toutes  les 
lattes  foient  dans  leur  longueur  parallèles  a l enta- 
blement. Mais  , comme  nous  l’avons  déjà  dit , en 
forçant  la  latte,  on  l’oblige  de  prendre  un  contour 
convenable.  On  ne  peut  fe  difpenfer  pour  ces 
Sortes  de  couvertures,  d’employer  de  la  tuile  gi- 
ronnée  , c’eft-à-dire , des  tuiles  qui  lont  plus  étroites 
par  en  haut  que  par  en  bas.  Quand  on  s appctçoit 
une  vers  la  pointe  du  cône  les  tuiles  ordinaires  Sont 
trop  larges  par  le  haut , & que  les  joints  deviennent 
obliques  , on  mêle  quelques  tuiles  gironnees  ; mais 
il  faut  en  employer  en  plus  grande  quantité  , a 
mefure  qu’on  approche  plus  de  la  pointe  du  cône  ; 
de  forte  que  quand  on  eft  parvenu  à trois  ou  quatre 
Pieds  au  deffeus  de  la  pointe,  non-feulement  on 
n’emploie  plus  que  de  la  tuile  gironnée  , mais  Sou- 
vent or.  eft  obligé  d’en  diminuer  encore  la  largeur 
de  la  tête  : enfin  on  termine  cet  ouvrage  de  la  meme 
panière  que  les  croupes , en  couvrant  l’aiguille  avec 
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un  petit  amortiffement  de  plomb , ou  de  poterie , ou 
avec  des  ardoifes.  Voye^  fig.  19  , pl.  II. 

Manière  de  couvrir  les  murailles  avec  des  tuiles  & des 
enfaîteaux. 

Excepté  les  tablettes  de  pierre  de  taille , il  n’y  a 
point  de  meilleure  couverture  pour  les  murailles  , 
plus  propre  ni  plus  durable  , que  celle  que  l’on  fait 
avec  des  tuiles  & des  enfaîteaux  ou  faitières.  Ces 
couvertures  fe  font  précifément  comme  les  égouts 
retrouffés  ; on  commence  par  affeoir  fur  du  mortier: 
ou  fur  du  plâtre  un  doublis  & tin  fous-doublis  ; 
puis  on  pôle  encore  en  mortier  ou  en  plâtre  des 
miles  à recouvrement , ce  qui  forme  des  pureaux 
de  trois  à quatre  pouces  ; & ce  petit  toit  eft  recou- 
vert par  des  faîtières  qu’on  joint  & qu’on  borde  de 
la  même  manière  que  celles  des  faites  des  bâtimens  : 
on  met  plus  ou  moins  de  rangs  de  tuiles , fuivant 
que  la  muraille  eft  plus  ou  moins  épaiffe.  Voye^ 

fig • 20*  pl-  II- 

Des  mortiers  ou  plâtres. 

La  folidité  des  couvertures  dépend  beaucoup  de 
la  bonté  des  mortiers  ou  des  plâtres  que  l’on  y em- 
ploie : cette  qualité  vient  de  la  façon  de  les  taire , 

& des  madères  dont  on  les  compofe. 

i°.  Il  ne  faut  point  que  le  plâtre  foit  noyé  : un 
plâtre  qui  a été  gâché  trop  mou , ne  durcit  jamais 
parfaitement  ; d’ailleurs , il  y a certains  plâtres  qui 
font  beaucoup  meilleurs  que  d’autres. 

a°.  Pour  ce  qui  eft  des  morders  de  chaux,  il  faut, 
fi  la  chaux  eft  nouvellement  éteinte  , n’y  point  ajou- 
ter d’eau;  & fi  la  chaux  étoit  vieille  éteinte  & trop 
dure  , on  doit  la  mettre  dans  un  bafiin  de  fable  ou 
de  ciment,  & la  bien  délayer  avec  un  peu  d’eau, 
avant  d’y  mêler  le  fable  ; car  c’eft  une  règle  géné- 
rale, que  pour  faire  de  bon  mortier  , il  ne  faut 
jamais  ajouter  d’eau  quand  une  fois  on  a mêle  le 
fable  ou  le  ciment  avec  la  chaux  ; & fi  le  mortier 
paroît  trop  dur , il  n’y  a qu’à  le  bouler  à force  de 
bras  avec  le  rabot  ; il  deviendra  par  cette  opera- 
tion afiez  mou  pour  être  employé  avec  utilité,  & 
il  n’en  fera  que  plus  folide. 

30.  L’ufage  ordinaire  , pour  faire  de  bon  mortier , 
eft  de  mêler  deux  parues  de  fable  ou  de  ciment  avec 
une  partie  de  chaux , c’eft-à-dire  , un  tiers  de  chaux 
& deux  tiers  de  fable. 

40.  On  fait  ce  mortier  , foit  avec  du  ciment , foit 
avec  du  fable  ; l’une  ou  l’auü'e  de  ces  pratiques 
n’eft  préférée  qu’à  raifon  des  lieux  ou  1 une  de  ces 
deux  matières  fe  trouve  être  la  plus  convenable  à 
cet  ufage  ; car  dans  les  endroits  où  le  fable  eft  bien 
fec , & la  tuile  tendre , le  fable  eft  préféré  au  ciment; 
ailleurs  où  l’on  ne  trouve  que  du  fable  très-fin  ou 
terreux  ,&  où  la  tuile  eft  dure  & bien  cuite,  c’eft: 
le  ciment  qui  mérite  la  préférence.  En  général , le 
défaut  du  mortier  bien  fait  avec  de  bon  ciment , eft 
qu’il  fe  gerce  , & qu’il  fe  détache  des  enfaîteaux  & 
de  la  tuile  par  copeaux  très-durs  ; il  faut  en  ce  cas 
faire  ce  mortier  avec  moitié  fable  & moitié  ciment. 

Couverture  L 
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Couverture  en  ardoife. 

Si  l’on  excepte  les  couvertures  en  plomb  &L  en 
cuivre  qui  ne  font  point  du  reflbrt  des  couvreurs , 
les  plus  belles  & les  meilleures  couvertures  font , 
fans  contredit , celles  qui  fe  font  en  ardoife.  Elles 
forment  un  plan  très -uni;  quand  elles  font  bien 
exécutées  , elles  font  impénétrables  à la  pluie  , & 
elles  durent  long-temps  : elles  ont  encore  l’avantage 
de  ne  point  charger  les  charpentes  ; leur  feul  incon- 
vénient eft  que  les  grands  vents  les  foulèvent  quel- 
quefois , & même  qu’ils  les  emportent,  fur -tout 
quand  on  emploie  de  l’ardoife  trop  mince  , ou  de 
mauvaife  qualité  ; car  il  y en  a telle  qui  s’attendrit 
à la  pluie , & qui  pourrit  fur  les  bâtimens.  L’ardoife 
s’éclate  fort  aifément  au  feu  ; ce  qui  les  rend  d’un 
mauvais  fervice  dans  les  incendies  ; & le  vent 
emportant  au  loin  leurs  éclats  emflammés  , peut 
alors  caufer  beaucoup  de  ravage.  Cela  a été  la  rai- 
fon  qui  a fait  défendre  cette  efpèce  de  couverture 
dans  plufieurs  Villes  d’Allemagne. 

Quoique  les  ardoifes  aient  été  taillées  fur  les 
chantiers  des  carrières  , il  faut  cependant  que  le 
couvreur , avant  de  les  monter  fur  un  bâtiment , 
les  repaffe  toutes  les  unes  après  les  autres  , pour 
leur  donner  une  forme  plus  régulière. 

Quand  on  couvre  en  ardoife  un  bâtiment  de  peu 
de  conféquence  , tel  qu’une  ferme  , une  maifon  de 
payfan  , ce  qui  eft  commun  dans  le  voifinage  des 
carrières  d’ardcifes  , on  fait  les  égoûts  comme  ceux 
de  tuile.  On  doit  obferver  que  les  deux  ardoifes  de 
l’égoût  qui  font  le  doublis  & le  fous-doublis  , doi- 
vent être  pcfées,  les  deux  chanfreins  en  dehors  & 
non  en  d.dans. 

Pour  faire  les  égoûts  pendans  à coyaux  , on 
attache  fur  les  chevrons  des  bouts  de  chevrons  de 
deux  pieds  & demi,  ou  trois  pieds  de  longueur; 
on  les  fait  excéder  plus  ou  moins  le  vif  du  mur  , & 
ils  font  terminés  par  un  larmier.  Chaque  coyau  eft 
attaché  fur  un  chevron  par  trois  forts  clous  ; on 
cloue  fur  le  bout  des  coyaux  la  chanlatte  qui  ne 
doit  point  les  excéder  : on  cloue  fur  la  chanlatte  le 
doublis  & le  fous-doublis  fans  pureau  , & qui  doi- 
vent faire  faillie  fur  la  chanlatte  de  trois  ou  quatre 
pouces  ; enfuite  on  pofe  les  ardoifes  fuivant  leur 
pureau , & elles  font  retenues  chacune  par  deux 
ou  rrois  clous. 

Pour  faire  les  égoûts  retrouves  , on  pofe  fur  l’en- 
tablement , qui  a deux  pouces  de  faillie  fur  le  vif 
du  mur,  ou  davantage  quand  on  forme  une  cor- 
niche, on  pofe,  dis-je,  fur  cet  entablement,  avec 
mortier  ou  plâtre , un  rang  de  tuiles  , auquel  on 
donne  trois  pouces  de  faillie  au-delà  de  l’entable- 
ment ou  de  la  corniche  ; fous  ce  rang  de  tuiles  qui 
forme  le  fous  - doublis  , on  pofe  également  avec 
morrier  ou  plâtre  , un  fécond  rang  de  tuiles  , auquel 
on  donne  trois  ou  quatre  pouces  de  faillie  au-delà 
du  premier  rang  , ce  qui  forme  le  doublis  ; on  pofe 
encore  à mortier  un  rang  d’ardoife  qui  arrafe  ce 
doublis  ; enfuite  on  cloue  fur  la  latte  qui  eft  portée 
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I par  les  petits  coyaux  , ou  fur  un  filet  de  plâtre  3 foi 
! épais  pour  gagner  la  pente  du  toit  ou  la  hauteur  de 
l’arrondiffement  de  l’égout  ; on  cloue  , dis-je  , les 
j ardoifes  auxquelles  on  donne  leur  pureau. 

Quand  on  ne  fait  pas  l’entablement  en  pierre  de 
i taille  ou  en  plâtre  , par  défaut  de  ces  matières  ,-on 
y fupplée  avec  des  briques  , ce  qui  vaut  encore 
mieux  que  le  plâtre  ; & on  peut  faire  aboutir  le 
premier  rang  d’ardoifes  fur  le  bord  du  doublis. 

Du  couvert. 

Quand  les  égoûts  font  formés  , on  pofe  toutes 
les  ardoifes  du  couvert,  en  confervant  bien  régu- 
lièrement le  même  pureau  ; & afin  quelles  fe  joi- 
gnent plus  exaâement , on  met  toujours  en  deffus 
la  face  de  l’ardoife  où  la  coupe  eft  en  chanfrein  & 
égrignotée  ; on  les  attache  à la  latte  avec  deux  ou 
trois  clous , dont  les  têtes  doivent  être  recouvertes 
par  les  ardoifes  fupérieures.  Pour  que  les  files  d’ar- 
doifes foit  régulièrement  droites  , on  fait  à chaque 
rang  un  trait  avec  un  cordeau  pour  marquer  l’en- 
droit où  les  ardoifes  doivent  aboutir  ; & quand  il 
fait  trop  de  vent , on  trace  avec  une  règle  un  trait 
blanc  , & on  arrange  les  ardoifes. 

Quand  un  toit  eft  plus  large  à un  bout  qu’à 
l’antre  , on  forme  des  accoinçons  qui  fe  terminent 
à l’égoût  , & enfuite  on  conduit  tous  les  autres 
rangs  d’ardoife  parallèlement  au  faîte. 

Des  arrétiers. 

Après  que  le  plein  toit  a été  couvert  , on  tra- 
vaille à couvrir  les  arrétiers  & les  contre-arrètiers. 
Pour  cela , on  forme  des  approches  & des  contre- 
approches  , comme  nous  l’avons  déjà  dit  en  par- 
lant de  la  couverture  en  tuiles  ; mais  comme  on 
peut  tailler  aifément  & proprement  l’ardoife  , on 
les  rogne  par  le  bas  , pour  que  les  files  d’ardoifes 
puiffent  tomber  carrément  nir  l’arrêtier  , au  lies 
qu’à  l’arrêtier  en  tuiles  on  fait  un  petit  arrondifle- 
raent.  Outre  cela  , on  fait  enforte  que  les  ardoifes 
des  deux  côtés  de  l’arrêtier  fe  touchent  afifez  exac- 
tement pour  que  l’eau  n’y  puifl'e  pas  pénétrer  , & 
fans  qu’on  foit  obligé  d’y  mettre  du  plomb  ni  du 
plâtre  ; & pour  le  rendre  encore  moins  pénétrable 
à l’eau , le  couvreur  a foin  que  la  file  d’ardoifes  qui 
borde  l’arrêtier  du  côté  où  le  vent  fouille  le  plus  , 
foit  un  peu  plus  élevée  que  l’autre  ; cependant  il 
met  prelque  toujours  au  bas  de  l’arrêtier  une  petite 
bavette  de  plomb  taillée  en  oreille  de  chat  , à 
laquelle  il  donne  un  peu  plus  de  faillie  qu'à  l’ar- 
doife  , & il  fait  un  ourlet  au  bord  de  cette  bavette. 

Des  faîtes. 

On  couvre  ordinairement  les  ardoifes  douces 
fur  le  faîte  avec  des  bandes  de  plomb  de  dix-huit 
pouces  de  largeur  , qu’on  retient  avec  des  crochets 
qui  faififfent  les  bords  , & qui  font  cloues  fur  le 
faîte  ; mais  en  plufieurs  endroits , on  couvre  les 
faîtes  tout-à-fait  en  ardoife  , ou , comme  1 on  dit , 
en  lignolet. 
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Réparations. 

Les  réparations  à faire  fur  les  anciennes  cou- 
vertures d’ardoifes  font  de  deux  fortes  « les  menues 
réparations  , & les  remaniemens  à bout. 

Dans  les  premiers  , il  ne  s’agit  que  de  fubftimer 
des  ardoifes  à celles  qui  ont  été  rompues  ou  déta- 
chées. La  difficulté  eft  de  douer  celles  qui  font  les 
plus  élevées  ; & fi  la  latte  eft  pourrie  , on  remet 
des  bouts  de  lattes  qu  on  attache  fur  les  contre- 
lattes. 

Quelquefois  les  couvreurs  , apres  avoir  arrache 
les  clous  d’une  ardoife  rompue  & en  avoir  enlevé 
les  fragmens  , taillent  une  ardoife  neuve  & la  four- 
rent entre  les  autres  ardoifes  pour  remplacer  celle 
qui  étoit  rompue  fans  la  clouer.  Quand  le  toit  efî 
fort  plat  , cette  ardoife  peut  fubfifter  affez  long- 
temps en  place  ; mais  quand  le  toit  eft  un  peu 
roide  , elle  eft  fu jette  à tomber  , ou  à être  dérangée 
par  des  coups  de  vent.  C’eft  donc  une  négligence 
dangereufe  que  de  ne  pas  attacher  toujours  Fardoife 
fur  les  lattes. 

Lorfqu’il  faut  faire  les  remaniemens  à bout  ou 
remettre  des  ardoifes  à un  égout , on  doit  échaf- 
fauder  , ou , ft  l’on  veut  , on  fe  fert  de^  longues 
échelles  qui  s’étendent  jufques  fous  l’égoût  ; mais 
on  a foin  qu’elles  ne  portent  point  deffus  les  ardoifes 
de  l’égoût , qui  fc  romprolent  fous  le  poids  ; & que 
le  haut  de  l’échelle  foit  plus  écarté  de  la  muraille 
que  l’égoût  ne  fait  de  faillie  , fans  quoi  le  couvreur 
ne  pourvoit  avoir  allez  de  liberté  pour  travailler  ; 
mais  il  fe  procure  cette  facilité  en  attachant  au  haut 
de  l’échelle  une  chaife  renverfêe  , comme  on  voit 
fig.  31 , pl.  II,  dont  les  pieds , portant  fur  la  muraille 
au  delfous  de  l’égoût  , écartent  allez  le  haut  de 
l’échelle  , pour  que  le  couvreur  puiffe  opérer  faci- 
lement ; & pour  éviter  que  l’échelle  qui  ne  repofe 
que  fur  cette  chaife  , qui  a peu  de  largeur , ne  fe 
renverfe  , il  paffe  deux  perches  entre  les  échelons 
& les  montans  de  l’échelle  pour  empêcher  de 
tourner. 

Couverture  en  bardeau. 

On  appelle  bardeau , de  petites  planches  refen- 
dues , comme  le  merrain  , mais  qui  n’ont  que  douze 
à quatorze  pouces  de  longueur  3 leur  largeur  varie. 
Quand  ces  petites  planches  ont  été  fendues  dans  les 
forêts , on  les  fait  dreffer  & réduire  à quatre  ou  cinq 
lignes  d’èpaiffeur  par  des  tonneliers  qui  fe  fervent 
pour  ceia  d’une  doloire  : on  fait  aùfli  du  bardeau 
avec  des  douves  de  vieilles  futailles.  Quand  le 
bardeau  a été  ainft  travaillé  , les  couvreurs  S’em- 
ploient ; ils  le  clouent  fur  la  latte  comme  Fardoife. 
Mais  pour  tailler  proprement  le  bardeau  & le 
mettre  de  largeur  , les  couvreurs  fe  fervent  d’une 
hachette  ; ils  le  percent  avec  une  vrille  pour  y 
placer  le  clou  , fans  quoi  le  bardeau  pourrait  lé 
fendre.  Ces  petites  plarfches  s’emploient  de  la  même 
manière  que  les  ardoifes  , & font  une  couverture 
très  - propre  3 on  en  a vu  employer  fur  des  flèches 
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de  clochers , & fur  des  moulins  : le  bardeau  réfiftë 
mieux  aux  coups  de  vent  que  Fardoife  3 mais  l’eau 
s’amaffe  entre  le  recouvrement , & fait  pourrir  le 
bardeau  affez  promptement , à moins  qu’il  ne  foit 
fait  de  cœur  de  chêne  de  la  meilleure  qualité.  La 
légèreté  de  fon  poids  eft  un  des  principaux  avan- 
tages de  cette  couverture. 

En  Allemagne  & en  Suiffe  on  fait  le  bardeau 
avec  du  fapin  , plus  ou  moins  épais  , groffièrement 
taillé  & fort  ferré.  Les  toits  font  fort  plats,  pour  don- 
ner moins  de  prife  au  vent  3 mais  comme  le  bardeau 
eft  léger,  on  l’attache  à la  latte  par  le  moyen  d’une 
entaille  ou  d’un  crochet , ou  bien  on  le  charge  de 
greffes  pierres  qui  le  tiennent  en  place. 

En  Suiffe  on  met  un  bardeau  fous  chaque  joint  de 
tuile  pour  rendre  les  couvertures  & plus  chaudes 
& plus  sèches , en  les  défendant  du  paffage  du  vent 
& de  la  pluie. 

Une  couverture  particulière  a la  ville  *d  e N apte  s. , 
eft  ce  qu’on  appelle  lajlrico  : c’eft  une  efpece  de  ci- 
ment dont  les  terraffes  & les  deffus  des  maifons  , 
tous  en  pente  , font  couverts.  Il  eft  forme  avec  de 
la  chaux  & de  la  terre  appelée  pou^oîane  , qui  font 
détrempées , broyées  & battues  à differentes  re- 
prifes.  Ce  travail  eft  fort  long  quand  on  veut  le  bien 
faire  3 mais  il  eft  très-rare  qu’il  le  foit  affez  bien  pour 
n’être  pas  fujet  aux  lézardes  ou  autres  crevaffes.  C eft 
cette  couverture  particulière  qui  procure  à Naples 
le  fpeâacle  le  plus  agréable  devoir  en  été  la  plus 
grande  partie  des  habitans , apres  le  coucher  du  fo- 
leil,  prendre  l’air  frais  fur  ces  terrafles.  Cette  efpèce 
de  couverture  , fans  être  plus  couteufe  que  celle  en 
tuiles , lui  eft  infiniment  fupèrieure  , par  fa  durée  & 
par  fon  agrément. 

Couverture  en  lave . 

Après  avoir  donné  la  conftruftion  des  couver- 
tures en  chaume  , en  tuile  , en  ardoife  , en  oardeau, 
il  eft  à propos  de  traiter  ici  de  la  couverture  en  lave, 
pour  ne  rien  omettre  de  ce  qui  concerne  les  diffe- 
rentes efpèces  de  couvertures  , & compléter  1 art 
du  couvreur.  Nous  fuivrons  le  Traité  de  M.  Cour- 
tivron  en  l’abrégeant.  A , 

La  lave  propre  pour  la  couverture  des  batimens 
dont  il  va  être  queftion , n’eft  point  cette  matière 
qui  fort  à demi  vitrifiée  des  volcans , & à laquelle 
on  donne  le  nom  de  lave  quand  elle  eft  refroidie  & 
figée  3 celle  dont  il  s’agit  ici , eft  une  forte  de  pierre 
plate  qui  fe  détache  aifément , & qui  fe  tire  à de- 
couvert  des  carrières , dont  elle  forme  la  luperficie  3 
fouvent  la  lave  recouvre  une  pierre  épaiffe  , quel- 
quefois un  roc  vif , & d’autres  fois  encore  un  gros 
fable  applani.  On  trouve  des  carrières  de  lave  dans 
des  lieux  élevés  , à mi-cote , quelquefois  meme  jus- 
qu’au pied  des  montagnes  & dans  des  plaines  : pres- 
que toute  la  partie  de  la  Bourgogne  qui  eft  connue 
fous  le  nom  de  bailliage  de  la  Montagne  ou  de  ChatiU 
Ion , a des  carrières  de  lave  dans  les  lieux  les  plus 
élevés  3 la  plaine  de  Chanceru  en  eft  toute  couverte. 
Il  y en  a aufli  en  Franche-Comte  , en  Champagne 
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& en  Lorraine.  Dans  toutes  ces  provinces  on  s’en 
fert  pour  couvrir  les  maifons  avec  d autant  plus  de 
profit,  que  cette  efpece  de  couverture,  qui  coûte 
peu , eft  très-folide. 

La  lave  fe  tire , comme  on  vient  de  le  dire  , des 
carrières  en  tables  plus  ou  moins  grandes  , avec 
une  épai fleur  différente  ; mais  le  tireur  les  réduit 
à un  pied , dix-huit  pouces  , ou  deux  pieds  de  lon- 
gueur tout  au  plus  , lut  autant  de  largeur , & ne  lui 
laifle  jamais  plus  d’un  pouce  d épaifleür  : elle  peut 
s’employer  avec  quatre  à cinq  lignes  d epaiffeur  & 
toutes  les  autres  dimenfions  intermediaires.  Au  for- 
tir  de  la  carrière  , on  la  difpofe  par  petits  tas  arron- 
dis , rangeant  les  laves  irrégulièrement  les  unes 
fur  les  autres  , & laiflant  un  vuide  au  milieu  pour 
que  le  foleil  & l’air  les  faififfent  & les  fechent  plus 
aifément. 

La  charpente  des  couvertures  en  lave  doit  être 
aufli  forte  & conftruite  de  la  même  maniéré  que 
celle  des  couvertures  en  tuile , avec  cette  différence 
pourtant , qu’on  ne  donne  à la  hauteur  de  l’aiguille 
de  la  ferme  que  la  moitié  de  la  largeur  du  bâtiment  : 
fi  la  charpente  avoit  plus  de  roideur , les  laves  y 
tiendroient  moins  fondement.  Tous  les  bois  doi- 
vent en  être  choifis  & d’un  fort  équarriflage.  Les 
chevrons  ne  doivent  pas  être  efpacés  de  plus  d’un 
pied  ou  quinze  pouces.  L’efpèce  de  latte  qu’on  em- 
ploie pour  la  couverture  en  lave , confifte  en  brins 
de  chêne  de  dix , douze  , quatorze  ou  quinze  pouces 
de  circonférence  par  le  pied , & de  douze  à dix- 
huit  pieds  de  long.  Le  charpentier,  après  les  avoir 
fuperficiellement  èquarris  de  deux  faces , les  fend 
dans  toute  leur  longueur;  le  rond  ainfi  divifé  forme 
deux  lattes  ; il  les  attache  en  travers  fur  les  chevrons 
avec  des  clous,  ou  plus  ordinairement  avec  des 
chevilles , à la  diftance  de  trois  pouces  & demi  l’un 
de  l’autre , ayant  attention  que  les  bouts  des  lattes 
portent  toujours  fur  la  muraille  du  pignon  & fur 
les  chevrons , fans  jamais  porter  à vuide , ce  qui 
attirerait  tôt  ou  tard  la  ruine  de  la  couverture. 

La  lave  fort  brute  des  mains  de  l’ouvrier  qui  la 
tire , & on  la  tranfporte  en  cet  état  au  pied  des 
maifons  quelle  doit  couvrir.  Elle  eft  alors  d’une 
forme  irrégulière  ; c’eft  le  couvreur  qui  la  taille  avec 
une  efpece  de  petite  hachette  ou  hachotte  non  tran- 
chante , dont  le  côté  oppofé  a la  forme  d’un  mar- 
teau aflez  fort  pour  cafter  les  bavures  & abattre  les 
angles  des  laves  inégales.  Le  couvreur  ne  taille  à 
terre  que  les  plus  épaiffes  qu’il  doit  employer  direc- 
tement fur  les  murailles  , & qu’il  appelle  gouttières 
&_1  doubles  gouttières  : il  leur  donne  une  forme  à 
peu  près  quarrêe  ; il  ne  taille  de  ces  laves  épaiffes 
qu’autant  qu’il  en  faut  pour  faire  deux  rangs , cha- 
cun de  la  longueur  du  bâtiment , pour  chaque  mu- 
raille. Il  taille  les  autres  fur  la  charpente  même  du 
toit , avec  le  même  inftrument.  La  lave  fe  monte 
de  main  en  main  avec  une  échelle,  le  long  de  la- 
quelle il  y a autant  de  manœuvres  qu’il  en  faut  pour 
atteindre  depuis  le  tas  de  laves  au  pied  du  bâti- 
ment jufqu’au faîte.  Uo  couvreur  les  choifit  en  bas. 


COU  <$7 

&les  donne  au  manoeuvre  qui  le  fuit,  & elles  paf- 
fent  de  main  en  main  jufqu’à  un  fécond  couvreur 
qui  les  reçoit  fur  le  toit  & les  pofe  ; favoir , les 
gouttières  & doubles  gouttières  fur  la  muraille, 
& les  autres  entre  deux  lattes  , de  rang  en  rang 
jufqu’au  faîte , de  maniéré  qu’elles  y foient  affu- 
jc tries , & ayant  foin  de  charger  également  les  par- 
ties oppofées  de  la  charpente  , de  peur  qu’un  côté 
plus  chargé  ne  fît  reculer  l’autre. 

Comme  les  murs  bien  faits  ont  toujours  un  talus 
infenfible , il  faut  que  le  toit  avance  pour  les  ga- 
rantir de  la  pluie  & de  la  neige.  Pour  cet  effet  le 
couvreur  commence  par  mettre  fur  la  muraille  la 
double  gouttière  ou  arriere-gouttière , qu  il  avance 
de  trais  à quatre  pouces  au-delà  du  bord  du  mur , 
& fur  cette  arrière-gouttière  il  pofe  la  gouttière  en 
l’avançant  aufli  le  plus  qu’il  peut , fans  qu  elle  ri  f- 
que  de  tomber , de  forte  que  l’arriere-gouttiere  fert 
de  bras  d’appui  à la  gouttière  même.  Le  couvreur 
aligne  la  double  gouttière.  & la  gouttière  au  moyen 
d’un  cordeau  parallèle  au  mur  tendu  par  deux  bâ- 
tons ou  fiches  de  fer  , fixés  aux  deux  extrémités 
de  la  muraille.  Quand  le  couvreur  a pofé  fes  gout- 
tières , & employé  fur  la  muraille  deux  rangs  des 
laves  les  plus  épaiffes  , il  garnit  les  rangs  fuperieurs 
jufqu’au  faîte  avec  les  laves  qui  font  entre  les  lattes  ; 
il  les  taille  à mefure  avec  la  hachotte  ou  le  mar- 
teau , il  aligne  les  rangs  parallèlement  au  premier 
tiré  au  cordeau  , ayant  foin  que  le  joint  de  deux 
laves  tombe  toujours  fur  le  milieu  , à peu  près  , 
de  la  lave  inférieure  , & couvrant  chaque  rang  avec 
une  petite  retraite  de  deux  ou  trais  pouces.  La  lave 
fe  met  à plat  fur  les  lattes  , elle  y tient  par  fon  pro- 
pre poids  : chaque  rang  eft  arrête  par  le  rang  fu- 
périeur  qui  pèfe  fur  lui.  La  couverture  fe  termine 
au  faîte  par  deux  rangs  de  laves  mifes  fur  la  reu- 
nion des  deux  côtés  du  couvert  : au  moins  c’eft 
ainfi  que  fe  fait  le  faîtage  des  granges  & des  mai- 
fons des  payfans.  Les  particuliers  plus  foigneux  de 
la  confervation  de  leurs  bâtimens , y mettent  des 
faîtières  de  tuile  comme  aux  couvertures  en  tuile  , 
& les  affujettiflent  en  les  pofant  fur  un  bon  lit  de 
mortier  ; d’autres  font  les  faîtières  de  pierres^  de 
tailles  larges  de  huit  ou  dix  pouces  , & groflièie- 
rnent  arrondies;  cette  façon  eft  peut-être  la  meil- 
leure dans  les  lieux  où  la  pierre  de  taille  eft  à bon 
marché.  Les  laves  qui  couvrent  les  pignons  doivent 
avancer  de  quelques  pouces  comme  les  gouttières. 

Cette  couverture  en  lave  eft  peu  coûteufe , elle 
réftfte  à toutes  les  intempéries  de  l’air , & l’on  en 
a vu  durer  jufqu’à  près  de  quatre-vingts  ans,  l'an* 
avoir  eu  befoin  de  réparation. 

Couverture  d’une  feule  piece. 

En  1760,  on  a fait  à Paris  l’effai  d'une  nouvelle 
efpèce  de  couverture  , où  il  n’entre  , ni  charpente , 
ni  tuile.  Cette  couverture  eft  d’une  feule  piece.  C elt 
une  compofition  de  mâche-fer,  de  tuilot  p.  e , & 
de  chaux , qu’011  mêle  bien  enfemble,  oc  dont  on 
fait  un  très-folide  mortier.  Avec  cette  eipe».e  de- 
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pâte , on  forme , au  moyen  d’un  bâtis  qui  la  fup- 
porte  & qui  fe  retire  enfuite , une  calotte  de  la 
ligure  & de  l’étendue  qu’exige  le  bâtiment.  On  la 
tient  plus  épaiiTe  vers  les  gros  murs  qui  fui  fervent 
d’appui , & l’on  diminue  fon  épaiffeur  jufqu’au  fom- 
met  du  comble.  Cette  pâte  devient  très-dure  en  fe 
féchant;  on  la  peint  en  huile  , & en  cet  état  elle  peut 
réfifter  à toutes  les  injures  de  l’air.  On  voit  à Paris 
une  couverture  femblable  peinte  en  verd  , à côté 
du  bâtiment  neuf  de  Sainte  Genèvicve.  On  pré- 
tend que  ces  fortes  de  couvertures  auroient  l’avan- 
tage de  durer  plus  long-temps  que  les  autres  , fans 
exiger  de  réparations , & d’être  exemptes  de  l’at- 
teinte Ai  feu  ; ce  qui  les  rendrait  très-propresà  cou- 
vrir des  granges , & généralement  tous  les  lieux  où 
les  incendies  font  le  plus  à craindre. 

Nous  avons  décrit  à l’article  du  Ciment,  les  cou- 
vertures que  l’on  fait  en  terraffes  avec  le  ciment 
de  feu  Ivl.  Loriot  & celui  de  M.  d’Eftienne. 

Des  Echafaudages  des  Couvreurs. 

Les  couvreurs  fe  fervent  quelquefois  des  écha- 
fauds de  maçons  ; mais  communément  ils  s’écha- 
faudent fur  des  chevalets  de  pied  ou  des  chevalets 
rampans , fig.  rj  Si  iS , pl.  I du  couvreur,  qu’ils  atta- 
chent avec  des  cordages  aux  pannes  ou  autres  pièces 
de  la  charpente  du  toit.  Ces  chevalets  forment  une 
confole  dont  le  côté  perpendiculaire  s’appuie  con- 
tre le  mur  & contre  le  toit.  Ces  chevalets  fe  met- 
tent à dix  ou  douze  pieds  les  uns  des  autres , & 
foutiennent  une  échelle  qu’on  couche  fur  la  bran- 
che horizontale  de  ces  chevalets.  On  étend  des 
planches  fur  les  échelons  des  échelles  , enforte  que 
le  couvreur  peut  travailler , ou  aflis , ou  à genoux , 
ou  debout,  félon  l’attitude  qui  lui  paraît  le  plus 
commode. 

Le  couvreur  fe  fert  encore  de  petits  chevalets  ou 
traquets , qu’il  attache  avec  des  cordes,  aux  che- 
vrons , de  maniéré  que  le  côté  pofe  fur  la  partie 
du  toit  qui  eft  déjà  couverte  , &.  pour  ne  pas  rom- 
re  les  ardoifes  on  ajoute  de  minces  traverfes  de 
ois  ; on  couche  de  même  des  échelles  & des  plan- 
ches fur  ces  traquets. 

On  ne  monte  les  ardoifes  fur  le  bâtiment  qu’à 
mefure  qu’on  doit  les  employer  ; on  les  pofe  fur 
l’échafaud , ou  fur  des  bouriquets  ou  chats , efpeces 
de  c aides  ou  de  chevalets  qu’on  accroche  aux  lattes.. 
Quand  on  ne  fait  que  des  réparations  , on  met  les. 
ardoifes  dans  une  petite  caifle  qu’on  fufpend  à une 
corde.  « 

Pour  les  couvertures  en  tuile , les  couvreurs  mon- 
tent fur  la  latte  qui  leur  fert  d’efcalier , ou  fur  des 
échelles  garnies  d’un  rouleau  de  natte  ou  de  paille  , 
qu’ils  attachent  à la  latte  ; & quand  le  toit  eft  bordé 
de  cheneaux  de  plomb , ils  y mettent  le  pied  de 
leur  échelle. 

S’agit-il  de  réparer  une  couverture , le  couvreur 
fort  par  une  lucarne  avec  une  échelle  légère  qu’il 
couche  fur  le  toit  ; ou  s’il  n’y  a pas  de  lucarne , 
il  fait  deux  trous  à la  couverture,  à grande  dif- 
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tance , l’un  au  deftùs  de  l’autre  ; il  attache  l’échelle 
à la  latte  ; Si  quand  elle  eft  affermie  dans  fa  poft- 
tion , il  a la  facilité  d’attirer  d’autres  échelles , de 
les  lier  enfemble  , d’atteindre  le  faite  , de  fe  mettre 
à califourchon  deftùs  & de  travailler. 

Si  le  tok  eft  fort  plat , il  faut  fe  fervir  d’échelles 
légères , garnies  en  tête  & en  queue  de  rouleaux 
de  paille. 

Si  le  toit  eft  roide  , on  fe  fert  d’une  corde  nouée 
pour  y travailler.  Alors  le  couvreur  attache  à cha- 
cune de  fes  jambes  un  étrier  de  cuir , compofé  de 
deu x jambier s retenus  par  des  jarretières;  ces  jam- 
biers  fe  réunifient  à un  crochet  de  fer  qui  s’accroche 
aux  nœuds  de  la  corde  , & à la  même  corde  on 
attache  une  fellette  fur  laquelle  le  couvreur  s’affeoit. 

Le  couvreur  qui  s’élève  à l’aide  d’ùne  corde 
nouée , eft  obligé  de  décrocher  l’un  après  l’autre  les. 
deux  étriers  attachés  à fes  jambes  , puis  la  fellette , 
peur  les  remonter  à un  nœud  fupérieur  ; ce  qui  eft 
une  opération  affez  longue. 

Quand  les  réparations  à faire  font  à un  comble, 
le  couvreur  jette  une  corde  nouée  par  deftùs  le 
faîte , & deux  ouvriers  peuvent  travailler  en  même 
temps  de  chaque  côté  du  toit  ; fi  la  réparation  n’eft 
que  d’un  côté  , on  attache  la  corde  nouée  à une 
échelle , ou  à tel  autre  point  d’appui  qui  eft  au  côté 
oppofé. 

Si  la  réparation  eft  fur  une  croupe on  attache 
la  corde  nouée  à l’aiguille  , & l’on  peut  ainft  tra- 
vailler fur  les  trois  faces  de  la  croupe. 

Quant  aux  pavillons  Si  aux  flèches  de  clochers  , 
comme  il  s’y  trouve  ordinairement  quelque  petit 
œil  de  bœuf  en  plomb  placé  vers  l’endroit  le  plus 
élevé  de  la  charpente  , on  pafle  par-là  une  corde 
de  moyenne  groffeur.  Le  couvreur  monte  far  certë 
corde  jufqu’à  l’œil  de  bœuf,,  puis  tenant  de  la  main 
droite  une  autre  petite  corde  nouée  , nommée  le 
fouet  , il  la  jette  le  plus  haut  qu’il  le  peut  pour 
embrafter  la  flèche.  Enfuite  avec  une  latte  qu’il  tient 
de  la  main  gauche  , il  tâche  d’attraper  le  bout  de. 
la  corde  , & lorfqu’il  l’a  faifi , il  lie  autour  de  la  flèche 
les  deux  bouts  du  fouet  le  plus  ferré  qu  il  eft  poflfble 
il  s’élève  peu  à peu  en  répétant  cette  manœuvre 
jufqu’au  haut  de  l’aiguille  où  il  attache  fa  corde 
nouée.  Il  fait  alors  la  réparation  convenable  ; mais, 
quand  il  s’agit  de  defeendre  , il  faut  détacher  la 
corde  nouée  du  haut  de  la  flèche , & pour  cet  effet 
attacher  la  petite  corde  nouée  au  deftous  de  l’amor- 
tiftement  avec  un  virbouquet  qui  eft  formé  d une 
anfe  de  ficelle  dans  laquelle  paffe  une  autre  anfe 
de  la  même  ficelle  qui  reçoit  une  cheville  faite  d un 
bois  dur  &bien  graiffé  : au  gros  bout  de  cette  che- 
ville eft  attachée  une  autre  ficelle  qui  defeend  juf- 
qu’à l’œil  de  bœuf.  Or , ce  virbouquet  étant  attaché 
au  fouet , il  facilite  au  couvreur  le  moyen  de  def- 
eendre. Arrivé  à l’œil  de  bœuf  , il  s’attache  à la 
greffe  corde  nouée  qui  pafle  en  cet  endroit  ; il  tire 
à lui  la  petite  corde  qui  tient  à la  cheville  du  vir- 
bouquet , Si  le  fouet  ne  tenant  plus  à rien  , tombe 
de  fon  propre  poids.  Voyez  fig-  a?  , planche  U du. 
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ccnvreur.  Une  précaution  eflfentielle  du  couvreur , 
quand  il  defcend  fur  le  fouet,  eft  de  ne  pas  accrocher 
la  ficelle  attachée  à la  cheville  graillée  ; car  fi  cette 
cheville  venoit  à fortir  de  fa  boucle  , il  tomberoit. 
Il  faut  encore  , quand  il  s’établit  fur  la  groffe  corde 
nouée,  qu’il  prenne  garde  de  faire  tomber  fur  lui 
le  fouet  en  tirant  la  cheville  du  virboucjtiet. 

Les  échelles  de  couvreurs  font  ordinairement  de 
bois  blanc  & fort  légères.  Les  rouleaux  dont  on 
garnit  les  échelles , font  de  paille  longue  ou  de  paille 
nattée. 

Communauté  des  Couvreurs, 

Les  fiatuts  des  couvreurs  font  anciens  & fans 
date  , & ont  été  renouvellés  par  lettres  - patentes 
du  roi  Charles  IX,  au  mois  de  juillet  1566. 

Quatre  jurés  & gardes  gouvernent  cette  com- 
munauté , indiquent  les  aïïemblées , font  les  vifites. 
Il  y en  a deux  d’élus  tous  les  ans  par  les  autres 
maîtres  & anciens  bacheliers  , en  préfence  & du 
confentement  du  procureur  du  roi  du  châtelet. 

Chaque  maître  ne  peut  avoir  qu’un  apprenti  , 
non  marié , obligé  pour  fix  ans. 

Lorfque  l’apprenti  a fervi  trois  ans , fi  le  maître 
veut  le  faire  travailler  à journée  & jouir  de  fon  tra- 
vail , il  faut  qu’il  ait  fait  expérience  devant  les  jurés 
& gardes. 

Suivant  les  fiatuts  , l’apprenti  gagne  la  première 
année  vingt  fous  par  jour,  & les  années  fuivantes  , 
deux  fous  de  plus  aufii  par  jour  , jufqu’à  la  dixième , 
qu’il  gagne  trente  fous  fans  être  logé  ni  nourri. 

Le  chef-d’œuvre  efi  exigé  de  l’afpirant  à la  maî- 
trife. 

Les  couvreurs  qui  travaillent  fur  les  rues  , en- 
courent une  amende  s’ils  ne  mettent  pas  des  défenfes 
au  lieu  où  ils  travaillent  pour  avertir  les  paflans. 

L’édit  du  mois  d’août  1776  , réunit  cette  com- 
munauté à celle  des  plombiers  , carreleurs  & pa- 
veurs. Les  droits  de  réception  font  taxés  à 5 00  liv. 

On  compte  à Paris  environ  cent  foixante  maîtres 
couvreurs. 

L’explication  fuivante  des  planches  & le  voca- 
bulaire des  termes  de  l’Art  du  Couvreur  , achè- 
veront d’en  donner  une  connoifiance  fuffifante , en 
rendant  fenfibles  les  opérations  , & rappelant  les 
procédés  que  nous  venons  de  décrire. 

Explication  fuivie  des  planches  de  l’Art  du  Couvreur. 

Planche  I , fig.  1 , bâtiment  à la  couverture  duquel 
on  travaille. 

, Fig-  2,  architeéte  qui  donne  des  ordres  au  prin- 
cipal ouvrier. 

E‘g.  3 , manœuvre  qui  prépare  le  plâtre  pour  le 
gâcher. 

Fj-g-  4 5 manœuvre  qui  porte  aux  ouvriers  le  plâtre 
gâché, 

F‘g-  s > ouvrier  qui  balaie  les  places  où  l’on  doit 
employer  le  plâtre. 

Fig.  6 , ouvrier  qui  pofe  les  tuiles  furie  lattis. 

Fig.  7,  ouvrier  qui  pofe  les  faîtières. 
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Fig.  8 , marteau  à couper. 

Fig.  9 , marteau  à hacher. 

Fig,.  10 , contre-lattoir. 

Fig.  u , enclume  fur  laquelle  on  coupe  les  ar- 
doifes. 

Fig.  12 , marteau  à couper  l’ardoife 

Fig.' 13 , tenailles. 

Fig.  14 , tire-clou. 

Fig.  15 , oifeau. 

Fig.  1 6 , martel  et. 

Fig.  ty , chevalet. 

Fig.  18 , chevalet  rampant. 

Fig.  19 , truelle. 

Fig.  20 , auge  à gâcher. 

Planche  II,  couverture  en  chaume,  en  tuile,  en  ardoifes  , 
& developpemens. 

Fig.  1 , ofier  long  pour  lier  les  javelles. 

Fig.  2,  grandes  javelles  liées  par  des  enîacemens 
d’ofier. 

Fig.  3 , couflinet  pour  faire  les  égouts. 

Fig.  4,  ouvrier  qui  monte  des  javelles  fur  le  toit. 

Fig.  $ , coupe  d’un  toit  où  l’on  voit  le  faîte  de  la 
charpente  & deux  chevrons  chevâlés  deflus. 

Fig.  6 , javelle  vue  par  fon  épaifi'eur. 

Couverture  en  tuile. 

Fig.  y , une  chanlatte.  a , le  bord  épais,  b , le  bord 
tranchant.  B , le  bout  d’une  membrure  defiinée  à 
être  refendue  en  chanlatte  par  le  trait  CD. 

Fig.  8 , coupe  d’un  toit. 

Fig.  9 , égoût  pendant. 

Fig.  1 0 , toit  vu  de  face. 

Fig.  1 1 , contre-lattoir. 

Fig.  12  , tuiles  plates  vues  en  différens  feras.’ 

Fig.  13,  arrangement  des  tuiles  pour  un  toit  à 
claire-voie. 

Fig.  14 , approche  & contre-approche  auprès  des 
arrêtiers.  , 

Fig.  /y , file  de  tuiles  creufcs  que  l’on  met  quel- 
quefois fur  les  arrêtiers. 

Fig.  16 , faîtières  a , mifes  en  places  avec  leur 
mo-rtier  b. 

Fig.  iy , deux  bâtimens  qui  tombent  l’un  fur  l’autre 
à angle  droit  pour  former  une  noue. 

Fig. 18,  autre  noue  formée  parle  bâtiment  CDEF  , 
qui  fe  jette  fur  le  bâtiment  AB. 

Fig.  19,  toit  d’un  pavillon , pour  faire  concevoir 
qu’011  ne  peut  pas  faire  exactement  cette  couverture 
fans  tuiles  gironnées. 

Fig.  20  , muraille  couverte  avec  des  tuiles  &:  des 
faîtières. 

Fig.  21  , égoût  pendant,  a , le  chanlatte-chevron. 
b , une  chanlatte.  c , les  deux  ardoifes  de  l'egoùt. 

Fig.  22  , égoût  pendant  établi  fur  des  coyaux  b. 

Fig.  23  , égoût  retrouiTé  avec  les  coyaux. 

Fig.  2 4 , égoût  retroufie  , afiis  fur  des  briques  , 
au  lieu  d’entablemens  de  pierres  de  taille, 

Fig.  2$ , toit  couvert  d'ardentes. 
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Fig.  z6  , couverture  d’inégale  largeur  , dont  les 
rangs  d’ardoiles  font  pourtant  p ai  allèles  au  faite* 

Fig.  27  , faîtage  en  ardoifes. 

Fig.  28 , couvreur  qui  monte  à la  corde  nouée. 
À , fellette  fur  laquelle  il  eft  affis.  B , etrier  dont  il 
fe  fert  pour  monter,  , . 

Fig.  29  , couvreur  qui  monte  jufqua  la  pointe  de 
la  flèche  d’un  clocher.  11  paffe  d’abord  une  groffe 
corde  nouée  par  les  lucarnes  A , qui  font  faites 
aufïi  haut  que  la  charpente  a pu  le  permettre.  Par- 
venu fans  difficulté  à cette  hauteur  pour  s’élever 
iufqu’à  l’amorthTement  qui  eft  à la  pointe  , il  a une 
corde  nouée  , légère  5 & de  bon  chanvre  B , la 
tenant  de  la  main  droite  comme  on  voit  en  C , & 
portant  le  bras  droit  en  avant  comme  en  D , il 
enveloppe  la  pointe  de  la  fléché  ayec  cette  corde 
le  plus  haut  qu’il  peut , comme  vers  E ; il  attrappe 
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le  bout  de  cette  corde  avec  une  latte  , & il  lie  la 
partie  C avec  la  partie  E , le  plus  ferré  qu’il  lui 
eft  poffible  ; il  fe  tranfporte  enfuite  fur  cette  petite 
corde  , & il  s’élève  le  plus  qu’il  peut , il  prend  l’autre 
bout  F de  cette  même  corde  , & lajettant  plus  haut , 
il  gagne  peu  à peu  l’amortiffemèntÀ  alors  il  attache 
fa  groffe  corde  nouée  avec  une  ira  A corde  DA  , 
fig.  90,  & une  cheville  de  bois  «JS  qu’il  paffe 
dedans  ; quand  il  a fait  faréparatiorï^Plefcerjd  fur 
cette  groffe  corde  jufqu’à  la  hauteur  des  lucarnes  A, 
fig  29  , <k  quand  il  s’eft  établi  fur  la  corde  nouée  qui 
paffe  par  les  lucarnes  , il  tire  la  ficelle , fig-  3°  > C » 
qui  répond  à la  cheville  B ; & ayant  dégagé  cette 
cheville  de  l’anfe  de  corde  où  il  l’avoit  paffee , la 
corde  nouée  tombe  d’elle  - même. 

Fig.  91 , chaife  renverfèe  & attachée  au  haut 
d’une  échelle  fervant  à réparer  les  égouts. 


VOCABULAIRE  des  Termes  ufités  dans  l'Art  du  Couvreur . 


A, 


jlCCOINÇÔns  ; parties  de  charpente  qu’on  ajoute 
à un  toit  quand  il  eft  plus  large  à un  bout  qu’à 
l’autre. 

Aiguille  ou  poinçon  du  toit;  c’eft  la  partie . 
qui  s’élève  de  huit  à neuf  pouces  au  deffus  du_toit. 

Aile  de  mouche  ; forte  de  clou  pour  attacher 

la  latte.  ? 

Aissantes  , aissis  ou  bardeaux  ; c’eft  le  nom 
que  les  couvreurs  donnent  à de  tres-petits  ais  taits  de 
douves , ou  d’autres  bouts  de  planches  minces  dont 
on  couvre  les  chaumières  à la  campagne.  Cette 
couverture  eft  legere.  On  s en  fert  auffi  poui  les 
hangards , fur-tout  quand  la  tuile  eft  rare.  Il  faut 
due  les  aiffantes  foient  fans  aubier , fans  quoi  elles 
fe  pourriroient.  Elles  demandent  beaucoup  de  clous. 
Il  ne  feroit  pas  mal  de  les  peindre.  On  regagne 
toutes  ces  petites  dépenfes  fur  la  groffe  charpente 
qui  peut  être  moins  forte. 

Approches  & contre-approches;  nom  que 
les  couvreurs  donnent  aux  tuiles  dont  ils  diminuent 
la  largeur  en  s’approchant  des  bords  ou  arrêtiers 

Ardoise;  forte  de  pierre  qui  fe  divife  par  feuil- 
lets minces,  dont  on  couvre  les  toits. 

Arrêtiers  ; ce  font  les  angles  faillants  qui  bor- 
dent les  coupes  du  toit  par  deux  arrêtes. 

Asseau  , Assette  ou  Hachette  ; outil  de  cou- 
vreur : c’eft  une  forte  de  marteau  dont  la  tete  cour- 
bée en  portion  de  cercle , porte  d un  cote  un  tran- 
chant pour  couper  les  jattes , de  1 autre  une  fur- 
face  plate  pour  frapper  les  clous  ; on  fe  fert  de  cet 
outil  pour  latter.  _ _ 

Auge  ; efpece  de  caiffe  de  bois  qui  fert  a porter 
le  mortier  & à gâcher  le  plâtre.  L auge  des  cou- 
vreurs eft  à peu  près  comme  celle  des  maçons , à 
l’exception  qu’elle  eft  beaucoup  plus  petite. 

Bardeaux  ; petits  morceaux  de  merrain  débité 
en  lattes  de  dix  à douze  pouces  de  long  fur  ftx  à 
fept  de  large,  donf  on  fe  fert  pour  couvrir  des  bâ- 


timens  peu  confidérables.  Si  ces  lattes  font  faites  de 
douves  de  vieilles  futailles , on  les  appelle  auffr  des 
bardeaux. 

Bordure;  c’eft  dans  les  couvertures  de  chaume, 
les  javelles  garnies  de  leur  lien  de  paille,  ou  liées 
avec  des  harts , qu’on  met  fur  les  bords  du  batiment. 

Bouloir  ou  Rabot  ; perche  à l’extrémité  de  la- 
quelle on  met  une  tête  ou  morceau  de  bois  rond  , 
pour  remuer  & bouler  la  chaux  avec  le  ciment. 

Bouriquets  ou  Chats  ; efpèce  de  chevalets 
légers , fur  lefquels  le  couvreur  met  l’ardoile  pour 
l’avoir  à portée  de  lui. 

Brandir  les  chevrons  ; c’eft  les  affermir. 

Brocher;  c’eft  mettre  de  la  tuile  en  pile  fur 
des  lattes , entre  les  chevrons. 

Cabanes  ; petits  bâtimens  greffiers. 

Chanlatte  ; madrier  refendu  diagonalement 
d’une  arrête  à l’autre  , qui  fert  à former  les  égouts 
pendants. 

Chaperon  ; petit  toit  qu’on  met  fur  un  mur  pour 
empêcher  que  Feau  ne  le  pénétré. 

Chats  ou  Bouriquets;  nom  dune  forte  de 
petits  chevalets  à l’ufage  des  couvreurs.  . 

Chaume  ; c’eft  le  pied  de  la  paille  qui  refte  fur 
le  champ  après  la  moiffon. 

Chevaler  les  chevrons , c’eft  les  croifer. 

Chevalets  ; efpèces  de  confoles  faites  avec  des 
planches  légères  , que  les  couvreurs  attachent  avec 
des  cordes  aux  bois  de  la  charpente , & fur  les- 
quelles ils  s’échaffaudent. 

Les  couvreurs  donnent  le  même  nom  à des  pa- 
quets de  paille  qu’ils  mettent  fous  leurs  échelles  , 
en  travaillant  aux  combles , & fur-tout  à ceux  en 

ardoife.  ,, 

Claire-voie  ; (couvrir  à ) c eft  laiffer  d une  tuile 
à l’autre  la  diftance  du  tiers  de  la  largeur  de  la  tuile. 

Contre-lattes  ; ce  font  des  lattes  quarrées , 
qu’on  cloue  fur  la  latte  parallèlement  aux  chevrons. 
Contr£-lattoir  ; cet  outil  eft  de  fer  ; il  efj 
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long  dun  pied  ou  environ , fur  quatre  à cinq  lignes 
en  quarré , terminé  d’un  bout  par  un  crochet  qui 
fert  à tirer  la  latte , & traverfé  de  l’autre  par  une 
cheville  qui  lui  tient  lieu  de  poignée. 

Corde  nouée;  grofle  corde  avec  des  nœuds 
qui  arrêtent  les  crochets  des  étriers  & de  la  fel- 
lette. 

Coussinet;  rouleau  de  paille  nattée,  que  les 
couvreurs  attachent  fous  les  pieds  de  leurs  echelles  , 
pour  les  empêcher  de  glifler  ; ces  échelles  en  font 
appellées  échelles  à ao a ffine t. 

Couverture;  ce  terme  s’entend , foit  de  la  ma- 
tière , foit  de  la  manière  dont  on  couvre  un  bâti- 
ment. 

Couverture  a la  mi-voie  ; celle  où  l’on  laiffe 
du  jour  entre  les  tuiles. 

COUVREUR  ; ouvrier  à qui  il  eft  permis  de  cou- 
vrir les  maifons , en  qualité  de  membre  de  la  com- 
munauté de  ce  nom. 

Coyaux  ; petits  bouts  de  chevrons  qu’on  cloue 
fur  les  chevrons  qui  pofent  fur  l’entablement , pour 
porter  le  toit  en  dehors. 

Crochets  ou  nez  des  tuiles  ; petite  éminence 
de  terre  cuite , qu’on  ménage  aux  tuiles  plates  pour 
les  accrocher  à la  latte. 

Cuivre;  (lames  de)  avec  lefquelles  on  couvre 
certains  édifices  publics.  . 

Défense  ; c’eft  une  corde  à laquelle  les-  cou- 
vreurs s’attachent  iorfqu’ils  vont  fur  quelque  toit 
où  il  y a du  danger  : il  fe  dit  auffi  d’une  corde  au 
bout  de  laquelle  ils  fufpendent  une  latte  , & la  laif- 
fent  pendre  de  deflus  les  toits  pour  avertir  les  paf- 
fans  dans  la  rue  qu’ils  travaillent  fur  la  maifon. 

Dépecées;  (tuiles)  on  appelle  ainfi  des  tuiles 
échancrées. 

Doublis  ; rang  de  tuiles  qui  s’accrochent  au  cours 
de  lattes  immédiatement  au  deffùs  de  la  chanîatte. 

Echafauds  des  couvreurs  ; ce  font  des 
efpèces  de  confoles  ou  des  chevalets  de  pieds  qu’ils 
attachent  avec  des  cordages  à la  charpente  du  toit. 

Echelle  a coussinet.  Voye^  Coussinet. 

Echandole  ; petit  ais  de  merrain  dont  on  cou- 
vre les  maifons  en  différens  lieux  de  France. 

Egout  ; c’eft  le  bord  inférieur  du  toit  où  fe 
rend  l’eau  de  pluie.  On  fait  des  égouts  en  chaume  , 
en  tuile  , en  ardoife. 

Enclume  des  couvreurs  ; celle  fur  laquelle 
ils  taillent  i’ardoife , eft  faite  en  forme  de  T , dont 
la  branche  de  deffous  eft  un  peu  cintrée  fur  le 
champ , & pointue. 

Enfaîteau  ; tuile  creufe  plus  large  & plus  évafée 
à un  bout  que  par  l’autre , qu’on  nomme  aufti , à 
caufe  de  fa  forme  , oreille  de  chat. 

Esseau  , petit  ais  qu’on  emploie  dans  la  cou- 
verture des  toits. 

Etriers  & Jambiers  ; l’étrier  eft  de  cuir,  & 
compofé  de  deux  jambiers , dont  une  partie  pafte 
fous  la  plante  du  pied , & que  le  couvreur  attache 
à fa  jambe  par  deux  jarretières  ; les  jambiers  fe 
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réunifient  à un  crochet  de  fer  qu’on  arrête  aux 
nœuds  de  la  corde. 

Faite  ; c’eft  l’arrête  où  fe  réunifient  en  haut  les 
deux  toits. 

Faitiere;  c’eft  ainfi  qu’on  appelle  des  tuiles 
cintrées  dont  on  fait  le  faîtage  des  combles  : on  les 
fcelle  en  plâtre  en  forme  de  crête  de  coq.  On  s’en 
fert  aufii  fur  les  combles  couverts  en  ardoifes , 
lorfqu’on  ne  veut  pas  faire  la  dépenfe  de  faîtage 
de  plomb. 

Fenêtre;  ouverture  qu’on  fait  dans  le  pignon 
d’un  toit  de  chaume  pour  tenir  lieu  de  lucarne. 

Filet  ; c’eft  le  plâtre  qui  fe  met  au  haut  du  com- 
ble qui  porte  contre  un  mur,  comme  les  appentis. 

Fouet;  corde  nouée  légère,  dont  le  couvreur 
fe  fert  pour  monter  aux  clochers. 

Gironnées  ; (tuiles)  qui  font  plus  étroftes  par 
un  bout  que  par  l’autre. 

Glaïeul  ; plante  marécageufe  employée  quel- 
quefois au  lieu  de  chaume  à couvrir  les  toits. 

Gouttières  ; creux  qui  fe  forment  fur  un  toit 
de  chaume , caufés  par  l’écoulement  des  eaux. 

Hàchotte  ; outil  pour  tailler  la  lave  dont  on 
fe  fert  en  certains  endroits  pour  faire  des  couver- 
tures. 

Hart;  jeune  branche  d’ofier  & d’arbre  encore 
verte,  qu’on  tord  fur  elle-même,  & qui  fert*  à faire 
des  liens  aft'ez  forts  & de  bonne  durée. 

Jambiers.  Voye[  Etriers. 

Javelle  , botte  de  chaume  faite  avec  des  brins 
arrangés  parallèlement  les  uns  aux  autres.  Les  ja- 
velles faîtières  doivent  être  plus  grandes  que  les 
autres. 

Ja veler;  ou  couvrir  de  chaume. 

Lastrico;  forte  de  couverture  connue  à Naplesv 
avec  un  ciment  fait  de  chaux  & de  pouzzolane. 

Lattes  ; petites  pièces  de  bois  dont  fe  fervent  les 
couvreurs  pour  mettre  fous  les  tuiles , afin  de  les 
tenir  fur  la  charpente  des  combles  des  maifons. 

Latte  quarrée  doit  être  de  cœur  de  bois  de  chêne, 
fans  aubier  ; les  couvreurs  s’en  fervent  pour  la  tuile  ; 
elle  doit  porter  fur  quatre  chevrons  & être  attachée 
avec  quatre  clous  : c’eft  ce  qu’on  appelle  des  quatre 
à la  latte. 

Contre-latte  eft  une  latte  de  même  qu’on  met  au 
milieu  de  Fefpace  d’un  chevron  à un  autre  , & qui 
eft  attachée  avec  un  clou  de  deux  en  deux  aux 
lattes. 

Laves  ; pierres  plates  & minces , dont  on  fe  fert 
dans  plufieurs  provinces  pour  couvrir  les  bâtimens. 

Liaisonner  les  lattes  ; c’eft  les  clouer  de 
façon  qu’elles  n’aboutiffent  pas  toutes  fur  le  même 
chevron. 

Lignolet  ; ( couvrir  ed)  c’eft  couvrir  les  faite? 
tout-à-fait  en  ardoife. 

Manteau  ; faire  un  manteau  à un  toit  de  chaume , 
c’eft  mettre  fur  toute  la  couverture  une  couche  de 
chaume  neuf. 

Marteau  a ardoise;  il  fert  à tailler  l’ardoife  , 
& à la  percer  ou  piquer  pour  faire  les  trous  des  clous* 
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Martelet  ; petit  marteau  avec  un  long  man- 
che de  bois , qui  fert  aux  couvreurs  pour  tailler  la 
tuile. 

Masse  ; forte  de  plante  marécageufe  employée 
dans  certains  pays , au  lieu  de  chaume  ou  de  ro- 
feaux , pour  faire  des  couvertures  ; mais  elle  n’eft 
pas  auflî  bonne. 

Mer.rain  ; morceaux  de  bois  de  chêne  fendu , 
& approprié  en  parties  régulières. 

Monter  la  tuile;  en  terme  de  couvreur,  c’eft 
jetter  trois  tuiles  couchées  l’une  fur  l’autre  à un  com- 
pagnon monté  fur  une  échelle , le  dos  appuyé  con- 
tre les  échelons  , qui  les  reçoit  & les  donne  à un 
troifieme  plus  élevé  de  trois  ou  quatre  échelons , 
& ce  troifieme  à un  quatrième  ou  au  couvreur  qui 
doit  brocher  la  tuile  fur  le  toit. 

Nez  ou  crochet  de  la  tuile  ; c’eft  la  petite 
éminence  qui  fert  à l’accrocher  aux  lattes. 

Nicoteux  ; morceaux  d’une  tuile  fendue  en  qua- 
tre , dont  les  couvreurs  fe  fervent  aux  folins  & 
vuilées. 

Nolets  ; tuiles  creufes  formant  des  canaux  pour 
couvrir  les  lucarnes  & égoutter  les  eaux.  Félibien 
dit  que  ces  nolets  font  auffi  les  noues  ou  enfon- 
eemens  de  deux  combles  qui  fe  rencontrent. 

Noue  ; c’eft  l’angle  formé  par  la  rencontre  de 
deux  toits  qui  fe  jettent  l’un  fur  l’autre , & forment 
une  gouttière. 

Nouette  ; tuile  bordée  d’une  arrête  qu’on  em- 
ploie dans  piufieurs  pays. 

Noulet  ; pièce  de  charpente  qui  forme  le  fond 
de  la  noue. 

Oiseau;  petite  auge  dans  laquelle  on  porte  le 
mortier. 

Orgnes;  javelles  de  chaume  placées  horizonta- 
lement l’une  à côté  de  l’autre. 

Pannes;  pièces  de  bois  qui  foutiennent  les  che- 
vrons d’une  couverture. 

Pointes  ; tuiles  hachées  dont  on  a retranché  plus 
du  tiers  dans  leur  longueur. 

Pureau  ; c’eft  la  partie  apparente  d’une  javelle  , 
d’une  tuile  , d’une  ardoife  , qui  n’eft  pas  recouverte 
parles  fupérieures , & qui  couvre  le  rang  de  deffous. 

Recherche  de  couverture  ; c’eft  la  répara- 
tion d’une  couverture  où  l’on  met  quelques  tuiles 
ou  ardoifes  à la  place  de  celles  qui  manquent , & la 
réfe&ion  des  tuilées  , folins  , arrêtiers  & autres 
plâtres. 

Remaniement  a bout  ; cela  s’entend  de  l’ou- 
vrage qu’on  fait  fur  une  couverture , lorfqu’on  la 
découvre  entièrement , qu’on  la  latte  de  neuf,  & 
qu’on  la  recouvre  de  la  même  tuile , ou  au  défauqde 
l’ancienne , de  nouvelle.  Le  remaniement  fe  paie 
ordinairement  à la  toife  quarrée  de  36  pieds  de 
fuperficie  par  toife. 

Remplir  ; c’eft  ajouter  entre  les  lattes  du  bâtis 
lin  nouveau  cours  de  lattes. 

Renvers;  maniéré  de  faire  les  faites  dans  les 
couverts  d’ardoife. 
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RïGOîeàux  ; tuiles  fendues  en  travers  \ qu’on 
emploie  aux  folins. 

Rivets  ; c’eft  le  bord  du  toit  qui  fe  termine  à un 
pignon. 

Roseau  ; plante  marécageufe  qu’on  emploie  en 
certains  pays , au  lieu  de  chaume , pour  faire  des 
couvertures  de  bâtiment. 

R.QULEAUX  ; ce  font  des  poignées  de  paille  lon- 
gue , ou  de  paille  nattée , dont  les  couvreurs  garnif- 
fent  leurs  échelles. 

Ruellée  , c’eft , quand  un  toit  aboutit  à un  mur 
plus  élevé , le  tranchis  qu’on  recouvre  d’un  filet  de 
plâtre. 

Solin  de  plâtre  , ou  Solement  ; efpèce  de 
ravalement  qu’on  fait  pour  foutenir  l’égoût  d:un 
toit. 

Sous-doublis  ; rang  de  miles  qu’on  pofeàplat 
pour  former  un  égout  de  mortier. 

Subgronde:  les  couvreurs  donnent  le  nom  de 
fubgronde  aux  faillies  qu’ils  font  au  bas  des  couver- 
tures , pour  rejetter  les  eaux  pluviales  loin  du  mur  , 
& empêcher  quelles  ne  l’endommagent. 

Terrasse  de  batiment;  c’eft  la  couverture  d’un 
bâtiment  en  plate-forme.  On  la  fait  de  plomb  ou  de 
dalles  de  pierre.  Telles  font  les  terrafles  du  pénible 
du  Louvre  & de  l’Obfervatoire.  Celle-ci  eft  pavée 
de  pierres  à fufil , à bain  de  mortier  de  ciment  & de- 
chaux. 

Terre  grasse  , terre  argilleufe  employée  en 
certains  pays  pour  faire  des  couvertures  de  bâti- 
ment, 

Tiercine;  pièce  de  tuile  ou  morceau  de  tuile 
fendue  en  longueur , & employée  au  battellement. 

Tire-clou;  c’eft  un  outil  de  fer  plat  & dentelé 
de  deux  côtés  , en  forme  de  crémaillère  , pour  tirer 
les  clous  qui  attachent  les  ardoifes.  Le  manche  de 
cet  outil  eft  coudé  quarrément  en  deftus.  Les  cou- 
vreurs s’en  fervent  avec  beaucoup  d’utilité  ; car  en 
paftant  cet  outil  entre  deux  ardoifes , fes  dents  pren- 
nent & accrochent  les  clous , & en  frappant  du 
marteau  fur  le  manche  du  tire-clou , les  couvreurs 


attirent  les  clous  à eux. 

Tour  de  l’échelle;  les  couvreurs  appellent 
ainfi  un  efpace  entre  deux  mafures , afîez  large  pour 
y placer  leurs  échelles , afin  d’en  réparer  les  toits. 

Tourbe;  motte  de  terre  bitumineufe;  on  em- 
ploie la  tourbe  dans  certains  pays , pour  faire  des 
couvertures  de  bâtiment. 

Tranchis;  rang  de  tuiles  qui  termine  un  toit  j 
en  aboutiftant  fur  un  pignon  ou  fur  un  arrêtier. 

Triquet;  c’eft  un  petit  chevalet  que  le  cou- 
vreur attache  avec  des  cordes  aux  chevrons  de  la 
charpente  du  toit. 

Travée  ; c’eft  un  certain  efpace  ( comme  de  fix 
toifes  quarrées  ) fur  lequel  on  eftime  un  ouvrage  de 
couverture , ou  de  maçonnerie. 

Tricosines  , tuiles  fendues  dans  leur  longueur. 

Truelle  ; le  couvreur  fe  fert  de  trois  efp.èces 
de  truelles  , favoir  ; i°.  la  truelle  bretêe  qui  eft  trian- 
gulaire, dont  le  manche  s’élève  perpendiculaire- 
ment 
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ment  au  milieu  : elle  fert  à gratter  le  plâtre  ; la 
truelle  du  plâtrier,  qui  eft  de  cuivre  & arrondie  par  le 
bout  ; 30.  la  truelle  pour  le  mortier , qui  eft  de  fer  & 
<jui  fe  termine  en  pointe. 

Tuile  ; carreau  de  terre  cuite  dopt  on  fait  les 
couvertures  : il  y en  a de  plates , de  creufes , de 
gironnées. 

Typhu  ou  Masse  ; plante  marécageufe  dont  on 
fe  fert  en  certains  pays  pour  faire  des  couvertures 
de  bâtiment. 
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Vï RBOUQUET;  cheville  qui  fert  à arrêter  la 
corde  nouçe  à l’amorti ffement  d’une  flèche  de 
clocher. 

Volige  ; nom  qu’on  donne  à la  latte  d’ardoife  , 
qui  eft  deux  fois  plus  large  que  la  quarrée.  La 
latte  volige  a la  même  longueur  & épaiffcur  que  la 
quarrée. 

Vues  de  faitieres;  ouvertures  qu’on  pratique 
fur  les  toits. 


CUISINIER-TRAITEUR,  (Art du) 
PATISSIER-ROTISSEUR. 


Nous  ne  prétendons  pas  faire  un  traité  complet 
de  cet  art,  ou  de  ces  arts  ftmples  dans  leurs  principes, 
mais  infinis  dans  leurs  détails  , & auflï  variés  que  les 
goûts  & les  caprices  des  nations  & des  particuliers , 
& que  les  eflais  des  officiers  débouché. 

Contentons-nous  d’en  donner  une  légère  con- 
noiffance , & après  avoir  expofé  ce  qui  concerne 
les  communautés  qui  les  exercent,  & tracé  l’ex- 
plication 'de  quelques  planches  relatives  au  travail 
du  panifier  , nous  expofons  fommairement  dans 
une  table  générale  alphabétique,  commune  à ces 
trois  branches  de  l’art  de  préparer  les  comeftibles  , 
un  nombre  fuffifant  de  procédés  , avec  leur  voca- 
bulaire , leur  théorie  & leur  pratique. 

La  cuifine , cet  art  de  flatter  le  goût , ce  luxe  , 
j’allois  dire  cette  luxure  de  bonne  chère  dont  on 
fait  tant  de  cas  , eft  ce  qu’on  nomme  dans  le  monde 
la  cuifine  par  excelleASfc.  Montagne  la  définit  plus 
brièvement  la  fcience  de  la  gueule  ; & M.  de  la  Mothe 
le  Vayer , la  gaflrologie.  Tous  ces  termes  défignent 
proprement  le  fecret  réduit  en  méthode  favante , 
de  faire  manger  au-delà  du  néceffaire;  car  la  cuifine 
des  gens  fobres  ou  pauvres , ne  fignifie  que  l’art 
le  plus  commun  d’apprêter  les  mets  pour  fatisfaire 
aux  befoins  de  la  vie. 

Le  laitage , le  miel , les  fruits  de  la  terre  , les  lé- 
gumes affaifonnés  de  fel , les  pains  cuits  fous  la  cen- 
dre , furent  la  nourriture  des  premiers  peuples  du 
inonde.  Ils  ufoient  fans  autre  rafinement  de  ces  bien- 
faits de  la  nature  , & ils  n’en  étoient  que  plus  forts  , 
plus  robuftes  , & moins  expofés  aux  maladies.  Les 
viandes  bouillies , grillées  , rôties , ou  les  poiffons 
cuits  dans  l’eau  , fuccédèrènt  ; on  en  prit  avec  mo- 
dération , la  fanté  n’en  fouffrit  point,  la  tempérance 
régnoit  encore , l’appetit  feul  régloit  le  temps  & le 
nombre  des  repas. 

Mais  cette  tempérance  ne  fut  pas  de  longue 
durée;  l’habitude  de  manger  toujours  les  mêmes 
chofes,  & à peu  près  apprêtées  de  la  même  ma- 
nière , enfanta  le  dégoût;  le  dég-oût  fit  naître  la 
Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partie  I. 


curiofité  , la  curiofité  fit  faire  des  expériences , l’ex- 
périence amena  la  fenfualitè  ; l’homme  goûta , ef- 
faya , diverfifia.,  choifit , & parvint  à fe  faire  un  art 
de  l’aétion  la  plus  fimple  & la  plus  naturelle. 

Les  Afiatiques , plus  voluptueux  que  les  autres 
peuples  , employèrent  les  premiers , dans  la  prépa- 
ration de  leurs  mets  , toutes  les  produirons  de  leurs 
climats;  le  commerce  porta  ces  produirons  chez 
leurs  voifins  ; l’homme  courant  après  les  richeftes  , 
n’en  aima  la  jouiffance  que  pour  fournir  à fit  vo- 
lupté , & pour  changer  une  fimple  & bonne  nour- 
riture en  d’autres  plus  abondantes,  plus  variées, 
plus  fenfuellement  apprêtées  , & par  conféquent 
plus  nuifibles  à la  fanté  : c’èft  ainfi  que  la  délicateffe 
des  tables  paffa  de  l’Afie  aux  autres  peuples  de  la 
terre.  Les  Perfes  communiquèrent  aux  Grecs  cette 
brandie  de  luxe , à laquelle  les  fages  légiflateurs  de 
Lacédémone  s’oppofèrent  toujours  avec  viguèur. 

Les  Romains  devenus  riches  & puiffans  , fecouè- 
rent  le  joug  de  leurs  anciennes  loix , quittèrent  leur 
vie  frugale  , & goûtèrent  Fart  de  la  bonne  chère  : 
Tune  coquus  (dit  Tite-Live , 1.  xxxix. ) vilijjîmum 
antiquis  mancipium , ejümsthne  & ufu  , in  pretia 
ejj'e  • & quoi  minfierium  fuerat , ars  ha  b e ri  ccepts  : 
vixtamen  ilia , qua  tune  confpiciebantur , femina  erant 
futurce  luxuriœ.  Ce  n’étoit-là  que  de  légers  commen- 
cemens  de  la  fenfualitè  de  la  table  , qu’ils  pouffè- 
rent bientôt  au  plus  haut  période  de  dépenle&dç 
corruption.  Il  faut  lire  dans  Sénèque  le  portrait  qu’il 
en  fait  ; je  dis  dans  Sénèque  , parce  que  fa  fevériti , 
ou  fa  bile  fi  l’on  veut,  nous  apprend  bien  des 
chofes  fur  cette  matière , que  des  efprits  plus  in- 
dulgens  pour  les  défauts  de  leur  fiècle  , patient  or- 
dinairement fous  filence.  On  ne  voyoit , nous  dit-il , 
que  des  Sibarites  couchés  mollement  fur  leurs  lits  . 
contemplant  la  magnificence  de  leurs  tables  , làtis- 
failant  leurs  oreilles  des  concerts  les  plus  harmo- 
nieux , leur  vue  des  fpeftacles  les  plus  charmans  , 
leur  odorat  des  parfums  les  plus  exquis , &:  leur 
palais  des  viandes  les  plus  délicates.  Mollibus  , leu:- 


bufque  fo mentis  totum  lacejfitur  corpus  ; & ne  nares 
intérim  ce  fient , odorlbus  varïis  inficitur  locus  ipfe , in 
quo  luxurice  parentatur.  En  effet , c’eft  des  Romains 
que  vient  l’ufage  de  la  multiplicité  des  fervices , & 
fétabliffement  de  ces  domeftiques  qu’on  nomme 
échanfons , maltres-d’ hôtel , écuyers  tranckans , &c. 
Mais  leurs  cuifmiers  fur-tout  étoient  des  gens  im- 
portans  , recherchés , confidérés  , gagés  à propor- 
tion de  leur  mérite  , c’eff-à-dire  , de  leur  préémi- 
nence dans  cet  art  flatteur  & pernicieux,  qui  bien 
loin  de  conferver  la  vie  , produit  une  fource  intarif- 
fable  de  maux.  Il  y avoit  à Rome  tel  artifte  en  cui- 
fine, à qui  Ton  payoit  quatre  talens  par  année, 
qui  font  au  calcul  du  dofteur  Bernard  864  livres 
uerling , environ  19000  livres  de  notre  monnoie. 
Antoine  fut  fi  content  d’un  de  fes  cuifmiers , dans 
un  repas  donné  à la  reine  Cléopâtre , qu’il  lui  ac- 
corda une  ville  pour  récompenfe. 

Ces  gens-là  aiguifoient  l’appétit  de  leurs  maîtres 
par  le  nombre , la  force , la  diverfité  des  ragoûts , & 
ils  avoient  étendu  cette  diverfité  jufqu’à  faire  chan- 
ger de  figure  à tous  les  morceaux  qu’ils  vouloient 
apprêter  ; ils  imitoient  les  poiffons  qu’on  defiroit  & 
qu’on  ne  pouvoit  pas  avoir , en  donnant  à d’autres 
poiffons  le  même  goût  & la  même  forme  de  ceux  que 
le  climat  ou  la  faifon  refufoient  à la  gourmandife. 
Le  cuifinier  de  Trimalcion  compofoit  même  de  cette 
manière  , avec  de  la  chair  de  poiffon  , des  animaux 
différons , des  pigeons  ramiers  , des  tourterelles , des 
poulardes  , &c.  Athénée  parle  d’un  cochon  à demi- 
rôti  , préparé  pqr  un  cuifinier  qui  avoit  eu  l’adreffe 
de  le  vuider  & de  le  farcir  fans  l’éventrer. 

Du  temps  d’Augufte , les  Siciliens  l’emportèrent 
fur  les  autres  dans  l’excellence  de  cet  art  trompeur; 
c’eft  pourquoi  il  n’y  avoit  point  à Rome  de  table  dé- 
licate qui  ne  fût  fervie  par  des  gens  de  cette  nation  : 

Non  ficulcc  dupes 
Dulcem  elaborabunt  faporem. 

dit  Horace.  Apicius  , qui  vivoit  fous  Trajan  , avoit 
trouvé  le  fecret  de  conferver  les  huîtres  fraîches  ; 
il  en  envoya  d’Italie  à ce  princé  pendant  qu’il  étoit 
au  pays  des  Parthes , & elles  étoient  encore  très- 
faines  quand  elles  arrivèrent  : aufli  le  nom  d’ Apicius 
long-temps  affeété  à divers  ragoûts , fit  une  efpèce 
de  feéle  parmi  les  gourmands  de  Rome.  Il  ne  faut 
point  douter  que  le  nom  de  quelque  voluptueux  de 
cette  capitale,  mieux  placé  à la  fuite  d’un  ragoût 
«fu’à  la  tête  d’un  livre , ne  s’immortalife  plus  fure- 
ment  par  fon  cuifinier  que  par  fon  imprimeur. 

Les  Italiens  ont  hérité  les  premiers  des  débris  de 
la  cuijîne  romaine;  ce  font  eux  qui  ont  fait  connoître 
aux  François  la  bonne  chère , dont  plufteurs  de  nos 
rois  tentèrent  de  réprimer  l’excès  par  des  édits  ; 
mais  enfin  elle  triompha  des  loix  fous  le  règne 
de  Henri  II  ; alors  les  cuifmiers  de  delà  les  monts  , 
vinrent  s’établir  en  France,  & c’eft  une  des  moin- 
dres obligations  que  nous  ayons  à cette  foule  d’ita- 
liens corrompus , qui  fervirent  à la  cour  Catherine 
, tïe  Mcdicis. 
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J’ai  vu  , dit  Montagne , parmi  nous , un  de  ces  ar-‘ 
tiftes  qui  avoit  fervi  le  cardinal  Caraffe  : il  me  fit  un 
difcours  de  cette  fcience  de  gueule  avec  une  gravité 
& contenance  magiftrale,  comme  s’il  eût  parlé  de 
quelque  grand  point  de  théologie  ; il  me  déchiffra 
les  différences  d’appétit , celui  qu’on  a à jeun , & 
celui  qu’on  a après  le  fécond  & tiers  fervice  ; les 
moyens  tantôt  de  lui  plaire , tantôt  de  l’éveiller  & 
piquer  ; la  police  des  fauces  , premièrement  en  gé- 
néral , St  puis  particularifant  les  qualités  des  ingré- 
diens  & leurs  effets , les  différences  des  falades  félon 
leur  befoin , la  façon  de  les  orner  & embellir  pour 
les  rendre  encore  plus  piaffantes  à la  vue  : enfuite  il 
entra  en  matière  fur  l’ordre  du  fervice,  plein  de 
belles  & importantes  eonfidérations , & tout  cela 
enflé  de  riches  & magnifiques  paroles , & de  celles- 
là  même  qu’on  emploie  à traiter  du  gouvernement 
d’un  empire.  Il  m’eft  fouvenu  de  mon  homme  : 

Hoc  falfum  efi , hoc  adufium  efi  , hoc  lautum  ejl 
parum  : 

Illud  retfè  ; iteriim  fie  memento.  Ter.  Adelph. 

« Cela  eft  trop  falé  ; ceci  eft  brûlé  ; cela  n’eft  pas 
d affez  relevé  : ceci  eft  fort  bien  apprêté , fouvenez- 
7)  vous  de  le  faire  de  même  une  autre  fois.  « 

Les  François  faififfant  les  faveurs  qui  doivent  do- 
miner dans  chaque  ragoût , furpaffèrent  bientôt  leurs 
maîtres , & les  firent  oublier  : dès-lors  , comme  s’ils 
s’ étoient  défié  d’eux-mêmes  fur  les  chofes  importan- 
tes , il  femble  qu’ils  n’ont  rien  trouvé  de  fi  flatteur 
que  de  voir  le  goût  de  leur  cuifine  l’emporter  fur 
celui  des  autres  royaumes  opulens  , & régner  fans 
concurrence  du  feptentrion  au  midi. 

Il  eft  vrai  cependant  que  grâces  aux  mœurs  & à 
la  corruption  générale  , tous  les  pays  riches  ont  des 
Lucullus  qui  concourent  par  leur  exemple  à perpé- 
tuer l’amour  de  la  bonne  ch^e.  On  s’accorde  affez 
à défigurer  de  cent  manié. es  différentes  les  mets 
que  donne  la  nature,  lefquels  par  ce  moyen  per- 
dent leur  bonne  qualité , & font,  fi  on  peut  le  dire, 
autant  de  poifons  flatteurs  préparés  pour  détruire 
le  tempérament , & pour  abréger  le  cours  de  la  vie. 

Ainfi  la  cuifine  fimple  dans  les  premiers  âges  du 
monde , devenue  plus  compofée  & plus  raffinée  de 
fièele  en  fiècle , tantôt  dans  un  lieu , tantôt  dans 
l’autre , eft  a&uellement  une  étude , une  fcience  des 
plus  pénibles  , fur  laquelle  nous  voyons  paroître 
fans  ceffe  de  nouveaux  traités , fous  les  noms  de 
Cuifinier  François  , Cuifinier  royal , Cuifinier  moderne  , 
Dons  de  Cornus  , Ecole  des  officiers  de  bouché , St 
beaucoup  d’autres  qui , changeant  perpétuellement 
de  méthode , prouvent  affez  qu’il  eft  impoffible  de 
réduire  à un  ordre  fixe  , ce  que  le  caprice  des  hom- 
mes & le  déréglement  de  leur  goût  recherchent, 
inventent,  imaginent,  potir  mafquer  les  aiimens. 

Il  faut  pourtant  convenir  que  nous  devons  à l’art 
de  la  cuifine  beaucoup  de  préparations  d’une  grande 
utilité , St  qui  méritent  l’examen  des  Phyficiens.  De 
ces  préparadons , les  unes  fe  rapportent-  à la  cou- 
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Nervation  des  alimens , & d’autres  a les  rendre  de 
plus  facile  digeftion.  _ 4 . 

La  confervation  des  alimens  eft  un  point  tres-un- 
portant.  Indépendamment  de  la  difette  dont  les  ré- 
gions les  plus  fertiles  font  quelquefois  affligées  , les 
voyages  de  long  cours  exigent  néceffairement  cette 
confervation.  La  méthode  pour  y parvenir  eft  la 
même  par  rapport  aux  alimens  du  règne  végétal , 
comme  à l’égard  des  alimens  du  règne  animal.  Cette 
méthode  dépend  de  l’addition , ou  de  la  fouftraéfion 
de  quelques  parties  qui  tendent  a empecher  la  cor- 
ruption ; ce  dernier  moyen  de  conferver  les  ali- 
mens  tirés  des  animaux,  eft  le  plus  ftmple.  Il  con- 
fifte  dans  la  defliccation  qui  s’opère  à feu  lent  & 
doux , & dans  les  pays  chauds  à la  chaleur  du  foleil. 
C’eft,  par  exemple  , de  cette  dernière  manière  qu’on 
fait  deffécher  les  poiffons  qui  fervent  enfuite  de 
nourriture. 

On  peut  auflï  fouftraire  aux  fucs  des  animaux 
toute  leur  humidité  fuperflue , & la  leur  rendre  à 
propos  ; puifqu’ils  font  mucilage , ils  peuvent  éprou- 
ver cette  viciflitude  : delà  vient  l’invention  des  ge- 
lées & des  tablettes  de  viande , qui  fouffrent  le  tranf- 
port  des  voyages  de  long  cours  ; mais  comme  ces 
tablettes  ne  font  pas  fans  addition , elles  appartien- 
nent plus  particulièrement  à l’efpèce  de  conferva- 
tion qui  eft  très-ordinaire  , & qui  fe  fait  par  l addi- 
tion  de  quelque  corps  étranger , capable  d’éloigner 
la  putréfaction  par  lui-même  : c’eft  ce  que  produifent 
le  fel  marin  & le  fel  commun.  Les  acides  végétaux , 
le  vinaigre , les  fucs  de  verjus , de  citron , de  li- 
mon , &c.  font  encore  propres  à cet  effet , parce 
qu’ils  refferrent  les  folides  des  animaux  fur  lelquels 
on  les  emploie , & rendent  leur  union  plus  intime  & 
moins  diffoluble. 

On  conferve  auflr  les  viandes  tirées  des  animaux 
par  des  fels  volatils  atténués  par  la  déflagration  dès 
végétaux , & par  des  fels  acides  volatils  mêlés  inti- 
mement avec  une  huile  fort  atténuée  ; tels  font  les 
alimens  fumés  : mais  cette  préparation  eft;  compofée 
de  la  defliccation  qui  en  fait  une  grande  partie.  Ce- 
pendant il  eft  certain  que  l’huile  qui  fort  de  la  fu- 
mée , & ces  fels  très-fubtils  prenant  la  place  de 
l’eau  qui  s’évapore  du  corps  de  la  viande  , doivent 
la  rendre  beaucoup  moins  altérable.  L’expérience  le 
démontre  tous  les  jours  , car  les  viandes  & les  poif- 
fons que  l’on  prépare  de  cette  façon  fe  gardent  da- 
vantage que  par  toute  autre  méthode. 

Il  eft  plufieurs  autres  manières  de  conferver  les 
alimens  ; mais  comme  elles  font  fondées  fur  les 
mêmes  principes , je  ne  m’y  dois  pas  arrêter.  Ainfi 
en  cuifant  les  viandes  , foit  qu’on  les  faffe  bouillir , 
eu  rôtir , on  les  conferve  toujours  mieux  qu’ autre- 
ment , parce  qu’on  retranche  beaucoup  de  leur  mu- 
cilage. On  peut  auffi  conferver  pendant  quelque 
temps  les  parties  des  animaux  & les  végétaux,  fous 
la  graiffe , fous  l’huile , fous  les  fucs  dépurés , qui 
empêchent  leur  fermentation  ou  leur  pourriture  en 
les  défendant  de  l’air  extérieur.  Enfin  les  aromati- 
ques , tels  que  le  poivre  , les  épices  , font  des  con- 
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fervafifs  d’autant  plus  ufités,  qu’ils  donnent  ordi- 
nairement une  faveur  agréable  aux  alimens  : cepen- 
dant il  eft  rare  que  le  fel  n’entre  pas  pour  beaucoup 
dans  cette  préparation.  Ajoutons  que  la  defliccation 
concourt  toujours  ou  prefque  toujours  avec  les  aro- 
matiques , pour  les  alimens  qu’on  veut  long-temps 
conferver. 

Dans  ce  qui  concerne  l’art  de  rendre  les  alimens 
des  deux  règnes  plus  faciles  à digérer , la  première 
règle  en  ufage  eft  une  préparation  de  feu  préalable 
& forte , fur-tout  à l’égard  des  viandes  , parce  que 
les  fibres  de  la  chair  crue  adhèrent  trop  fortement 
enfemble  pour  que  l’eftomac  des  hommes  puiffe 
les  féparer , & que  le  mucilage  qui  les  joint,  abefoin 
d’une  atténuation  confidérable , afin  d’être  plus  folu- 
ble  & de  digeftion  plus  aifée.  C’eft  pourquoi  on  em- 
ploie l’ébullition  dans  quelque  liquide , comme  dans 
l’eau  , dans  l’huile  , dans  le  vin , &c.  ou  Faéfion 
d’un  feu  fec  qui  les  rôtit  & Les  cuit  dans  leur  fuc 
intérieur. 

L’addition  des  différentes  fubftances  qu’on  joint 
à cette  première  préparation  , concourt  encore  à 
faciliter  la  digeftion , ou  à fervir  de  corréftif.  L’af- 
faifonnement  le  plus  ordinaire  pour  faciliter  la  di- 
geftion , eft  le  fel , qui  en  petite  dofe  irrite  légère- 
ment l’eftomac  , augmente  fon  a&ion  & la  fécrétion 
des  liqueurs.  Tout  correâif  confifte  à donner  aux 
alimens  le  caraétère  d’altération  contraire  à leur 
excès  particulier. 

Mais  à l’égard  de  la  fcience  de  la  gueule , fi  cul- 
tivée , qui  ne  s’exerce  qu’à  réveiller  l’appétit  par  l’ap- 
prêt déguifé  des  alimens , comme  j’ai  dit  ci-deffus  ce 
qu’on  devoit  penfer  de  ces  fortes  de  recherches  ex- 
périmentales de  fenfuàlité,  je  me  contente  d’ajouter 
ici , que  quelqu’agréables  que  puiffent  être  les  ra- 
goûts préparés  par  le  luxe  en  tout  pays  , fuivant 
les  caprices  de  la  gaflrologie , il  eft  certain  que  ces 
ragoûts  font  plutôt  de  efpèces  des  poifons  , que  des 
aliments  utiles  & propres  à la  confervation  de  la 
fanté.  On  trouvera  dans  l 'EJfai  fur  les  alimens , par 
M.  Lorry,  célèbre  médecin  de  la  faculté  de  Paris,  une 
judicieufe  théorie  phyfiologique  fur  cette  matière. 

Comme  dans  les  apprêts  de  la  cuiftne , on  doit 
confulter  au  moins  autant  la  fanté  que  le  goût  des 
convives  , il  n’eft  pas  indifférent  de  commencer  par 
donner  ici  quelques  aphorifmes  que  M.  Cheyne , 
médecin  Anglois,  établit  dans  fon  EJfai  f ir  la  maniéré 
de  conferver  la  fanté.  Il  fait  conftfter  le  mérite  des 
alimens  dans  une  digeftion  facile.  C’eft  d’après  ce 
principe  qu’il  en  déduit  ainfi  leurs  divers  degrés  de 
bonté. 

i°.  Les  animaux  & les  végétaux  qui  viennent  le 
plus  promptement  en  maturité , font  d’une  digeftion 
plus  facile  que  ceux  qui  font  plus  long-temps  à fe 
former. 

2°.  Ceux  qui  font  plus  petits  dans  leur  elpèce , 
font  moins  difficiles  à digérer  que  les  grands. 

3°.  Ceux  qui  font  d’une  fubftance  fèche , charnue 
& fibreufe , font  plus  digeftibles  que  ceux  qui  fout 
huileux , gras  & vilqueux. 
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4°.  Ceux  qui  ont  une  fubftance  blanche , plus  que 
ceux  qui  ont  une  couleur  vive. 

50.  Ceux  qui  font  dun  goût  doux  & agréable, 
plus  que  ceux  qui  ont  un  goût  fort  piquant  & aro- 
matique. 

6°.  Les  animaux  tsrreftres  plus  que  les  poiffons. 
7°.  Les  animaux  qui  vivent  de  végétaux  & d’au- 
tres aliraens  légers , plus  que  ceux  qui  fe  nourriffent 
de  chair  ou  d’aiimens  durs  & pefants. 

8°.  Toute  la  volaille  engraiflee  , le  bétail  nourri 
dans  l'étable  , & même  les  végétaux  hâtifs  ou.  venus 
artificiellement  fur  couche , tendent  plus  à la  putré- 
faélion , & par  conféquent  font  moins  propres  à 
la  nourriture  de  l’homme  que  ceux  qui  font  nourris 
Sc  élevés  d’une  manière  naturelle. 

Nous  diftinguerons  encore , avec  l’Auteur  des 
Dons  de  Cornus , la  cuifine  ancienne  & la  cuifine 
moderne.  Ce  qu’on  entend  par  la  cuifine  ancienne  , 
eft  un  apprêt  fort  compofé , & très-recherché  des 
alimens  que  les  François  aiment,  mife  en  vogue 
par  toute  l’Europe , & qu’on  fuivoit  prefque  généra- 
lement il  y a trente  à quarante  ans.  La  cuifine  mo- 
derne établie  fur  l’ancienne , avec  moins  d’appareil 
& moins  d’embarras,  quoiqu’avec  autant  de  va- 
riété , eft  plus  fimple  , plus  propre  , plus  délicate , 
& peut-être  encore  plus  favante. 

L’ancienne  cuifine  étoit  fort  compliquée  & d’un 
détail  infini  ; la  cuifine  moderne  ell  une  efpèce  de 
chimie. 

La- fcience  de.  l’habile  cumnier  confifte  k décom- 
pofer  & à quinteffencier  les  viandes , à en  tirer 
des  fucs  nourriffants  , & pourtant  légers  ; à les  mêler 
& les  confondre  enfemble , de  façon  que  rien  ne 
domine  & que  tout  fe  faiTe  fentir;  enfin  à les 
rendre  fi  homogènes , que  de  leurs  diveries  faveurs, 
il  ne  réfulte  qu’un  goût  fin  & piquant , & une  har- 
monie de  tous  les  goûts  réunis  enfemble.  Tel  eft  le 
fin  du  métier  & le  grand  œuvre  en  fait  de  cuifine. 

Il  faut  de  plus , qu’un  bon  cuifinier  connoifle 
exaélement  les  propriétés  de  tout  ce  qu’il  emploie 
pour  pouvoir  corriger  ou  perfectionner  les  alimens 
que  la  nature  nous  préfente  tout  bruts  ; qu’il  ait  avec 
cela  la  tête  faine,  le  goût. fur,  St  le  palais  "délicat 
pour  combiner  habilement  & les  ingrédients  & les. 
tlofes.  L’afiaiffonnement  eft  l’écueil  des  médiocres 
cuiftniers  , & la  partie  de  leur  travail  qui  demande 
le  plus  d’attention.  Le  fel , le  poivre  , & les  autres 
épices  doivent  être  ménagés  & difpenfés  par  une 
main  légère  que  l’intelligence  conduife. 

Ajoutons  aux  qualités  d’un  bon  .cuifinier  l’adrefie 
de  la  main  pour  opérer  proprement , & ce  qu’un  an- 
cien recommande,  une  étude  affidue  du  goût  de  fon 
maître. 

Namque  coquus  dom'trû  debet  habere  gulam.  MARTIAL. 

Aujourd’hui  en  France  y dans  les  bonnes  tables  , 
Ton  boit  peu  de  vin,  & Ton  exige  que  l’affaifonne- 
ment  des  mets  foit  prefque  mfenfible  ; l’on  en  a 
proferit  les  épices , le  fucre  , le  fafran , &c.  ; l’on 
demande  peu  de  plats , mais  fins  & délicats , peu 
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de  ragoûts  & beaucoup  de  hors-d’œuvre.  Les  cni-'- 
finiers  de  certaines  grandes  maifons  fervent  par 
fémeftres  , & ne  boivent  pas  de  vin  de  peu  de  fe 
blafer  le  goût. 

Dans  quelques  cuiftnes  de  Paris  , on  a introduit  y 
par  économie  , le  dige fleur  ou  la  marmite  de  Papïn. 
Cette  marmite  eft  hermétiquement  fermée  ; par  fon 
moyen  on  tire  en  peu  de  temps  & à peu  de  frais  , 1& 
fuc  des  os  mêmes  , & l’on  réduit  en  gelée  les  nerfs- 
Mais  l’ufage  de  cette  marmite  pourroit  être  dange- 
reux fi  elle  étoit  entièrement  de  cuivre  jaune  , c’elt 
pourquoi  l’on  confeille  de  l’ètamer , ou  plutôt  d& 
la  doubler  avec  une  lame  d’argent  fin , comme  on 
le  pratique  dans  la  platerie  angloife  de  nouvelle 
invention , dont  nous  parlerons  dans  la  fuite  des 
arts  de  ce  Dictionnaire. 

Ce  digefleur  de  Papin,  difons-nous , eft  une  forte 
de  vaifteau , dans  lequel  on  met  de  la  viande  avec 
autant  d’eatr  qu’il  en  faut  pour  le  remplir  exacte- 
ment ; après  quoi  on  le  ferme  avis  avec  rm  cou- 
vercle , de  manière  que  l’air  extérieur  ne  puifle  s’y 
communiquer  ; mettant  enfuite  cette  machine  fur 
deux  ou  trois  charbons  rouges , ou  même  l’expo- 
fant  ftmplement  à l’aétion  d’un  petit  feu  de  lampe  , 
la  viande  en  fix  ou  huit  minutes  le  trouve  réduite  en 
une  pulpe , ou  plutôt  en  une  liqueur  parfaite  ; & 
pouftànt  un  peu  le  feu  ou  feulement  en  le  laiftant 
agir  tel  qu’il  eft.,. quelques  minutes  de  plus  , les  os 
les  plus  durs  fe  transforment  en  pulpe  ou  en  gelée. 
On  attribue  cet  effet  à l’exaélitude  avec  laquelle 
cette  machine  eft  fermée  ; comme  elle  ne  permet 
ni.l’entréfi  ni  la  fortie  dé  l’air , les  fecouflès  occafion- 
nées  par  la  dilatation  & les  ofcillations  de  l’air  ren- 
fermé dans  la  chair  , font  uniformes  & très-vigou- 
reufes  ; celles  de  l’air  qui  en  eft  fôrti , jointes  à celui 
qui  étoit  dans  le  vafe  autour  de  la  viande  dans  le 
temps  qu’on  l’a  fermé , font  auffi  très-fortes  ; & 
plus  il  eft  échauffe , plus  fa  raréfaéïion  empêchée 
par  les  parois  qui  ne  cèdent  point,  le  fait  réagir 
en  manière  de  pilon  fur  la  matière  réfiftante  con- 
tenue ; moyennant  quoi  la  diffolution  s’en  fait  &. 
s’achève , tout  fe  trouve  converti  en  un  fluide  qui 
paroît  homogène  , & en  un  mélange  de  particules 
aqueufes  , falines  , huileufes  , & autres  fi  intime- 
ment adhérentes , quelles  ne  font  prefque  plus  fé- 
parables.  Quand  ce  mélange  eft  chaud , il  reffem- 
ble  à.  une  liqueur  & à une  gelée  ; lorfqu’ii  eft  froid  , 
fa  confiftance  eft  proportionnée  à la  quantité  de 
viande  ou  d’os  que  l’eau  a diffous. 

De  la  Batterie  de  Cuifine. 

On  entend  par  batterie  de  cuiflne , tous  les  uftem 
files  qui  peuvent  fervir  à la  cuifine,  foit  de  fer, 
foit  de  cuivre , de  potain  , & autres  métaux  & ma- 
- tières.  Dans  une  lignification  moins  étendue  , ce. 
mot  s’entend  feulement  des  uftenfiles  de  cuivre, 
comme  chaudrons  , chaudières  , tourtières  , fon- 
taines , marmites  , cuillers  grandes  ou  petites , co- 
quemars  , poiftonnières  & autres  femblables.  Ce 
1 mot  vient  de  celui  de  battre,  parce  que  tous  ces 
[ ouvrages  font  battus  au  marteau. 
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Ceft  une  vérité  reconnue  depuis  long-temps  & 
amplement  démontrée  par  plufieurs  habiles  méde- 
cins , que  les  uftenfiles  , tant  de  cuivre  ordinaire 
que  de  cuivre  jaune , dont  on  fe  fert  pour  faire  la 
cuifine  , font  extrêmement  mal-fains  & nuifibles. 

Le  verd-de-gris  , que  malgré  tous  les  foins  on  ne 
fauroit  éviq^^ft  un  poifon  fort  & certain  , lequel 
s'il  ne  doHf/ISas  la  mort  fur  le  champ  , caufe 
cependaitfJ^jia  peu  , & par  la  fuite  , des  indifpo- 
£ rions  gfQPfs  maladies  qui  abrègent  la  vie  de 
l’homme. 

Par  cette  raifon  on  a mûrement  penfé  aux  moyens 
de  prévenir  des  fuites  fi  fâcheufes  , & toujours  infé- 
parables  de  l’ufage  des  uftenfiles  de  cuivre  , & on 
a jugé  néceflaire  dans  certains  endroits  de  les  abolir 
entièrement. 

Pour  les  remplacer  nous  avons  une  quantité  fviffi- 
fante  de  fer , qui  non-feulement  eft  un  métal  éga- 
lement propre  à cetufage,  mais  dont  plufieurs  na- 
tions ont  déjà  commencé  à fe  fervir  fort  avanta- 
geufement. 

Le  fer , au  furplus , eft  extrêmement  falutaire 
au  corps  humain.  La  rouille  de  ce  métal  ne  caufe 
aucun  mal  ; les  uftenftles  qu’on  en  fabrique  pour- 
ront être . étamés  auiïi  facilement  que  ceux  de 
cuivre.  . , 

Dans  leur  ufage , on  n’a  pas  befoin  non  plus 
d’une  fi  grande  quantité  de  charbon  & de  bois  , 
ce  qui  ne  laiffe  pas  de  faire  un  objet  pour  ceux 
qui  font  attentifs  à l’économie  & à l’épargne  dans 
leur  maifon. 

La  différence  enfin  qu’il  y a entre  le  prix  du  cui- 
vre & celui  du  fer  , doit  procurer  une  épargne 
confidérable  dans  l’achat  de  ces  meubles  indifpen- 
fables. 

M.  Wex,  fecrétaire  du  Duc  de  Saxe-Gotha, 
ayant  obtenu  un  privilège  exclufif  pour  l’étamage 
des  uftenfiles  de  fer  , jugea  à propos  d’annoncer 
fon  fecret.  Voici  un  abrégé  du  contenu  de  l’ou- 
vrage qu’il  a donné  fur  ce  fujet. 

Il  commence  par  prouver , ce  qui  n’eft  plus  guère 
contefté , que  les  uftenfiles  de  cuivre  font  dange- 
reux pour  la  fanté  , à caufe  du  verd-de-gris  qui  s’en 
détache  pour  l’ordinaire.  Il  remarque  en  même- 
temps  que  la  manière  commune  d’étamer  les  uften- 
ftles n’eft  pas  moins  nuifible  que  le  cuivre  même , 
parce  qu’on  y mêle  le  plomb  avec  l’étain.  Pour 
remédier  à cet  inconvénient , il  a imaginé  un  fel 
alkali  avec  lequel  on  peut  fixer  le  plus  fin  étain 
d’Angleterre  fur  les  uftenfiles  de  fer  battu  , fans 
poix  , fans  colophane  & fans  fel  ammoniac  , & 
même  fans  qu’il  foit  néceflaire  de  le  paffer  par  le 
feu , ou  de  le  racler  ; de  forte  que  toutes  les  fois  que 
l’on  veut  rétamer  ces  uftenfiles  de  fer,  on  le  peut 
faire  avec  le  môme  fel  alkali.  L’auteur  prétend 
qu’on  ne  peut  pas  fe  difpenfer  d’étamer  les  uften- 
ftles de  fer  non  plus  que  ceux  de  cuivre  , parce 
que  , dit-il,  dés  qu’on  y cuit  quelque  chofe  d’acide 
ou  même  de  l’eau  pure,  il  s’y  attache  un  tartre  qui 
change  un  peu  la  couleur  des  mets.  Il  prouve  que 
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les  différentes  manières  d’étamer  qu’on  a imaginées , 
pour  prévenir  les  incon  vénients  de  la  méthode  ordi- 
naire & de  celle  que  les  Turcs  emploient,  font  tres- 
nuifibles. 

Il  ajoute  que  fon  fel  alkali  eft  très-bon  pour  l’eff 
tomac  , qu’on  peut  le  prendre  contre  les  fièvres  ma- 
lignes , qu’il  eft  moins  coûteux  & plus  durable  que 
l’étamage  ordinaire.  Il  affure  que  quiconque  achè- 
tera une  cafferole  de  fa  fabrique , n’aura  jamais  be- 
foin d’en  acheter  une  autre.  Il  offre  de  vendre  de 
ce  fel  alkali  à qui  en  voudra , à 40  liv.  la  livre. 
Tous  les  chaudronniers  peuvent  étamer  avec  ce 
fel  alkali , fans  fe  fervir  de  leurs  outils  ordinaires , 
fans  racler  ni  paffer  par  le  feu.  Il  n’y  a d’autres  pré- 
parations que  de  laver  les  uftenfiles  avec  du  fable  & 
de  l’eau.  On  peut  aufli  s’en  fervir  pour  l’étamage 
des  uftenfiles  de  fer  fondu.  Il  ne  faut  qu’une  demi- 
once  de  ce  fel  pour  étamer  une  aflez  grande  caf- 
ferole avec  l’étain  le  plus  fin  d’Angleterre. 

Nous  avons  dit  qu’on  a imaginé  de  doubler  les 
uftenfiles  & vafes  de  cuivre  avec  des  lames  d’ar- 
gent : on  a aufli , depuis  peu  , trouvé  le  moyen  de 
les  recouvrir  avec  des  lames  de  fer;  procédés  que 
nous  détaillerons  dans  la  fuite  de  ce  Diftionnaire, 

Traiteur;  cuifinier  public  qui  donne  à man- 
ger chez  lui , & qui  tient  failes  & maifons  propres 
à faire  noces  & feftins. 

Il  y a à Paris  une  communauté  de  maîtres  queux- 
cuifiniers-portes-chapes  & traiteurs. 

Les  ftatuts  de  cette  communauté  font  du  règne  de 
de  Henri  IV,  du  mois  de  mars  1599,  confirmés 
par  Louis  XIII  en  décembre  1612  , par  Louis  XIV 
en  juin  1645  & en  août  1663  , regiftrées  en  Par- 
lement le  2.9  janvier  1664. 

Il  y a dans  cette  communauté  quatre  jurés  , dont 
deux  font  élus  tous  les  ans  le  1 5 oftobre  ; mais  pour 
l’être  , il  faut  avoir  été  adminiftrateur  de  la  con- 
frérie & bâtonnier  d’icelle.  Ils  font  tenus  de  faire 
leur  rapport  dans  les  vingt-quatre  heures  des  con- 
traventions & abus.  Les  vifites  font  réglées  à quatre 
par  an , & les  bacheliers  n’en  payent  point.  Il  y 
a aufli  quatre  adminiftrateurs  de  la  confrérie  , fous 
^invocation  de  la  Nativité  de  la  fainte  Vierge, 
dont  deux  font  élus  tous  les  ans  le  8 feptembre. 
Ils  font  tenus  de  Te  trouver  tous  les  dimanches  à 
la  mefle  d’icelle,  tenir  regiftre  de  ceux  qui  ont 
rendu  le  pain  béni  & payé  la  confrérie.  Après 
la  reddition  de  leurs  comptes  , au  lieu  de  feftins  ils 
payent  pour  ladite  confrérie  75  livres. 

Les  maîtres , les  veuves  & les  compagnons , 
payent  tous  les  ans  vingt  fous  chacun  pour  les 
droits  de  ladite  confrérie  ; de  plus  , les  maîtres  6e 
les  veuves  doivent  le  jour  de  la  fête  fournir  un 
cierge  de  deux  livres,  à peine  d’amende.  Il  eft  dû  à 
ladite  confrérie  fept  fous  flx  deniers  par  chaque 
noce  & feftin  entrepris  par  les  maîtres  ou  maîtrefles. 

L’apprentiflage  eft  de  trois  ans.  Chaque  rnaitre. 
ne  peut  avoir  qu’un  apprenti , encore  faut-il  que 
ledit  maître  foit  établi , qu'il  ne  foit  au  fervice , 
gages  & appointemens  de  qui  que  ce  foit , car  eiv 
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ce  cas , les  brevets  feroient  nuis,  & ledit  maître  con- 
damné en  200  livres  d’amende. 

Les  veuves  jouiffent  des  mêmes  privilèges  que 
leur  mari. 

- Nul  apprenti  ne  peut  être  reçu  maître  qu’il  n’ait 
fait  à fes  dépens  le  chef-d’œuvre  ordonné  par  les 
jurés.  Ce  chef-d’œuvre  fe  fait  en  la  maifon  de  l’un 
d’eux  alternativement,  en  préfence  des  anciens  ba- 
cheliers & maîtres  adminiftrateurs  de  la  confrérie. 

Les  fils  de  maîtres  font  exempts  du  chef-d’œuvre 
& de  l’expérience  , pourvu  qu’ils  aient  fervi  leur 
père  , ou  l’un  defdits  maîtres  , pendant  deux  ans. 

L’afpirant  à la  maîtrife  eft  difpenfé  de  l’apprentif- 
fage  lorfqu’il  eft  muni  d’un  certificat , comme  il  a 
été  employé  fur  les  états  des  maifons  de  Sa  Majefté , 
Reines  , Princes  & Princeffes , ou  de  fervice  de 
trois  années  dans  une  maifon  bien  montée. 

Aucuns  maîtres  ne  peuvent  prendre  une  enfeigne 
pareille  à celle  de  leur  confrère  ou  approchante 
d’icelle , ni  entreprendre  les  uns  fur  les  autres  pour 
les  marchés  , à peine  de  200  livres  d’amende. 

Par  arrêt  du  Parlement  du  19  janvier  1746,  il 
eft  fait  défenfes  aux  traiteurs  d’employer  dans  leurs 
feftins  des  viandes  piquées  de  lard  fin , fi  elles  ne 
font  pas  achetées  des  rôtiffeurs  ; peuvent  feulement , 
lefdits  traiteurs , larder  de  gros  lard  les  volailles  & 
gibiers  qu’ils  employent  dans  leurs  ragoûts , dans 
lefquels  ils  ne  peuvent  employer  que  la  volaille 
ou  gibier , foit  jeune  ou  vieux , qu’ils  ont  acheté 
chez  les  rôtiffeurs. 

La  patronne  des  maîtres  cuifiniers  traiteurs  , eft 
la  Nativité  de  la  fainte  Vierge  aux  faints  Innocens. 

Par  édit  du  mois  d’août  1776  , les  cuifiniers-trai- 
teurs-rôtiffeurs  font  réunis  dans  une  feule  & même 
communauté  , & leurs  droits  de  réception  font 
fixés  à 600  livres. 

Pâtiffier. 

Le  Pâtissier  eft  celui  qui  fait  & vend  de  la 
pâtifferie. 

On  diftingue  dans  la  pâtifferie  les  pâtes  ordinaires 
& les  pâtes  feuilletées. 

La  pâte  ordinaire  fe  fait  avec  de  la  farine  , de 
l’eau  , du  beurre  & du  tel  délayés  enfemble. 

La  pâte  feuilletée  ne  diffère  de  cette  première 
qu’en  ce  qu’au  lieu  de  délayer  tous  les  ingrédiens, 
à-la-fois  , on  commence  d’abord  par  délayer  avec 
l’eau  la  farine  & le  fel , & par  donner  même  une 
certaine  confiftance  à la  pâte  avant  d’y  mettre  le 
beurre.  On  ne  met  le  beurre  qu’en  le  tournant  plu- 
fieurs  fois  avec  la  pâte  , c’eft-à-dire , en  le  travaillant 
à diverfes  reprifes  fur  le  tour  à pâte  , par  le  moyen 
d’un  rouleau  de  bois  deftiné  à cet  ufage'. 

Le  tour  à pâte  n’eft  autre  chofe  qu’une  forte  table 
qui  a des  bords  de  trois  côtés. 

Si  l’on  veut , par  exemple , faire  un  pâté  de  quatre 
ou  cinq  livres  de  viande  ; on  prend  le  quart  d’un 
boiffeau  de  farine  , une  once  de  fel , & cinq  quar- 
terons de  beurre. 

On  met  la  farine  fur  le  tour  à pâte  en  forme  de 
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cercle  ; on  y ajoute  le  beurre , le  fel , & la  quantité 
d’eau  fuffifante  pour  délayer  le  tout  enfemble.  On 
pétrit  bien  tous  ces  ingrédiens  ; & quand  on  s’ap- 
perçoit  que  la  pâte  eft  réduite  à une  certaine  con- 
fiftance , on  la  tourne  trois  fois  , c’eft-à-dire  , qu’on 
la  change  trois  fois'de  place  fur  le  tour  en  la  preffant 
avec  la  paume  de  la  main. 

La  pâte  étant  faite  , on  prépare  la  viande  ; on  la 
bat  fortement  fur  un  hachoir  ; on  la  larde  ; on  en 
fait  enfuite  un  rond  de  quatre  doigts  d’épaiffeur  ; 
on  fale  à demi  la  furface  de  la  viande  ; & c’eft 
cette  furface  qui  doit  porter  fur  le  fond  du  pâté. 

Pour  dreffer  le  pâté  , on  prend  une  feuille  de 
papier , on  la  frotte  avec  du  beurre , & on  la  met 
fur  une  planche  ; on  coupe  la  moitié  de  la  pâte  qui 
a été  faite  pour  former  le  fond  du  pâté  ; on  la  moule  , 
c’eft-à-dire , qu’on  en  forme  une  efpèce  de  boule 
qu’on  applatit  eufuite  avec  le  rouleau  jufqu’à  ce 
qu’elle  foit  réduite  à l’épaiffeur  d’un  pouce  environ  ; 
pour  lors  on  l’étend  fur  la  feuille  de  papier  ; après 
quoi  on  renverfe  la  viande  fur  & au  milieu  dw 
fond  ; on  achève  d’affaifonner  la  viande , & on  la 
couvre  de  plufie’urs  bardes  de  lard  bien  minces  ; 
on  prend  enfuite  le  refte  de  la  pâte  pour  faire  le 
defius  du  pâté  ; on  la  moule  & on  l’arrondit  avec 
le  rouleau  , comme  on  a fait  pour  le  fond  ; mais  on 
obferve  de  faire  le  deffus  plus  mince  & moins 
grand  que  le  deffous. 

Après  ces  différentes  opérations  , on  mouille 
l’excédent  de  la  pâte  du  deffous  , qui  n’eft  peint 
occupé  par  la  viande  , & on  applique  le  deffus  fur 
la  viande  ; enfuite  on  fait  joindre  du  deffous  avec 
le  bord  du  deffus  , ce  qui  forme  la  hauteur  & la 
circonférence  du  pâté  ; après  quoi  on  le  mouille  en 
entier , & on  y forme  un  rebord  en  le  pinçant  tout 
autour  avec  les  doigts. 

Le  pâté  étant  dreffé , on  y met  un  faux  couvercle 
de  pâte  feuilletée , fur  lequel  on  fait  tel  deffin  qu’on 
veut , foit  avec  la  pointe  du  couteau , ou  avec  divers 
inftrumerss  de  fer-blanc  propres  à cet  ufage  ; on  fait 
auflï  un  deffin  tout  autour  du  pâté  ; on  le  dore  avec 
un  œuf  bien  battu  , & on  le  met  au  four,  où  il  doit 
refter  environ  deux  heures  , plus  ou  moins , fuivant 
fa  groffeur. 

La  communauté  des  Pâtijfiers-Oublay  eurs  & fai- 
feurs  de  pain  à cacheter , eft  une  des  plus  anciennes 
de  celles  qui  font  établies  à Paris.  Elle  exiftoit  fous 
Philippe  I , qui  régnoit  en  1060,  & fut  confirmée 
par  Philippe  V , Charles  VI,  VII  & VIII , en  jan- 
vier 1321  , feptembre  1330*  oftobre  1400  & 1480. 
C’eft  des  ftatuts  de  ce  temps  que  les  34  articles 
de  ceux  donnés  par  Charles  IX  en  15665  regiftres 
le  10  février  1567  , conformement  & en  confé- 
quence  de  l’ordonnance  d’Orieans  , ont  été  tirés , 
même  augmentés  de  nouveau  ; lefquels  ont  été 
confirmés  par  Henri  III , par  lettres  - patentes  du 
mois  de  mai  1576;  par  Henri  IV,  par  celles  du 
mois  de  juin  1594,  & autres  de  juillet  1598;  par 
Louis  XIII,  par  celles  de  février  & o&obre  1612  ; 

I par  Louis  XIV  , par  celles  du  mois  de  mai  1653  , 
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les  fufdits  trente-quatre  articles  augmentés  de  dix 
autres  fuivant  les  lettres  - patentes  du  même  Roi  , 
du  18  juin  1707,  regiftrées  en  parlement  le  2 dé- 
cembre fuivant.  Enfin  , en  conséquence  de  la  décla- 
ration du  roi  Louis  XV,  du  27  Septembre  1723  , 
au  Sujet  du  droit  de  confirmation  & avènement  à 
la  couronne , ils  ont  obtenu  un  arrêt  du  conSeil  du 
mois  de  Septembre  1741. 

Dya dans  cette  communauté  un  Syndic  receveur 
qui  s’élit  tous  les  arts  , & pris  à tour  de  rôle  du 
nombre  de  ceux  qui  ont  paffé  les  charges.  Il  peut 
être  continué. 

Il  y a quatre  jurés  , dont  deux  Sont  élus  tpus  les 
ans  ; ils  Sont  deux  ans  en  charge  , & pour  une  fois 
Seulement. 

Le  comptable  eft  ou  le  Syndic  receveur,  ou  l’un 
des  quatre" jurés  , au  choix  des  anciens  , Suivant 
l’arrêt  du  conSeil  du  18  juin  1749. 

Il  y a environ  200  maîtres  établis  à Paris. 

L’apprentiffage  eft  de  cinq  ans.  Trois  mois  d’ab- 
Sence  contre  la  volonté  du  maître  , caftent  & annu- 
lent le  brevet  , quelque  temps  que  l’apprenti  ait 
déjà  Servi , à l’exception  de  ceux  qui  s’engagent , 
dont  le  temps  eft.  SuSpendu. 

Le  maître  ne  peut  avoir  plus  de  deux  apprentis 
à-la-Sois  ; il  eft  obligé  d’avertir  les  jurés  de  la  présen- 
tation deSdits  apprentis  , même  de  faire  enregiftrer 
leur  brevet  au  bureau  , un  mois  au  plus  tard  après 
la  paftation  d’iceux  3 & ne  peut  avoir  aucun  Alloué. 

Les  jurés  font  tenus  de  Se  trouver  tous  les  pre- 
miers vendredis  de  chaque  mois  au  bureau. 

Les  garçons  ou  compagnons  doivent  demeurer 
chez  les  maîtres  tout  le  temps  dont  ils  Sont  con- 
venus , & ne  peuvent  même  Sortir  qu’après  fart 
expiré  , fuivant  la  déclaration  du  Roi , du  mois  de 
mai  1653  , tegiftrée  le  10  juin  Suivant  ; elle  fait 
aufll  défenfe  aux  autres  maîtres  & veuves  de  les 
prendre  à leur  Service  que  le  premier  n’y  confente. 

Les  compagnons  ne  peuvent  Sortir  de  chez  leurs 
maîtres  fans  l'avoir  averti  quinze  jours  devant , à 
peine  de  payer  la  dépenfe  par  eux  faite  au  logis  de 
leur  dernier  maître  pendant  leur  Service. 

Sont  obligés  les  compagnons  , Suivant  l’arrêt 
du  2 Septembre  1750  , de  prendre  un  certificat  de 
leur  maître  , portant  permiftion  de  pouvoir  tra- 
vailler ailleurs  , & de  le  faire  auftitôt  vifer  par  le 
comptable  de  ladite  communauté  , même  tous  les 
quinze  jours  , s’ils  n’étoient  point  placés  ; & à faute 
par  le  compagnon  de  ne  vouloir  pas  prendre  le 
maître  que  le  concierge  ou  le  clerc  leur  préfente  , 
ils  feront  forcés  de  vider  la  ville  & les  fauxbourgs  , 
& il  eft  même  permis  de  les  emprifonner. 

Les  compagnons  ne  peuvent  travailler  à la  jour- 
née s’ils  ne  font  maîtres  , mariés  & en  chambre  , 
& non  autrement , à peine  de  prifon  & d’amende. 

Les  compagnons  ne  peuvent , fans  le  fufdit  cer- 
tificat , être  reçus  dans  les  cabarets  , & par  ceux  qui 
tiennent  chambres  garnies.  Défenfes  leur  font  faites 
de  s’aflembler  & attrouper,  à peine  de  prifon,  fuivant 
le  réglement  de  1739,  lu,  publié,  & affiché  3 de 
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débaucher  aucun  apprenti  ou  ferviteur  de  chez  leur 
maître  3 & il  leur  eft  enjoint  d’être  toujours  munis 
d un  certificat  lorfqu'ils  ne  feront  point  placés  , à 
peine  de  prifon. 

Il  y a dans  cette  communauté  un  concierge  & 
un  clerc  charges  des  fonéfions  ordinaires  à ces  fortes 
d’officiers  ; principalement  pour  diftribuer  des  gar- 
çons aux  maîtres,  qui  ne  les  peuvent  prendre  que 
de  leurs , mains  , avec  un  certificat  vifé. 

Le  chef-d’œuvre  eft  d’obligation  à tout  afpirant 
à la  maîtrife , fait  fils  de  maîtres , apprentis , ou 
maîtres  de  lettres. 

Ce  chef-d'œuvre  confifte , pour  la  pâtifterie , en 
cinq  plats , faits  & cuits  en  un  feul  jour  à la  dire&ion 
des  jurés  ; & pour  l’oublayerie  , en  cinq  cents  de 
grandes  oublayes  ou  oublies  , trois  cents  de  fup pli- 
erions , & deux  cents  d’étriers  , qu’il  peut  faire  un 
autre  jour  , mais  dont  il  faut  qu’il  prépare  la  pâte 
lui-même. 

Les  fils  de  maîtres  & les  maîtres  fans  qualité  ne 
font  qu’une  expérience. 

Le  chef-d’œuvre  & l’expérience  font  à la  diferétion 
des  jurés. 

Il  leur  a été  permis  par  un  arrêt  du  confeil  du  1 8 
juin  1745  , de  recevoir  par  année  deux  maîtres 
fans  qualité  pendant  dix  ans  ; mais  cela  n’a  plus  eu 
lieu  depuis  le  18  juin  1755. 

Les  veuves  jouiffent  des  mêmes  droits  que  leur 
défunt  mari , excepté  celui  de  faire  des  apprentis. 

Les  jurés  ont  droit  de  vilite  fur  le  pain  à chanter 
en  quelque  lieu  qu’il  ait  été  fait  : il  ne  peut  même , 
foit  grand  ou  petit , être  expofé  en  vente  qu’ils  ne 
l’aient  vu  en  vifite.  Ils  ont  aufli  le  droit  de  vifite 
fur  les  fromages  de  brie  , œufs  & beurre  , & les 
maîtres  peuvent  lotir  concurremment  avec  les 
fruitiers  orangers. 

Les  maîtres  peuvent  acheter  fur  le  carreau  de  la 
halle  & de  la  première  main  , le  lard  dont  ils  ont 
befoin  , pour  i’aftaifonner  à leur  manière  ; & à ia 
vallée  ils  achètent  du  forain  & de  la  première  main , 
toutes  fortes  de  volailles  & gibier  , qu’ils  peuvent 
même  étaler  fur  l’appui  de  leurs  boutiques  & en 
dehors.  Ils  peuvent  mefurer  leur  blé  , & le  plus 
beau  , à caufe  de  la  fabrique  du  pain  à chanter. 

L’article  dix  - neuf  de  leurs  ftatuts  porte  que  le 
plus  beau  blé  n’efi  pas  trop  bon  pour  faire  pain  à 
chanter  rnejfe , & à communier , où  le  corps  de  Notre- 
Seigneur  ejl  célébré. 

Les  pâtiffiers  ne  travaillent  pas  onze  jours  de 
l’année  ; favoir  , Pâques  , Pentecôte  , Fête-Dieu  , 
Aflbmption  , S.  Michel , la  Touffaints , Noël,  la 
Nativité  de  Notre-Dame  , l’Afcenfion  , la  Con- 
ception , l’Annonciation. 

Les  maîtres  pâtifiâers  ne  font  fujets  à aucuns 
droits  de  vifite  pour  les  poids  & balances  dont  iis 
fe  fervent , fuivant  l’arrêt  du  6 avril  1751 

Enfin  , de  cette  communauté  ont  été  créés  les 
corps  des  communautés  des  marchands  de  vin 
rôtifteurs.-  traiteurs  , pain-d’cpiciers  3 piùlque  par 
les  articles  2.4 , 25  & 26  de  leurs  ftatuts,  ils  faifoient 
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toutes  noces  & banquets , y faifoient  la  patifferie  , 
volaille  , viande  & gibier , vendoient  le  pain  d’épice 
& du  vin , tant  à affeoir  , qu’en  pot  & détail. 

Les  pâtiffiers  ont  de  plus  , à l’exclufton  de  tous 
autres , le  droit  de  fabriquer  feuls  tout  ce  qui  con- 
cerne les  fers  , comme  les  oublies  , gauffres  , cor- 
nets , fans  y omettre  le  plaifir  des  Dames  , en  venu 
de  leur  titres  d’oublieurs  & faifeurs  de  pain  à 
chanter  : ainfi  jugé  par  arrêt  du  io  juillet  1749* 

Il  eft  défendu  aux  maîtres  de  vendre  aucunes 
pièces  de  pâtifferies  mal  conditionnées  & réchauf- 
fées ; il  n’appartient  qu  aux  patijfers  de  faire  toutes 
les  pièces  de  four  pour  les  ieftins  , noces  , Sec.  qui 
fe  donnent  dans  la  ville  & fauxbourgs  de  Paris. 

11  eft  encore  défendu  aux  pâtiffiers  d'aller  au 
devant  des  marchands  & laboureurs  pour  acheter 
leurs  grains  , ni  d en  acheter  ailleurs  que  lui  les 
ports  fil  leur  eft  enfin  défendu  d’acheter  plus  que 
fix  feptiers  de  blé  & autant  de  farine , à peine  de 
confifcation  du  furplus.  . . 

Il  y a dix  pâtiffiers  privilégiés  du  Roi , fmvans 
' la  Cour  , lefquels  ne  peuvent  faire  d’apprentis  , & 
dont  les  enfans  n’ont  aucune  qualité. 

Le  doyen  de  la  communauté  des  maîtres  pâtiffiers 
-s’élit  fuivant  l’ancienneté  de  réception  à la  jurande , 
fans  avoir  égard  à Fanciennete  de  maiîrife  9 félon  la 
fentence  d’homologation  du  14  juillet  175 1. 

Leur  patron  eft  S.  Michel , dont  la  confraine  eft 
érigée  en  la  chapelle  royale  de  S.  Michel , enclos 
du  palais.  Les  maîtres  pâtiffiers  font  en  podeffion 
du  chœur  dès  avant  le  règne  de  Philippe  IV,  qui 
était  Roi  en  1288,  fuivant  leurs  lettres  - patentes  ; 
mais  comme  cette  chapelle  eft  tombée  en  ruine , 
ils  font  à préfent  leur  confrairie  en  la  baffe  Sainte- 
Chapelle  au  palais.  Ils  ont  un  chapelain.  _ a 
Nous  avons  dit  que  par  ledit  du  mois  daout 
5776  , la  communauté  des  pâtiffiers  eft  reunie  à 
celles  des  traiteurs  & des  roîiffeurs,  & que  levas 
droits  de  réception  font  fixes  à 600  livres,.  \ 
Rôtijfeurs. 

Rôtisseur  , ou  celui  qui  fait  rôtir  la  viande  : ce 
terme  ne  fe  dit  guère  présentement  que  du  mar- 
chand qui  habille , larde  & pique  les  viandes  de 
lait,  le  gibier  & la  volaille  pour  les  vendre  en  blanc , 
c’eft-à-dire  crues,  ou  pour  les  débiter  cuites  apres 
les  avoir  fait  rôtir  à leurs  âtres  ou  cheminees. 

L’art  du  rôtijfeur , tout  ftmple  qu  il  eft,  a eu  fes 
révolutions  & fes  progrès.  < v 

Les  hommes  ont  été  long-temps  a apprendre  a 
fe  fervir  du  feu  pour  cuire  leurs  alimens  dune 
façon  convenable.  Ils  expofèrent  d’abord  la  chair 
des  animaux  , St  les  poiffons  dont  ils  faifoient  leur 
nourriture , à l’ardeur  du  foleil  ; enfuite  ils  les  firent 
Pécher  à la  fumée , où  ils  les  boucànnoient , fuivant 
la  pratique  encore  fubftftante  de  plufieurs  nations 
fauvapes.  On  a vu  des  peuples  qui  n’avoient  trouvé 
d’autres  moyens  de  faire  cuire  les  chairs  des  ani- 
maux , qu’en  leur  inférant  des  pierres  ardentes 
dans  le  corps  ; ou  ils  les  mettoient  aans  des  auges 
remplies  -d’e.au  qu’ils  échauffoient  envjettam  vue- 
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ceffivement  des  pierres  rougies  au  feu  : Us  fe  pro- 
curoient  par-là  une  cuiffon  lente  & imparfaite  de 
leurs  alimens.  Ils  cherchèrent  alors  des  vaiffeaux 
plus  commodes  pour  chauffer  l’eau  , & par  fa  cha- 
leur cuire  leurs  mets.  Mais  ils  n’imaginerent  d’abord 
que  des  vafes  de  bois,  & pour  les  empêcher  de 
brûler  ils  les  revêtirent  de  terre  graffe,  ce  qui 
donna  naiffance  à l’art  de  la  poterie , dont  Us  tirèrent 
enfuite  un  meilleur  parti.  Ce  ne  fut  que  dans  la  fuc- 
ceffion  des  temps  qu’ils  trouvèrent  l’art  de  vernir 
leurs  uftenfiles , & de  faire  des  vaiffeaux  de  fer  , 
de  cuivre , & d’autre  métal. 

La  communauté  des  rôtijfeurs  n eft  pas  une  des 
moins  anciennes  de  Paris  ; on  en  peut  juger  au 
ftyle  de  leurs  premiers  ftatuts  , qui  portent  pour 
titre  : Ordonnance  du  métier  des  Oyers  & maîtres 
Rôtijfeurs.  La  qualité  d 'oyers , qui  ftgnifie  vendeurs 
d’oies , fert  à appuyer  fopinion  que  quelques  au- 
teurs ont  du  goût  que  les  anciens  habitans  de 
Paris  avoient  pour  cette  forte  de  viande,  qui  a 
donné  le  nom  à la  rue  aux  oies , autrement  dite 
aux  ours , dans  laquelle  anciennement  demeuroient 
la  plus  grande  partie  des  rôtiffeurs  ou  oyers  : on 
en  voit  encore  un  bon  nombre  de  boutiques. 

Cette  communauté  s’eft  diftinguée  par  les  foins 
qu’elle  a eu  de  faire  confirmer  fes  ftatuts  & régie- 
, jnents  depuis  les  lettres-patentes  de  Louis  XII , don- 
nées à Paris  au  mois  de  mars  150-9,  qui  contien- 
nent leurs  anciennes  ordonnances , qui  les  confir- 
ment , & en  tant  que  befein  feroit , les  renouvel- 
lent; elle  en  conferve  de  prefque  tous  les  autres 
Rois  fes  fucceffeurs,  jufqu’à  Louis  XV.  Elle  en  a 
de  François  I en  1526;  de  Henri  II  en  1549;  de 
François  II  en  1559;  de  Henri  III  en  1575  ; de 
Henri  IV  en  1594;  de  Louis  XIII  en  1620  ; de 
Louis  XIV  en  avril  1691 , 1694  & 1709;  enfin, 
de  Louis  XV  en  juin  1744 , regvftrés  en  Parlement 
le  19  janvier  1747.  Ces  lettres  font  autant  de  con- 
firmation de  ces  ftatuts  qui  contiennent  3 5 articles. 

Pour  avoir  foin  des  affaires  de  la  communauté 
& la  gouverner  , il  y a quatre  jurés  qui  ne  peu- 
vent être  nommés  qu’ils  11’aient  fix  ans  de  maî- 
trife  accomplis  & de  boutique  ouverte.  On  en  élit 
deux  chaque  année  en  préfence  du  Procureur  du 
Roi  du  châtelet , de  forte  qu’ils  ne  le  font  que 
deux  ans. 

A cette  éleffion , & autres  aiïemblées  pour  af- 
faires de  la  communauté , font  mandés  tous  les 
anciens  jurés  enfemble  , douze  modernes  & douze 
jeunes  maîtres  qui  font  pris  alternativement , & 
chacun  à leur  tour  fuivant  1 ordre  du  tableau  , a 
peine  de  nullité  & de  30  livres  d’amende  contre 
les  jurés  en  charge , & de  4 livres  contre  ceux  qui 
s’en  abfentent  fans  caufe  légitime  ; à celle  pour  la 
reddition  des  comptes  de  jurande , il  y a deux 
modernes  & deux  jeunes  témoins  ; à celle  pour 
réception  à la  maîtrife  , tous  les  anciens  feulement. 

Il  eft  permis  aux  jurés  de  faire  des  vifites  dans 
les  maifons  des  privilégiés  de  domicile , ou  de  ceux 
du  prévôt  de  l’hôtel , fans  prendre  d’eux  aucnn droit. 

Ces 
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Ces  jurés  ont  feuls  la  faculté  de  vifiter , à l’exclufion 
de  tous  autres , toutes  efpèces  de  volailles  & gi- 
biers, les  agneaux,  les  chevreaux  & cochons  de 
lait , auln-tôt  l’arrivée  du  marchand  forain  fur  le 
carreau  de  la  vallée  , & d’y  faifir  les  marchandées 
défeéhieufes. 

Suivant  la  fentence  de  police  du  4 janvier  1746, 
les  jurés  font  obligés  de  fe  trouver  les  premiers 
vendredis  de  chaque  mois  de  l’année , & quand  il 
fe  trouve  une  fête  ledit  jour , le  vendredi  üiivant , 
depuis  huit  heures  du  matin  jufqu’à  midi , pour  y 
figner  avec  le  notaire  de  la  communauté  les  bre- 
vets & tranfports  de  brevets  , & les  enregiftrer» 

On  ne  peut  obliger  un  apprenti  qu’à  1 2 ans  ac- 
complis , ni  pour  moins  de  quatre  ans.  Le  droit  de 
chaque  brevet  pour  la  communauté , eft  de  1 5 
livres.  L’apprenti  doit  déclarer  à fon  maître  d’ap- 
prentiffage  s’il  eft  marié  ; ou  s’il  vient  à fe  marier 
dans  le  cours  dudit  apprenti ftage  , il  eft  pareille- 
ment tenu  d’en  avertir  fon  maître , pour , dans  l’un 
& l’autre  cas  , en  être  fait  mention  fur  le  brevet 
d’apprentiffage , à peine  de  nullité  : fous  pareille 
peine  il  ne  peut  s’abfenter  ftx  femaines  de  chez  fon 
maître,  ni  s’engager  au  fervice  des  maîtres  trai- 
teurs , pâtiftiers , cabaretiers  ou  aubergiftes  , à moins 
qu’il  ne  foit  maître  de  ladite  communauté. 

Pour  parvenir  à la  maîtrife  , il  doit  fervir  les  maî- 
tres pendant  ftx  ans  comme  compagnon. 

Les  compagnons  ne  peuvent  pareillement  fervir 
les  fufdits  maîtres  pâtiftiers , &c.  fous  peine  de  priva- 
tion de  compagnonage,  & d’être  admis  à la  maîtrife. 

Pour  parvenir  à la  maîtrife , outre  l’apprentiflàge 
& le  compagnonage , il  faut  avoir  fait  chef-d’œuvre 
en  préfence  des  jurés  , avoir  préalablement  été  con- 
duit au  bureau , pour  être  le  brevet  viftté  par  les 
jurés  & anciens;  avoir  payé  500  livres  au  profit 
de  la  communauté,  4 livres  à chaque  juré  & au 
préfentateur , & 2 livres  à chaque  ancien. 

Les  fils  de  maîtres  qui  font  exempts  de  l’appren- 
tiffage  & du  chef  - d’œüvre , ne  paient  à la  com- 
munauté que  50  livres  , & à chaque  juré  & au  pré- 
fentateur que  20  fous. 

Les  fils  nés  avant  la  maîtrife  de  leurs  pères , ne 
paient  que  les  trois  quarts  de  ce  qu’il  en  doit  coûter 
aux  apprentis  de  ville,  après  néanmoins  avoir  fait 
apprentiffage  l’efpace  de  trois  ans  , & fervi  les 
maîtres  comme  compagnons  pendant  deux  ans  feu- 
lement. Par  an  il  ne  peut  être  reçu  que  ftx  afpirans 
apprentis , excepté  les  fils  de  maîtres  nés  avant  ou 
après  la  maîtrife  de  leurs  pères , qui  peuvent  y être 
reçus  en  tel  nombre  qu’ils  foient  ; mais  ils  ne 
peuvent  ouvrir  boutique  avant  dix-huit  ans  accom- 
plis. Ceux  qui  n’ont  point  de  qualité  , font  exclus 
de  la  maitrife.  Pour  ouverture  de  boutique  le  droit 
eft  de  30  livres  par  chaque  maître,  & de  2 livres 
dix  fous  par  an  par  chaque  boutique  ouverte  , con- 
formément à l’arrêt  du  confeil  du  19  juin  1745. 

Chaque  maître  ne  peut  avoir  qu’un  apprenti , fi 
ce  n eft  un  fécond  deux  ans  avant  l’expiration  du 
premier  brevet.  Il  peut  avoir  plufteurs  compagnons , 
Arts  & Métiers.  Tome  IL  Partie  /. 
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mais  il  lui  eft  défendu  de  débaucher  ceux  engagés 
chez  les  autres  maîtres.  Il  ne  peut  prêter  fon  nom 
direftement  ni  indireélement  à qui  que  ce  foit,  & 
fous  quelque  prétexte  que  ce  puifte  être  pour  exercer 
ledit  métier.  Il  ne  peut  acheter  des  marchands  fo- 
rains , ni  lotir  fur  le  carreau  de  la  vallée  , aucunes 
marchandifes  dudit  métier  , s’il  n’a  boutique  ou 
échope  , qu’il  lui  eft  néanmoins  défendu  d’avoir 
fur  ledit  carreau  ou  ailleurs  , ou  ledit  marché  ponr- 
roit  être  par  la  fuite  établi  ou  tranfporté  , ainft 
que  d’en  avoir  plus  d’une.  Défenfes  de  s’affocier  dan  > 
les  marchés  , les  uns  avec  les  autres  ; d’adreffer  ou 
fe  faire  adreffer  en  droiture  aucune  defdites  mar- 
chandifes; d’aller  ou  d’envoyer  au  devant  des  voi- 
tures ; d’en  enlever  ou  faire  enlever  aucune  à leur 
arrivée  & avant  les  heures  précifes;  favoir,  les 
mercredis  & famedis,  en  hiver,  avant  neuf  heures 
du  matin  , & en  été  avant  huit  heures  , depuis 
pâques  jufqu’au  premier  oâobre , & les  autres  jours 
de  la  femaine  avant  cinq  heures  du  matin , & de 
s’en  fournir  ailleurs  que  fur  ledit  carreau.  Il  leur 
eft  suffi  défendu , de  même  qu’à  tous  autres  gens 
de  bouche , de  fe  fervir  de  facfeurs  ou  autres  per- 
fonnes  pour  faire  lefdits  achats  des  forains.  Ils  ont 
feuls  le  droit  exclufif  de  faire  rôtir  toute  efpèce  de 
viande  ; “celui  d’acheter , à l’exclufion  des  maîtres 
charcuitiers , le  lard  -frais  & falé  pour  leur  ufage. 
Les  maîtres  de  la  communauté  , les  privilégiés  & 
les  forains  ne  peuvent  colporter  ou  faire  colporter 
aucune  marchandife  dudit  métier  pour  en  offrir  la 
vente  à qui  que  ce  foit.  Ceux  qui  font  rôtiffeurs 
& traiteurs  peuvent  exercer  l’une  & l’autre  profef- 
fion,  fans  pour  ce  pouvoir  tenir  deux  boutiques.  Dé- 
fenfes d’appeller  le  bourgeois  près  de  la  boutique 
d’un  autre;  de  garder  chez  eux  plus  d’un  jour  de 
la  viande  cuite  pour  la  vendre. 

Il  eft  enjoint  aux  marchands  forains  , dès  qu'ils 
feront  entrés  dans  les  anciennes  bornes  & limites  de 
Paris,  favoir,  Choify,  Lonjumeau,  Louvres,  Anguien 
& autres  lieux  de  pareille  diftance  aux  environs  d i- 
celle , d’y  amener  direâement  leurs  marchandifes 
de  volailles  , gibiers , &c.  fur  le  carreau  de  la  vallée  , 
pour  y être  expofées  en  vente.  Défenfe  d’en  ven- 
dre & débiter  dans  les  marchés  defdits  lieux  limités , 
ni  de  faire  aucuns  entrepôts  , magaftns  ou  vente 
dans  les  villages  circoiwoifms  & au  dedans  des 
limites , même  à Paris  dans  les  hôtelleries  ou  autres 
endroits.  Ils  ne  peuvent  continuer  leur  vente  les 
jours  de  marché  paffé  deux  heures  après  midi , & 
les  autres  à dix  heures  du  matin  ; ils  font  avertis 
defdites  heures  par  le  fon  d’une  cloche. 

Il  leur  eft  défendu  d’expofer  en  vente  aucunes 
pièces  de  volaille  & gibier  déguifées;  à cet  effet, 
de  les  ècrêter,  dégraiffer,  ni  vuider,  excepté  les 
lapins  dits  clapiers  , dont  ils  doivent  couper  l'extré- 
mité des  deux  oreilles  , pour  les  diftinguer  de  ceux 
de  garenne  ; pareillement  les  canards  paillés  ou 
appellans , à qui  ils  doivent  couper  la  gorge  pour  les 
reconnoître  d’avec  les  fauvages , à peine  de  faifte 
& d’amende  ; de  commettre  d’autres  qu’eux  mémos 
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pour  vendre  leurs  marchandifes  fur  ledit  carreau 
de  la  vallée  ; de  les  augmenter  quand  le  prix  en 
aura  été  fait  ; & aux  maîtres  & privilégiés  rôtiffeurs 
de  furenchérir , &c.  de  les  remporter  faute  de  les 
avoir  vendus  , même  d’en  acheter  d’un  autre  , pour 
les  vendre  & conduire  dans  leur  pays. 

Défenfes  à tous  maîtres  traiteurs,  aux  privilégiés 
traiteurs  de  l’hôtel , aux  rôtiffeurs  des  lieux  privilé- 
giés , aux  cabaretiers  aubergiftes  & _gargotiers  , d’a- 
cheter ou  faire  acheter  des  forains  fur  le  carreau  de 
la  vallée  ou  ailleurs  , aucunes  pièces  de  volailles , 
avec  injonction  de  s’en  fournir  uniquement  des 
maîtres  rôtiffeurs  en  boutique. 

Défenfes  aux  rôtiffeurs  privilégiés  du  prévôt  de 
l’hôtel,  de  louer  leurs  privilèges  à telles  per  fonnes 
que  ce  puiffe  être. 

Les  veuves  de  maîtres  comme  dans  les  autres 
communautés. 

N.  B.  Les  heures  ci-devant  indiquées  ont  été 
prefcrites  aux  rôtiffeurs  , pour  laitier  aux  bourgeois 
& maîtres  d’hôtel  une  heure  de  préférence  pour 
l’achat  defdites  marchandifes. 

Les  amendes  encourues  pour  contravention  aux 
ftatuts  & autres  cas  concernantla  communauté,  doi- 
vent être  appliquées  à la  nourriture  & foulagement 
des  pauvres  maîtres , & de  ceux  que  leur  grand  âge 
empêche  de  gagner  leur  vie  dans  l’exercice  dudit 
métier. 

Leur  patronne  eti  l’Affomption  de  la  fainte  Vierge, 
dont  la  confrérie  eft  aux  cordeliers. 

Nous  répétons  que  par  l’édit  du  mois  d’août  1776, 
la  communauté  des  maîtres  rôtiffeurs  eti:  réunie  à 
celles  des  traiteurs  & des  pâtitiiers , & que  leurs 
droits  de  réception  font  fixés  à 600  livres. 

Explication  des  planches  de  V Art  du  PâtïJJîer. 

Planche  I.  La  vignette  repréfente  la  boutique  d’un 
pâtiflier. 

Fig.  1 , un  ouvrier  qui  pétrit. 

Fig.  2 , autre  qui  forme  un  pâté. 

Fig.  7 , jeune  homme  qui  fouette  des  blancs  d’œufs 
pour  les  bifcuits. 

Fig.  4 , autre  qui  enfourne. 

Fig.  7 , garçons  employés  à des  ouvrages  de  pâ- 
îifferie. 

Fig.  6 , cheminée  où  l’on  voit  une  chaudière  fur 
le  feu , fervant  à faire  les  échaudés  & à d’autres 
ufages. 

Fig.  7,  le  coffre  à farine  , dont  la  table  eft  amo- 
vible & fert  à former  la  pâtifferie. 

Fig.  8 , billot. 

Fig.  9 , ouvrier  tenant  une  manne  remplie  d’é- 
chaudés. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  1 , plafond  de  tôle  ou  de  cuivre  fur  lequel 
■on  pati’e  les  menues  pâtifl'eries  pour  les  mettre  au 
four. 

Fig.  2,  tourtière  vue  par  dedans. 

Fig.  3,  tourtière  vue  de  profiL 
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Fig.  4 , couvercle  de  tourtière  vu  en  deffus. 

Fig.  7 , tourtière. 

Fig.  6 , mortier  de  marbre  blanc,  a , le  billot  dii 
mortier. 

Fig.  y , pilon  de  buis. 

Fig.  8 , bajjlne  de  cuivre  pour  battre  les  blancs 
d’œufs  & les  amalgamer  avec  la  pâte  dont  on  fait 
le  bifcuit.  b , c , fpatule  pour  amalgamer  la  pâte  des 
bifcuits  avec  les  blancs  d’œufs. 

Fig.  9 , poêle  à confitures. 

Fig.  1 0 , verge  pour  fouetter  les  blancs  d’œufs. 

Fig.  11 , tour  à pâte  fur  lequel  on  pétrit,  d , la  table. 
e , tas  de  farine.  /,  morceau  de  pâte  fur  lequel  le 
rouleau  a paffé.  g,  rouleau  de  buis,  h , pot  d’étain 
nommé  mouilloir. 

Fig.  12  , petit  pinceau  nommé  doroir. 

Fig.  19 , hache  pour  fendre  le  bois. 

Fig.  14,  gratte-pâte. 

Fig.  (j,  ratijfoire  pour  nettoyer  la  table  du  tour  à 
pâte. 

Fig.  16 , hachoir  pour  hacher  les  viandes  qu’on 
emploie  dans  les  pâtifl'eries. 

Fig.  /y , couperet. 

Fig.  18 , tamis  pour  paffer  les  jus  & coulis. 
Planche  II , fig.  » , 2,  7 , 4,  moules  de  fer-blanc 
pour  exécuter  des  pièces  en  pâte  de  gâteau  d’a~ 
mande , ou  en  pâte  de  bifcuit  ; les  parties  a,a,a,a  , 
indiquent  les  cellules  ou  canaux  du  moule  dans 
lefquels  on  coule  la  pâte  préparée.  Ces  cellules  ont 
un  fond  & deux  rebords  ; c’eft  dans  ces  moules 
que  les  pièces  qu’on  y a coulées  fe  mettent  cuire  au 
four. 

Fig.  7 , le  profil  ou  coupe  tranfverfale  d’un  des 
canaux  du  moule , prife  fur  la  ligne  c , d , de  la  fig.  4. 
e , le  fond.  /,/,  fes  rebords.  Ceft  toujours  le  fond 
e qui  donne  à l’objet  qui  en  fort  la  figure  la  plus 
conforme  à la  choie  qu’on  a voulu  reprèfenter. 

Fig.  6~,~y  & 8 , font  des  pièces  de  gâteau  d’amande 
ou  de  pâte  de  bifcuit  qu’on  a reprélentées  forties  de 
leur  moule.  Les  parties  a , a , a , a , font  vides  ; & 
les  parties  b,  b,  b,  font  les  objets  en  pâte  qui  étoient 
contenues  dans  les  cellules  ou  canaux  du  moule. 

Les  pâtiffiers  qui  font  aflbrtis  , ont  des  moules 
variés  à l’infini;  ils  peuvent  exécuter  des  arbres, 
des  animaux  , des  figures , des  bâtimens  , &c.  mais 
comme  la  difficulté  de  rendre  tous  ces  objets  dépend 
de  la  perfection  du  moule  & de  1 art  du  fer-blantier 
qui  les  fait , il  arrive  toujours  que  la  connoifiance 
du  defîin  & de  l’ architecture  étant  rarement  du 
refi'ort  de  la  fer-blanterie  , que  ces  moules  font  de 
mauvais  goût  & de  mauvaifes  proportions , & les 
figures  qui  en  fortent  ridiculement  deffinèes.  Ce 
que  les  pâtitiiers  exécutent  le  mieux  dans  ce  genre  , 
font  les  lettres  initiales  d’un  nom  , comme  une  M , 
une  F , une  L , &c.  des  cœurs  , des  étoiles  ; ainti  , 
on  s’eti  contenté  , en  donnant  les  fig.  6 , 7 & # * 
d’indiquer  ce  que  l’on  pourroit  faire  dans  les  diffé- 
rens  genres  avec  de  bons  moules. 

Fig.  9 , petite  tourtière  pour  les  pâtés  au  jus.  g 3 
fon  profil. 
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Fl*.  ,0  , tourtière  ronde  goudronnée,  h,  fon  profil. 

Fig.  n , 12,  13,14,  moules  à bifcuits  de  différens 
prixfiCeft  dans  ces  moules  que  les  bifcuits  fe  met- 
tent au  four. 

Fig.  13,  moule  de  fer-blanc  nommé  baflion  , pôur 
exécuter  une  pièce  en  pâte  de  gâteau  d’amande  , 
ou  en  pâte  de  bifcuit. 

Fig.  16 , le  baflion  forti  de  fon  moule. 

Fig.  17 , moule  de  bonnet  de  turc. 

Fig.  18 , bonnet  de  turc  forti  de  moule,  fait  en 
pâte  de  bifcuit  ou  en  gâteau  d’amande. 

Fig.  19,  gaujfrier  ouvert. 

Fig.  20,  gaujfrier  fermé. 
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Fig.  21 J coupe-pâte  de  fer-blanc  en  forme  de  coeur. 

Fig.  22  , autre  coupe-pâte  de  fer-blanc. 

Fig.  23 , le  meme  vu  en  deffus. 

Fig.  24,  pelle  à enfourner  les  menues  pâtifferies. 
Le  manche  eft  de  bois  & la  pelle  de  fer. 

Fig.  23 , fourgon  ; e’eft  un  crochet  de  fer  qui  fert 
à ranger  le  feu  dans  le  four  ; le  manche  eft  de  bois. 

Fig.  26  & 27 , pelles  de  bois  de  différentes  gran- 
deurs , pour  enfourner  les  pains  à bénir. 

Fig  28  , écouvillon  ; c’eft  une  efpèce  d’affemblage 
de  vieilles  cordes  effilées  & de  vieux  chiffons  em- 
manchés au  bout  d’un  bâton , fervant  à nettoyer  la 
four. 


TABLE  générale  & alphabétique  concernant  les  Arts  du  Cuijinier-T raiteur 

P âtiJJier-RôtijJ’eur. 


A-  baisse;  c’eft  la  pâte  qui  fait  le  deffus  & le 
deffous  d’une  pièce  de  four. 

Il  y a de  trois  fortes  de  pâte  , bife  , fine  , & 
feuilletée.  Nous  en  parlerons  au  mot  Pâte. 

Abattis  ; on  défigne  par'  ce  nom  les  extrémités 
des  volailles  , comme  têtes  , cous  , pieds  , foies  , 
gefiers.  On  en  fait  des  tourtes  , des  fricaffées  , des 
potages. 

Ache  ; cette  plante  eft  le  perfil  de  Macédoine  , 
dont  le  goût  & l’odeur  font  aromatiques. 

Agneau  ; on  fert  de  cet  animal  la  tête  , la  poi- 
trine , les  pieds  , les  quartiers. 

Les  ijfues  d’agneau  , font  la  tête  , le  foie  , le 
cœur , le  mou , & les  pieds.  On  coupe  ces  iffues 
ar  morceaux  ; on  les  blanchit  un  moment  à l’eau 
ouillante  ; on  les  fait  cuire  doucement  dans  du 
bouillon  avec  un  peu  de  beurre , de  fel  & de  poivre  ; 
& on  leur  fait  une  fauce  avec  des  jaunes  d’œufs 
délayés  avec  du  lait  ; quand  la  fauce  a été  liée  fur 
le  feu  , on  y met  un  peu  de  verjus. 

On  frit  la  cervelle  après  l’avoir  bien  faupoudrée 
de  mie  de  pain. 

On  peut  faire  une  entrée  avec  la  tête  & les  pieds  ; 
les  pieds  fur-tout  font  excellens , fi  on  en  ôte  les 
grands  os  , qu’on  en  rempliffe  le  dedans  d’une  farce 
graffe  de  blanc  de  volaille  , de  perdrix  , de  riz  , 
avec  truffes , champignons  , moëlle , lard  blanchi 
& haché  , fines  herbes  , fel  , poivre  , clous  de 
gérofle  , crème  & jaunes  d’oeufs. 

On  partage  l’agneau  par  quartiers , & on  le  met 
à la  broche  ; c’en  un  bon  rôti. 

Ail  : plante  bulbeufe , chaude  , âcre  , & d’un 
goût  très-fort.  Ses  feuilles  tendres  s’emploient  quel- 
quefois dans  les  ragoûts  & dans  les  fournitures  de 
falades. 

Ailerons  , ou  Bouts  d’ailes  ; on  les  épluche  ; 
on  en  coupe  le  petit  bout  ; on  les  accommode  en 
tourte  , avec  un  coulis  clair , de  veau  & jambon  ; 
on  en  fait  des  terrines  à la  purée  verte. 

Albran  , ou  Halbran  ; jeune  canard  privé  ou 
fauvage  : on  le  fert  ordinairement  en  ragoût  avec 
un  coulis  bru». 


Alose  ; poiffon  de  mer , qui  fouvent  remonte 
dans  les  rivières  où  il  s’engraiffe.  On  cuit  l’alofe  au 
court-bouillon  ; & on  la  fert  à fec  avec  fon  écaille  , 
affaifonnée  de  perfil;  ou  étuvée,  ou  rôtie , foit  fur 
le  gril , foit  à la  broche. 

Alouette  ; ce  petit  oifeau  eft  d’un  goût  délicat  : 
on  le  fert  en  ragoût , en  tourte  , rôti , en  falmi , en 
caïffe , au  gratin. 

Aloyau  ; pièce  de  bœuf  prife  le  long  des  ver- 
tèbres au  haut  bout  du  dos  de  l’animal  : on  le  fert , 
foit  rôti , foit  à la  braife  , piqué  de  lard  , & affai- 
fonné  d’épices  & de  fines  herbes  , foit  aux  cardes  , 
anchois , à la  chicorée  , aux  concombres  , foit  coupé 
par  tranche  dans  fon  jus  , avec  une  fauce  de  câpres  , 
anchois , champignons  , &c. 

Amandes  ; c’eft  une  femence  renfermée  dans 
une  écorce  dure  & ligneufe.  Il  y a des  amandes 
douces  & des  amandes  amères.  On  les  met  en  dra- 
gées ; on  les  fait  entrer  dans  des  crèmes  , dans  des 
bifcuits  , dans  des  maffepains  , & dans  beaucoup  de 
fortes  de  fucreries  & de  pâtifferies. 

Par  exemple  , pour  faire  des  bifcuits  d’amandes 
à la  Dauphine  ; on  prend  un  quarteron  d’amandes , 
moitié  douces  & moitié  amères  ; on  les  pile  avec 
du  fucre  à la  quantité  d’une  livre  , avec  un  peu  de 
blanc  d’œuf  pour  les  empêcher  de  tourner  à l’huile  ; 
on  en  fait  une  pâte  maniable  , & on  l’arrange  en 
petits  bifcuits  fur  du  papier  ; on  les  fait  cuire  enluite  ; 
on  les  couvre  d’une  glace  blanche  , que  l’on  fait 
recuire  à un  feu  dôux  dans  le  four. 

Pour  obtenir  le  lait  d’amandes , il  faut  échauder 
quatre  onces  d’amandes  douces , les  peler , les  piler , 
les  arrofer  de  temps  à autre  d’un  peu  de  lait , pafler 
enfuite  ce  mélange  dans  un  tamis  fin  ; faire  bouillir 
une  pinte  de  lait , qu’on  réduit  à chopine  , fur  lequel 
on  jette  le  lait  d’amandes  avec  quatre  onces  de 
fucre  & un  peu  d’eau  de  fleurs  d’orange  ; enfin , on 
fait  presdre  feulement  un  bouillon  & 1 on  pâlie  au 
tamis. 

L’ amande  eft  une  boiffon  que  l’on  peut  faire  de  la 
manière  fuivante.  Pelez  des  amandes  douces  ; taites 
bouillir  légèrement  dans  de  l’eau  une  demi-poignée 

L ij 


84  C U 1 

d'orge  mondé  ; jettez  cette  eau  ; faites  bouillir  l’orge 
une  fécondé  fois  , jufqu’à  ce  qu’il  commence  à 
crever  ; retirez  la  dècoéfion  ; paffez  le  tout  par  un 
linge  ; pilez  les  amandes  ; à mefure  qu’elles  fe  met- 
tent en  pâte  , délayez  cette  pâte  avec  la  décoâion 
d’orge.  Vous  aurez  un  lait  dans  lequel  vous  diffou- 
drez  du  fucre  ; ajoutez-y  un  peu  de  fleur  d’orange  , 
& vous  aurez  une  boiflon  agréable  au  goût , rafraî- 
chi (Tante  , fomnifère  & nourriffante. 

Amourettes  ; moelles  des  vertèbres  du  veau  , 
du  mouton , & c.  On  prend  une  quantité  de  cette 
moelle  , qu’on  coupe  en  morceaux  de  cinq  à fix 
pouces  de  long  ; on  les  fait  mariner  pendant  deux 
bonnes  heures  avec  des  oignons  coupés  par  tran- 
ches , de  fines  herbes  , des  épices , du  jus  de  citron  ; 
on  les  fait  égoutter  enfuite  ; on  les  poudre  de  fine 
farine  ; on  les  fait  frire  , de  forte  qu’elles  foient  cro- 
quantes & moëîleufes. 

Anchois  ; petit  poiflon  de  mer  qu’on  fait  confire 
au  fel  dans  des  barils  , après  qu’on  en  a ôté  la 
tète  ô:  les  entrailles.  L’anchois  entre  dans  plufieurs 
lances  & falades  : il  faut  pour  cela  les  laver  dans  du 
vin  & les  couper  par  filets. 

On  en  fait  aulTi  des  coulis  pour  certaines  fauces; 
on  les  fert  fur  des  tranches  de  pain  rôties  avec  une 
fauce  à l’huile , épices  & fines  herbes. 

Andouilles  ; c’eft  un  hachi  de  chair  de  cochon , 
de  veau,  ou  de  poiflon,  entonné  dans  un  boyau  avec 
des  épices  & de  fines  herbes , que  l’on  fait  cuire  à 
petit  feu  fur  le  gril. 

Anguille;  poiflon  d’eau  douce  très  - connu. 
Pour  accommoder  Yanguille  à la  matelotte  , on  la 
coupe  par  tronçons  , qu’on  paiTe  au  roux  avec  un 
peu  de  farine  , un  peu  de  bouillon  de  poiflon  ou 
purée  claire,  avec  de  fines  herbes  & un  affaifon- 
uement  de  fefc,  poivre  & épices.  On  îaifle  bouillir 
le  tout  ; à moitié  de  la  cuiflon  , on  y met  un  verre 
de  vin  , & on  achève  de  cuire. 

On  accommode  aufii  l’anguille  à la  daube , en 
taijfe , en  fricajfée  de  poidets , en  tourte  ; on  la  fait 
frire , ou  griller , &c.  Toutes  les  fauces  piquantes 
lui  conviennent. 

Animelles  ; on  nomme  ainfi  les  teffîcules  du 
bélier.  La  façon  la  plus  ordinaire  de  les  accommoder 
eft  de  les  couper  par  morceaux  ; d’en  ôter  la  peau  ; 
de  les  faupoudrer  de  farine  & de  fel  ; enfin , de  les 
faire  frire  jufqu’à  ce  qu’elles  foient  croquantes. 

Appareil  ; en  cuifine , c’eft  un  compofé  de  plu- 
fieurs ingrédiens  qui  entrent  dans  un  mets  ; comme 
la  panne  , les  épices  , la  chair , les  fines  herbes  , &c. 

Artichaut  ; légume  très -connu  & d’un  grand 
ufage  pour  la  table. 

On  diftingne  trois  fortes  d'artichauts  ; 1-es  rouges  , 
les  blancs  & les  violets. 

Les  rouges  font  les  plus  petits  , & ne  font  bons 
qu’à  manger  à la  poivrade.  Les  blancs  font  les  plus 
ordinaires  , qu’on  accommode  de  toutes  fortes  de 
façons.  Les  violets , qui  viennent  les  derniers  , font 
les  meilleurs  , les  plus  gros  , & ceux  qu’on  fait 
fécher  pour  l’hiver. 
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Pour  mettre  les  artichauts  à la  poivrade  ; choififfez 
les  plus  tendres  ; coupez-les  par  quartiers  ; ôtez-en 
le  foin  & les  petites  feuilles  ; pele-z  le  deffus  ; jettez- 
les  dans  l’eau  fraîche  , de  peur  qu’ils  ne  noirciffent 
& ne  deviennent  amers  ; on  les  mange  avec  du  fel 
& du  poivre. 

Pour  les  frire ; prenez-en  les  culs;  coupez-les 
par  quartiers  ; ôtez  le  foin  ; rognez  la  pointe  des 
feuilles  ; faupoudrez-les  de  farine  détrempée  avec 
du  beurre  , des  jaunes  d’œufs  , du  fel , &c.  jettez-les 
dans  la  friture  chaude. 

Pour  les  confire  ; pelez  les  culs  ; n’y  laifTez  ni 
feuilles , ni  foin  ; jettez-les  dans  l’eau  fraîche  ; faites- 
les  paffer  dans  une  autre  eau  ; faites-leur  jetter  un 
bouillon  ; prenez  un  pot  ; mettez-y  de  l’eau  bien 
falée  , qui  fumage  de  trois  doigts  ; ajoutez  une 
partie  d’eau  & une  autre  de  vinaigre  ; l’épaifleur  de 
deux  doigts  de  bonne  huile  ou  de  beurre  qui  ne 
foit  pas  trop  chaud  , & laiffez  les  artichauts  en  cet 
état. 

Les  artichauts  s’accommodent  encore  à la  crème , 
au  jus  , à la  fauce  blanche  , au  gras  , au  maigre.  On 
en  fait  des  potages , des  tourtes  , &c. 

Voici  la  manière  d’avoir  les  artichauts  grillés  à la 
provençale  ; on  les  vide  de  leur  foin  ; on  les  Iaifle 
entiers  ; on  les  marine  avec  l’huile  & le  fel  ; on  les 
met  en  caiffe  , & on  les  fait  griller  à petit  feu  une 
bonne  heure.  Etant  cuits , on  fait  rifloler  les  feuilles , 
& on  verfe  un  peu  d’huile  deffus  pour  les  manger  , 
ou  bien  on  les  fait  frire  avant  de  les  faire  griller. 

Asperges.  Les  afperges  communes  font  très- 
connues.  Celles  de  Pologne  font  renommées  pour 
leur  groffeur.  * . 

On  prépare  les  afperges  de  différentes  façons  ; 
on  les  met  en  ragoût , en  petits  pois  , au  jus  ; on  les 
confit. 

Pour  les  confire  ; coupez  - les  par  tranches  ; ôtez 
le  dur  ; faupoudrez  le  refte  avec  du  fel  & du  clou 
de  gérofle  ; couchez-les  dans  un  pot  de  terre  plombé, 
entre  deux  lits  de  fel  ; l’un  au  fond  du  pot , & l’autre 
au  deffus  ; rempliffez  de  bon  vinaigre , & tenez  le 
pot  fermé  ; fervez-vous  pour  les  tirer  d’une  cuiller 
de  bois  ou  d’argent. 

Pour  accommoder  les  afperges  au  jus  ; on  les 
met  en  morceaux  ; on  les  paffe  à la  caflerole  avec 
du  lard  fondu  , du  perfil , du  cerfeuil  hachés  , & 
affaifonnés  de  fel  & de  mufeade  ; on  laiffe  le  tout 
cuire  à petit  feu  ; enfuite  on  les  dégraiffe  ; on  y 
ajoute  du  jus  de  mouton , & fuffifamment  de  citron. 

Veut-on  avoir  des  afperges  en  petits  pois  ; coupez- 
en  les  pointes  en  petits  morceaux  ; faites-les  blan- 
chir dans  l’eau  bouillante  ; paffez  à la  caftbrole  avec 
du  beurre  ; ajoutez  du  lait  & de  la  crème  ; affai- 
fonnez  de  fei , poivre , & fines  herbes  ; quand  le 
tout  fera  cuit , délayez  des  jaunes  d’œufs  avec  de 
la  crème  de  lait  ; jettez-y  les  afperges  , & faites  lier 
la  fauce. 

Les  afperges  en  ragoût  fe  mettent  cuire  dans  l’eau  ; 
après  quoi  on  les  fait  égoutter  ; on  les  laupoudre  de 
fel  menu  ; on  leur  prépare  une  fauce  au  beurre  , 
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vinaigre , Tel  & mufcade  , & on  les  arrange  dans 
cette  fauce. 

Les  afpergcs  à l huile  demandent  encore  moins 
de  façon  ; on  les  fait  cuire  à l’eau  ; on  les  égoutte  ; 
on  les  met  fur  un  plat  ; on  a dans  une  faucière  du 
vinaigre  , de  l’huile  , & du  fel. 

On  accommode  encore  les  afperges  de  différentes 
autres  façons  ; à Yeffence  de  jambon  , en  omelettes  , 
au  potage  , en  tourte. 

Assiette  ; on  appelle  afflette  , en  cuiüne  , les 
petites  entrées  & hors-d’ oeuvres  , dont  la  quantité 
n’excède  pas  ce  que  peut  contenir  une  afflette.  Dans 
l'office  on  dit  affiette  de  fruits  , de  fromage  , de 
marrons  , de  bifcuits  , &c. 

Bain-marie  ; ( cuiffon  au  ) s’entend  des  viandes 
& autres  fubftances  qu’on  fait  cuire  dans  un  vafe 
plongé  dans  l’eau  bouillante  , pour  quelles  n’éprou- 
vent par  l’aftion  immédiate  du  feu. 

On  donne  auffi  le  nom  de  bain-marie,  à un  con- 
fomrné  fait  avec  du  bœuf,  du  veau,  du  mouton , 
un  chapon , une  perdrix  & quelques  oignons  & 
racines  , & l’affaifonnement  ordinaire  , que  l’on  fait 
mitonner  pendant  cinq  heures  environ  dans  un  vaif- 
feau  de  terre  bien  luté , à la  chaleur  de  l’eau  bouil- 
lante. Quand  ce  confommé  eft  fait,  on  le  dégraiffe , 
on  le  paffe  dans  une  étamine  , & on  le  laiffe  repofer. 

Bandes  de  tour  ; long  morceau  de  pâte  que 
les  pàtiffiers  nomment  ainfi , parce  qu’il  fe  met 
autour  d’une  tourte  ou  d’une  autre  piece , pour  en 
contenir  les  parties  intérieures  ou  fupérieures. 

Bande  fe  dit  encore  , en  pâtifferie  , d’un  petit 
cordon  de  pâte  qu’on  étend  en  croix  fur  une  tourte, 
& dont  on  forme  plufieurs  petits  quarreaux  qui 
fervent  d’agrérnens  à la  pièce. 

Barbeau  , poiffon  : il  y en  a de  mer  & d’eau 
douce. 

Les  manières  les  plus  faines  de  l’apprêter  font 
au  court-bouillon  , ou  à Yétuvée  , ou  à la  faite e blanche. 

On  peut  auffi.  le  mettre  fur  le  gril , après  l’avoir 
incifé  légèrement  fur  le  dos , & l’avoir  frotté  de 
beurre  frais  avec  du  fel.  On  verfe  enfuite  deffus , 
une  fauce  aux  anchois  , & on  l’accompagne  de 
champignons  & de  perfil  frit. 

Barbue;  poiffon  de  mer  affez  reffemblant  au 
turbot ,.  à l’exception  des  aiguillons. 

On  le  mange  , ou  mariné , ou  accommodé  au 
court-bouillon  , ou  en  pâté  , &c. 

Barde  ; tranche  de  lard  gras  qu’on  met  fur  la 
volaille , ou  le  gibier  qu’on  fait  rôtir. 

On  barde  une  pièce  de  viande  pour  ralentir  l’ac- 
tion du  feu  fur  cette  pièce , qui  fe  fécheroit  & même 
brûleroit  fans  cette  précaution , & pour  en  relever 
le  goût. 

Batons-ROYAUX  ; efpèce  de  pâtifferie  dont  on 
arnit  une  piece  de  bœuf , & qu’on  fert  en  hors- 
’œuvre. 

On  fait  une  farce  fine , dont  on  forme  des  fu- 
feaux  qu’on  enveloppe  d’une  abaiffe  de  pâte  ; on 
les  garnit  de  fleurs  de  lys  de  pâte  pareille , & on 
les  fait  frire  comme  des  riffoles. 


OUI  85 

Batterie  de  cuisine  ; c’efl-à-dire  tous  les  uffen- 
fdes  qui  fervent  à l’apprêt  des  alimens. 

Béatilles  ; on  donne  ce  nom  à certaines  parties 
délicates  de  différentes  viandes , comme  ris  de  veau , 
crêtes  de  coqs  , palais  de  bœuf , &c. 

On  fait  des  tourtes  de  béatilles , ou  de  petits  plats. 

Beccasse  ; oifeau  de  paffage  , d’un  goût  délicat. 

Les  beccaffes  fe  mangent  rôties  fans  être  vuidées. 
Quand  on  en  veut  faire  un  ragoût , on  ne  les  laiffe 
cuire  à la  broche  qu’à  moitié;  on  les  dépèce,  on 
les  met  dans  une  cafferole  avec  du  vin  , des  câpres , 
des  champignons , du  fel  & du  poivre  , & on  les 
laiffe  bouillir  jufqu’à  ce  que  la  cuifion  foi'c  achevée. 
Le  falmi  fe  fait  à peu  près  de  la  même  manière , 
& on  lie  la  fauce  avec  le  foie  & les  entrailles. 

Les  beccaffes  font  encore  bonnes  farcies , ou  en 
terrine , en  pâté  , en  tourte.,  & accommodées  aux 
truffes , aux  olives  , &c. 

Beccassine  (la)  eft  auffi  un  oifeau  de  paf- 
fage , plus  petit  que  la  beccaffe  & d’un  goût  pl*s  fin. 

On  l’apprête  de  même  quand  on  veut  la  man- 
ger rôtie. 

Pour  mettre  les  beccaffines  en  ragoût , on  les  fait 
rôtir  à moitié,  on  les  fend  en  deux  fans  les  vuider , 
on  les  paffe  à la  poêle  au  lard  fondu , avec  poivre 
& ciboule;  on  y fait  diftilier  du  jus  de  champignon 
avec  un  peu  de  celui  de  citron. 

On  en  fait  auffi  des  falmis  , des  tourtes , &c. 

Voici  comme  on  prépare  les  beccaffines  à la  grecque. 
Coupez  les  têtes  , étouffez  les  beccaffines  dans  une 
braife  de  veau  , lard  & jambon  à l’ordinaire , les 
têtes  par  deffus.  Etant  cuites  & égouttées , faites 
fondre  du  parmefan  dans  un  plat,  de  l’épaiffeur  de 
deux  écus , arrangez-y  les  beccaffines  ; mettez  entre, 
un  ragoût  de  piftaches , pignons,  raifins  de  Corin- 
the , petites  truffes  ; difpolez  les  têtes  deffus  , le  bec 
en  dehors , & une  olive  farcie  dans  chaque  bec.  Sau- 
poudrez de  parmefan  râpé;  faites  prendre  couleur 
au  four  ; & pour  fervir , dégraiffez  & mettez  une 
fauce  à la  grecque  , c’eft-à-dire , beurre , huile  & 
jus  de  citron. 

Bec-figue  ; petit  oifeau  qui  fe  nourrit  de  figues , 
de  raifin.  Il  eft  excellent  à manger. 

Pour  l’apprêter , on  le  plume , on  lui  coupe  la 
tète  & les  pieds,  on  le  rôtit  à la  broche;  à mefure 
qu’il  cnit  on  le  faupoudre  de  croûte  de  pain  râpée 
& mêlée  de  fel.  On  peut  y ajouter  du  verjus  de 
grain  & du  poivre. 

Beignet  ; forte  de  pâtifferie  friande  , qui  fe  fait 
de  la  manière  fuivante.  Prenez  un  litron  de  fleur 
de  farine  , fix  œufs , de  l’eau  , ou  de  la  bière  , ou  du 
lait,  la  valeur  d’un  demi-feptier ; délayez  le  tout 
enfemble  ; ajoutez  du  fel  convenablement  ; prenez 
des  pommes  de  reinette  , une  demi-douzaine  des 
plus  belles,  pelez-les  , coupez-les  par  ruelles;  ôtez 
les  pépins  & ia  pépinière  ; trempez  vos  ruelles  dans 
la  pâte  : ayez  du  fain-doux  fondu  tout  prêt;  jettez 
vos  ruelles  de  pommes  enduites  de  pâte  dans  le 
fain-doux;  faites  cuire;  fau poudrez  de  lucre,  & 
l'eryez,  Il  y en  a qui  mettent  le  lucre  dans  la  pâte. 
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On  peut  fe  paffer  de  pommes , & faire  des  bei- 
gnets avec  la  pâte  feule , dont  on  enduit  les  tranches 
de  pommes.  Au  refte , il  y a une  infinité  de  façons 
de  faire  des  beignets  ; aux  abricots  , au  fromage  , 
au  café , au  chocolat , au  citron  verd , aux  frailes,  &c. 
Betterave;  ce  légume  doit  avoir  fa  racine 

troffe  , bien  nourrie , tendre  & diune  faveur  douce 
L agréable.  On  la  fait  cuire  dans  l’eau , au  four , 
ou  fous  la  cendre.  On  en  ôte  la  peau , & on  la 
mange  , ou  frite , ou  fricaffée , ou  en  faîade. 

Beurre  ; fubftance  grade , onéhieufe , préparée 
ou  féparée  du  lait  en  le  battant. 

Plus  le  beurre  eft  nouveau,  plus  il  eft  fain.  Il 
devient  âcre  & rancit  en  vieilliffant. 

Pour  que  le  beurre  ne  nuifè  pas  aux  alimens  , 
il  faut  que  le  feu  foit  doux,  où  qu’il  y ait  fuffifani- 
ment  d’eau  dans  le  vaiffeau. 

Beurre  frifé  & filé  ; il  fe  fait  en  mettant  du  beurre 
frais  & fin  dans  une  ferviette  fine  & pliée  qu’on 
ferre , & dont  on  exprime  , par  une  forte  compref- 
fion  , le  beurre  qu’on  fait  tomber  dans  une  terrine 
d’eau  fraîche. 

On  peut  encore  mêler  le  beurre  avec  quelques 
amandes  bien  pilées  , & le  paffer  au  travers  d’une 
étamine,  ou  d’une  toile  claire,  ou  d’une  paffoire 
de  bois , ou  d’une  feringue  de  bois  faite  exprès  , 
dont  le  bout  eft  couvert  par  une  plaque  de  fer  percée 
de  différens  trous. 

Bigarade  ; forte  d’orange  d’un  goût  amer.  On 
s’en  fert  en  cuifine , dans  l’office  & dans  la  diftil- 
îation. 

Biscotins  ; forte  de  pâtifferie  friande  qui  fe  fait 
de  la  manière  fuivante.  Prenez  du  fucre  félon  la 
quantité  de  bifcotins  que  vous  voudrez  faire  , faites 
le  cuire  à la  plume  ; prenez  une  demi  - livre  de 
farine  , paffez-la  dans  le  fucre  ; remuez  , faites- 
une  pâte  ; parfemez  une  table  de  fucre  en  poudre  ; 
étendez  deffus  votre  pâte,  pétriffez-la  ; quand  elle 
fera  dure , pilez-la  dans  un  mortier  avec  un  blanc 
d’œuf,  de  la  fleur  d’orange , un  peu  d’ambre  ; incor- 
porez bien  le  tout;  divifez  votre  maffe  en  petites 
boules;  jettez  ces  boules  dans  de  l’eau  bouillante  ; 
enlevez-les  avec  l’écumoire  quand  elles  nageront 
à la  furface;  laiffez-les  égoutter  : pofez-les  enfuite 
fur  du  papier , & les  faites  cuire  à four  ouvert.  Cela 
fait , vous  aurez  ce  qu’on  appelle  des  bifcotins. 

Biscuit  ; forte  de  pâtifferie  friande  qui  fe  fait 
de  la  manière  fuivante.  Prenez  huit  œufs , cafiez- 
les  dans  un  vaiffeau  plat , battez-les , jettez-y  une 
demi-livre  de  fucre  en  poudre , autant  de  farine , 
plutôt  moins  que  plus , délayez  ; faites  une  pâte 
blanche , bien  battue , & fans  aucun  pâton  ; arrofez 
cette  pâte  d’un  peu  d’eau  de  fleur  d’orange  en  la 
battant  ; ayez  des  moules  en  lofanges  ou  quarrés- 
longs  de  fer-blanc,  enduifez-les  de  beurre  légère- 
ment ; verfez  votre  pâte  dans  ces  moules , faupou- 
drez-la  de  fucre  , mettez  au  four , faites  cuire  à four 
ouvert  ; après  la  cuiffon  , glacez  avec  du  fucre  en 
poudre  , & laiffez  refroidir. 

On  fait  des  bifcuits  d’une  infinité  d’autres  façons , 
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dont  il  fuffira  de  rapporter  quelques-unes , parce 
qu’après  tout , le  fonds  du  procédé  eft  toujours  ap- 
prochant le  même. 

Bifcuits  à la  crème  ; battez  fept  blancs  d’œufs  frais 
avec  une  demi-livre  de  fucre  en  poudre  , mettez-y 
un  quarteron  de  fleur  de  farine  , fouettez  une  cho- 
pine  de  crème  , faites-en  égoutter  la  moufle  fur  un 
tamis , & mettez-la  dans  la  pâte  ; dreffez  les  bifcuits 
dans  des  moules;  glacez  & faites  cuire. 

Bifcuits  au  fucre  ; faites  cuire  du  fucre  au  grand 
perlé , après  l’avoir  bien  clarifié  ; pour  un  quarteron 
mettez  deux  œufs  frais  , un  peu  de  fleur  d’orange; 
fouettez  bien  le-  tout , dreffez  les  bifcuits , & faite» 
cuire  à feu  doux. 

Bifcuits  cannelés  ; prenez  fix  œufs  frais  , battez- 
les  , mêlez-y  du  fucre  en  poudre , & de  la  fleur  de 
farine  avec  de  la  rapure  d’écorce  de  citron  verd. 
Travaillez  bien  le  tout;  pliez  des  feuilles  de  papier 
de  leur  longueur  en  canaux  de  la  largeur  d’un 
doigt,  dont  le  fond  fera  cannelé;  faites  cuire  à un 
feu  doux;  détachez-les  enfuite , & mettez-les  fécher 
à l’étuve. 

Bifcuits  de  G'enes  ; fur  une  livre  de  farine,  mettez 
quatre  onces  de  fucre  , de  la  coriandre  & de  l’anis 
en  petite  quantité  ; prenez  quatre  œufs  , & délayez 
le  tout  avec  de  l’eau  tiède , pour  faire  un  pain  que 
vous  ferez  cuire  au  four  à l’ordinaire  : lorfqu’il  fera 
cuit , coupez-le  en  tranches  & faites  recuire. 

Bifcuits  de  Piémont ; faites  une  pâte  ordinaire, 
avec  fix  œufs  que  vous  y mettrez;  que  cette  pâte  foit 
un  peu  ferme  , drelfez-la  fur  du  papier  à l’épaiffeur 
d’un  travers  de  doigt  ; formez-en  des  bifcuits  de  la 
longueur  & largeur  du  doigt,  faupoudrez-les  de 
fucre  fin  ; faites  cuire  au  four  à feu  doux , & tirez- 
les  pour  les  mettre  en  lieu  fec. 

Bifcuits  de  Savoie  ; fouettez  à part  quatre  blancs 
d’œufs  frais  , mettez-y  enfuite  les  jaunes  avec  demi- 
livre  de  fucre  , du  citron  râpé  , ou  de  l’anis  en  pou- 
dre , ou  de  l’écorce  d’orange  râpée  ; ajoutez  fix  onces 
de  fine  fleur  de  farine , faites  du  tout  une  pâte , 
dreffez-les  bifcuits  en  petits  ronds  , poudrez  de 
fucre  pour  les  glacer  & empêcher  la  pâte  de  couler  ; 
mettez  au  four , où  vous  tiendrez  dans  un  coin  un 
peu  de  feu  clair  pour  les  échauffer  & leur  donner 
une  belle  couleur. 

Bifcuits  de  Portugal ; fouettez  fix  blancs  d’œufs  , 
ajoutez-y  les  jaunes , & battez-les  avec  demi-livre 
de  fucre  en  poudre , quatre  onces  de  farine  & autant 
de  marmelade  de  Portugal , & la  rapure  d’une  écorce 
de  citron  ; maniez  bien  le  tout , formez  vos  bifcuits  , 
faites  cuire  , glacez  après , & remettez  au  fo(ur  pour 
fécher  le  glacé. 

Bifcuits  d’Efpagne  ; fouettez  douze  blancs" d’œufs 
frais  en  neige  ; ajoutez  enfuite  les  jaunes  fouettés  , 
avec  une  livre  & demie  de  fucre  en  poudre , travail- 
lant bien  le  tout , enfuite  demi-livre  de  fleur  de  riz  8c 
rapure  de  citron  ; le  tout  bien  travaillé  , formez  les 
bifcuits  dans  leurs  moules  & faites  cuire  ; coupez 
en  tranches  , glacez  du  pôté  coupé , & faites  fécher 
le  glacé  à petit  feu. 
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Bifcults  du  Palais -Royal  ; prenez  pefant  trois 
œufs  de  fleur  de  farine , flx  œufs  & leur  poids  de 
beau  lucre  en  poudre  ; fouettez  les  blancs  en  neige , 
mettez-y  enfuite  le  fucre , délayez  bien  ; jettez-y  les 
jaunes , enfuite  la  farine  ; incorporez  le  tout  avec 
rapure  de  citron , & conferve  de  fleur  d’orange  pilée 
environ  deux  pincées  ; dreffez  les  bifcuits  dans  leurs 
moules , glacez-les  légèrement , & faites  cuire  al  or- 
dinaire. 

On  fent  d’après  cela  que  l’on  peut  varier  cette 
efpèce  de  pâtifferie  à fon  gre , & tant  qu  on  veut. 

Biset  ; pigeon  de  paflage  ; il  eft  très-bon  rôti 
& piqué  de  menu  lard. 

Bisque;  forte  de  potage  en  ragoût  : on  en  fait 
de  gras  & de  maigres , aux  écrevifles , en  légumes , 
comme  lentilles.  Ceft  toujours  une  purée  qu’on 
répand  fur  le  potage  ou  fur  d’autres  mets. 

' Blanchir;  c’eft  mettre  de  la  viande,  ou  des 
légumes , ou  du  fruit  à l’eau  bouillante , & leur 
faire  faire  quelques  bouillons  : on  les  retire  enfuite 
pour  les  mettre  à l’eau  fraîche. 

Blanc-manger  ; efpèce  de  ragoût  ou  de  con- 
fommé  qui  fe  fait  de  la  manière  luivante.  Prenez 
quatre  pintes  de  lait,  les  blancs  d’un  chapon  bouilli , 
deux  onces  d’amandes  douces  blanchies  ; battez  le 
tout  enfemble  , exprimez  fortement  le  mélange  ; 
faites  bouillir  l’extrait  avec  trois  onces  de  farine 
de  riz.  Lorfque  ce  mélange  commencera  à fe  coa- 
guler , mettez-y  une  demi-livre  de  fucre  blanc  ; 
dix  cuillerées  d’eau  rofe  , & mêlez  bien  le  tout. 

Bœuf  ; on  emploie  prefque  toutes  les  parties 
du  bœuf  en  nourriture  : on  mange  le  bœuf  bouilli , 
rôti , en  ragoût , & fumé. 

Veut-on  avoir  du  bœuf  fumé  ; on  commence  par  le 
dépecer  en  gros  morceaux  qu’on  faupoudre  de  fel 
blanc  , on  le  laiffe  dans  le  fel  pendant  deux  ou  trois 
jours , puis  on  le  met  en  preffe  entre  deux  plan- 
ches; on  le  fufpend  enfuite  dans  une  cheminée, 
affez  éloigné  de  la  flamme  pour  que  la  graiffe  n’en 
foit  pas  fondue  , & l’on  fait  deffous  un  feu  qui 
donne  beaucoup  de  fumée  ; pour  cet  effet , on  pré- 
fère le  bois  verd  de  genevrier  , qui  donne  au  bœuf 
fumé  un  goût  aromatique.  Le  meilleur  fe  fait  , 
dit-on  ,,  à Hambourg  & dans  le  duché  de  Gueldres. 
Quand  il  eft  fumé  , on  le  coupe  en  tranches  fort 
minces , & on  le  mange  crud  ou  cuit  fur  des 
beurrées. 

Le  bœuf  à la  mode  fe  fait  avec  des  rouelles  de 
bœuf,  qu’on  bat , qu’on  larde , qu’on  paffe  au  roux , 
& qu’on  met  enfuite  entre  deux  terrines , fur  un  feu 
modéré,  avec  du  fel,  du  poivre,  du  laurier,  un 
verre  de  vin  blanc  & deux  verres  d’eau. 

Bœuf  à la  royale.  Piquez  de  gros  lardons  , & 
affaifonnez  de  fel  & de  poivre  une  pièce  de  bœuf. 
Laiffez  mariner.  Enveloppez  - la  d’un  linge  , de 
forte  que  la  graiffe  ne  la  puiffe  pénétrer.  Mettez-la 
enfuite  dans  une  marmite  avec  une  fuffifante  quan- 
tité de  panne  de  porc;  ajoutez-y  du  verjus  , du  vin , 
& quelques  tranches  de  citron , perftl , ciboules  & 
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laurier.  Faites  bouillir  à petit  feu  :1e  bouillon  bien 
confommé  , tirez  & fervez  par  tranches. 

Bœuf  au  naturel  ; ( pièce  de  ) garniffez  le  plat 
d’un  bord  de  feuilletage  côupé  en  morceaux  quarrés. 
Coupez  de  votre  pièce  de  bœuf,  qui  fera  de  poi- 
trine , par  tranches  ; mettez  deflus  & deffous  une 
fauce  hachée  , & faites  mitonner. 

Il  y a une  infinité  d’autres  manières  de  préparer  le 
bœuf  en  aliment;  mais  l’ufage  le  plus  ordinaire  de 
la  chair  du  bœuf,  eft  de  la  faire  bouillir  dans  une 
fuffifante  quantité  d’eau  avec  du  fel  marin , & de 
l’écumef  , ann  d’en  ôter  certaines  parties  qui  pour- 
raient être  nùifibles  ; on  en  tire  par  ce  moyen  un  fuc 
qu’on  appelle  bouillon , auquel  on  mêle  dans  cer- 
tains cas , pour  le  rendre  plus  fucculent , du  jus  de 
veau,  de  volaille  & de  racines. 

Bonnet  de  turc;  c’eft  , parmi  les  pâtiffiers, 
un  ouvrage  en  forme  de  bonnet  ou  turban  à la  tur- 
que , fait  d’une  pâte  â bifcuit , ou  autre. 

Boudin.  On  a parlé  des  boudins , blanc  ou  noir  , 
à l’article  Chaircuitier. 

Boudinade  d’agneau  ; prenez  un  quartier  d’a- 
gneau de  devant , défoffez-le  proprement  ; remplif- 
fez  - le  de  boudins  blancs  & noirs  & faucilles  , 
repli ez-le  & ficelez.  Mettez  à la  broche  , arrofez  de 
beurre  fondu , & faites  une  fauce  hachée. 

Bouillans  ; efpèce  de  petits  pâtés  faits  avec 
un  hachi  de  blancs  de  volailles  rôties , de  moelle 
de  bœuf,  de  tettines  de  veau,  de  lard,  herbes  &. 
épices  , renfermé  dans  des  abaiffes  de  pâte  fine 
très-minces , auxquelles  on  donne  la  forme  qu’on 
veut,  & qu’on  fait  cuire  au  four. 

Bouillie  ; elle  fe  fait  de  farine  delayée  dans  une 
cafferole  , petit  à petit , avec  du  lait , de  la  crème 
& du  fucre , qu’on  fait  cuire  à petit  feu , & en 
tournant  fans  clifcontinuer.  On  forme  un  peu  de 
gratin  en  la  remettant  fur  le  feu  , & on  lui  fait 
prendre  un  peu  de  couleur  avec  une  pelle  large. 

Bouillon  ; c’eft  de  l’eau  chargée  d’une  plus 
ou  moins  grande  quantité  des  lues  qu’elle  enlève 
de  la  chair  des  animaux  & des  végétaux  par  l’ac- 
tion du'  feu. 

On  fait  entrer  dans  la  compofition  des  bouillons  , 
non-feulement  le  bœuf,  le  veau  & le  mouton  , 
mais  auffi  différentes  efpèces  d’oiieaux,  tels  que 
poules  , chapons  & autres.  On  en  fait  auffi.  avec 
le  poiffon,  avec  des  racines  & des  herbes. 

Veut-on  un  bouillon  en  confommé  ; ayez  éclanche 
dégraiffée , chapon , rouelle  de  veau  , tranche  de 
bœuf , perdrix  cuite  à la  broche  ; mettez-le  tout 
dans  une  marmite  de  terre  avec  trois  pintes  d’eau  ; 
faites  réduire  à moitié  à petit  feu  ; panez  & preffez 
dans  un  linge. 

Bouquet  ; ce  terme  s’entend  du  perftl , de  la 
ciboule  & des  herbes  aromatiques  , <ju  011  lie  en 
paquet , & qu’on  met  dans  les  ragoûts  pour  en 
relever  la  faveur. 

Braiser;  c’eft  faire  cuire  à la  braife. 

Braises  ; ou  manières  de  cuire  fur  la  braife , afin 
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de  conferver  le  goût  des  viandes  qui  éprouvent 
peu  d’évaporation. 

Braise  ordinaire;  c’eft  lorfqu’une  greffe  pièce 
étant  affaifonnée  de  haut  goût,  & enveloppée  de 
bardes  de  lard  & de  tranches  de  bœuf,  cuit  dans 
une  marmite  bien  lutée , avec  feu  de  braife  deffus 
& deffous. 

Braife  blanche  ou  deml-bralfe , fe  fait  avec  lard, 
tranches  de  veau  , dont  on  diminue  l’affaifonne- 
ment  fuivant  la  force  de  la  pièce. 

Braisiere  ; vaiffeau  de  cuivre  étamé , de  figure 
allongée  & arrondie  à fes  extrémités , avec  deux 
anfes  ; il  eft  profond , & fon  couvercle  eft  à rebords 
poty  recevoir  du  feu  deffus.  On  y fait  cuire  les 
viandes  & autres  fubftances  qu’on  veut  faire  mi- 
tonner dans  leur  jus  & fans  évaporation. 

Brème  , poiffon  d’eau  douce  : on  l’accommode 
comme  la  carpe. 

Brezole;  efpèce  de  ragoût,  dans  lequel  on  fait 
cuire  des  filets  de  groffe  viande , de  volaille  ou  de 
gibier. 

Brider  ; c’efi:  paffer  une  ficelle  dans  les  cuiffes 
d’une  volaille  ou  du  gibier,  pour  les  affujettir  à4a 
forme  qu’on  veut  leur  donner. 

Brioche  ; forte  de  pâtifferie  qui  fe  fait  de  la 
manière  fuivante.  Prenez  un  boiffeau  de  farine  , 
féparez-en  un  tiers,  mettez -y  un  quarteron  de 
levure  de  bière  , délayez  avec  de  l’eau  un  peu  plus 
que  tiède , & pètriffez-la  plus  que  molle  ; laiffez-la 
lever  une  demi-heure  en  hiver  & point  en  été.  Aux 
deux  autres  tiers  de  farine  , faites  un  creux  dans 
le  milieu , mettez-y  un  quarteron  de  fel  bien  pilé , 
cinquante  œufs , cinq  livres  de  beurre  fin , répandez- 
y peu  d’eau  ; broyez  le  tout  enfemble , délayez  la 
farine  avec  ce  mélange  ; pétriffez-la  par  trois  fois  , 
étendez  la  pâte  , jettez  deffus  l’autre  pâte  levée , 
repétriffez  - le  tout  enfemble,  enveloppez -le  d’un 
linge  , & laiffez-la  revenir  fept  ou  huit  heures  avant 
de  l’employer.  Prenez  enfuite  de  ce  tas  des  mor- 
ceaux de  la  groffeur  dont  vous  voulez  faire  des 
brioches  ; mouillez-les  pour  les  façonner  ; dorez  ; 
faites  cuire  au  four. 

Nous  avons  fixé  une  dofe  qu’il  faut  diminuer 
ou  augmenter  en  proportion , fuivant  le  befoin. 

Brioche  ; eft  auffi  un  gâteau  de  forme  pyra- 
midale , fait  d’une  pâte  détrempée  avec  du  fucre, 
des  jaunes  d’œufs  , & de  la  levure. 

Broche;  infiniment  de  fer,  long  de  cinq  à fix 
pieds  , de  cinq  à fix  lignes  de  diamètre  , pointu  par 
un  bout  & coudé  par  ljautre  en  équerre  , ou  garni 
d’une  poulie , & percé  dans  le  milieu  de  plufieurs 
trous , qui  fervent  à fixer  la  pièce  de  viande  ou Ja 
volaille  qu’on  veut  rôtir  , par  le  moyen  de  bro- 
chettes de  fer  qu’on  fiche  à travers  la  pièce , & qui 
paffent  auffi  dans  les  trous  oblongs  pratiqués  au 
milieu  de  la  broche. 

Brochet  ; poiffon  d’eau  douce.  On  prépare  le 
brochet  de  plufieurs  façons  ; au  court-bouillon  , à 
la  fauce  d’anchois  , à la  fauce  blanche , en  fricaffée 
de  poulets  , à l’étuvée  , &c.  on  le  frit  ; on  le  met 
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en  ragoût;  on  le  farcit;  on  le  fait  griller  ou  rôtir 
à la  broche  ; on  en  fait  des  pâtés  & des  tourtes. 

Voulez-vous  qu’il  foit  mariné  ; vutdez , écaillez-le ,' 
mettez-le  mariner  pendant  deux  heures  avec  verjus, 
fel  & poivre  , ciboule  , laurier  , jus  de  citron  ; fa- 
rinez , & faites  frire. 

Brocheton  ; jeune  ou  petit  brochet  qui  s’ac- 
commode comme  le  brochet. 

Brocolis  ; efpèce  de  choux  qui  ne  jettent  que 
des  rejetons.  On  donne  auffi  le  nom  de  brocolis  ou 
de  braques  , à des  feuilles  qui  naiffent  au  printemps 
au  tronc  du  chou  , après  qu’on  en  a ôté  la  pomme. 
On  les  mange  à la  purée  & en  entre-mets , quel- 
quefois cruds  en  falades. 

Brouet  noir  ; c’étoit  un  des  mets  exquis  des 
anciens  Spartiates  , que  l’on  croit  avoir  été  compofé 
de  chair  de  porc  , de  vinaigre  & de  fel. 

Denys  , tyran  de  Sicile  , entendant  beaucoup 
vanter  ce  ragoût , fit  venir  un  cuifinier  de  Lacédé- 
mone qui  lui  apprêta  du  brouet  noir.  Au  premier 
effai , Denys  s’en  dégoûta  , & s’en  plaignit  au  Lacé- 
démonien , qui  lui  dit  qu’en  effet  il  y manquoit 
une  fauce.  Laquelle  , dit  le  tyran  ? • — C’eft  la  fatigue 
de  la  chaffe  ; ce  font  les  courfes  fur  le  rivage  de 
FEurotas  , la  faim  & la  foif  des  hommes  laborieux. 
Ce  cuifinier  avoit  bien  raifon  ; l’exercice  eft  le  meil- 
leur affaifonnement  pour  exciter  l’appétit. 

Brussoles  ; forte  de  mets  qui  participent  de  la 
nature  des  farces  & ragoûts.  Ce  {ont  des  tranches 
de  viandes  , ou  des  filets  de  volaille  ou  de  gibier 
bien  épicés  & bardés  de  lard  , que  l’on  fait  cuire  à 
la  braife  dans  une  cafl'erole  , feu  deffus  & deffous. 

Caille  ; oifeau  de  paffage.  On  rôtit  les  cailles 
comme  tout  autre  gibier  ; on  les  met  en  ragoût  ; 
on  les  fert  à la  braife  ; on  les  farcit , & on  les  fait 
paffer  à la  poêle  ; on  les  mange  au  gratin  ; on  les 
accommode  en  bifque  , au  coulis , en  compote , au 
potage , en  pâté , en  tourte  , &c. 

Caisse  ; ce  terme  s’entend  d’une  farce  compofée 
de  viandes  ou  de  poiffons  hachés  , & relevés  par 
des  fucs  , des  épices  , des  effences , ou  de  menues 
bèatilles  , qu’on  fert  dans  un  vafe  qui  a la  forme 
d’une  petite  caiffe. 

Cameline  ; efpèce  de  fauce  dont  il  eft  fait  men- 
tion dans  les  ftatuts  des  maures  Sauciers  , de  l’an 
1394.  Cette  fauce,  qu’ils  vendoient , devoit,aux 
termes  des  réglemens , être  compofée  » de  bonne 
» canelle , de  bon  gingembre  , de  bons  clous  de 
» gérofle  , de  bonne  graine  de  paradis  , de  bon 
v pain  & de  bon  vinaigre.  » 

Canapé  ; forte  de  mets  qui  fe  fait  de  la  manière 
fuivante.  Faites  griller  des  tranches  de  pain  ; coupez- 
les  par  filets  , foncez  un  plat  de  fromage  de  par- 
mefan;  arrangez  deffus  les  filets  de  pain  roulés  dans 
le  fromage , en  laiffant  quelque  efpace  entre  eux  ; 
faites  deffaier  dans  du  lait  deux  douzaines  d’an- 
chois ; arrangez-les  fur  les  filets  de  pain  ; arrofez  le 
tout  d’huile  ; faupoudrez-le  de  fromage  de  parmefan 
râpé , & faites  cuire  au  four. 

Canard  ; oifeau  aquatique  & Canetons,  dont 

il 
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il  y a différentes  efpèces  ; le  domejliquc , le  barbotcux , 
le  fauvage.  On  le  prépare  pour  la  table  comme  les 
autres  oifeaux , & d’une  infinité  de  façons. 

C A N E L A s ; forte  de  pâtifferie  faite  avec  de  la 
farine  , du  fucre  en  poudre  , de  la  rapure  de  citron 
verd  , deux  jaunes  & un  blanc  d’œufs  frais  , & du 
beurre  fin  ; on  compofe  de  tout  ce  mélange  une 
pâte  maniable,  dont  on  fait  une  abaifl'e  tres-mince  ; 
on  la  coupe  en  morceaux  roulés  fur  des  bâtons  de 
canne  de  la  longueur  du  doigt;  on  les  fait  frire  au 
fain-doux  ; on  les  égoutte  ; on  en  retire  les  bouts 
de  canne  ; on  remplit  les  creux  de  marmelades  , 
& on  ies  faupoudre  de  fucre  fin. 

Capilotade  ; ragoût  qu’on  fait  de  reftes  de 
volailles  , & de  pièces  de  rôti  dépecées. 

Câpres  ; boutons  ou  fleurs  qui  viennent  aux 
fommités  des  branches  du  câprier.  Pour  faire  de  la 
fauce  aux  câpres  ; mettez  de  l’effence  de  jambon 
dans  une  caflerole  avec  des  câpres , que  vous  divi- 
ferez  avec  le  couteau  en  trois  ou  quatre , & affai- 
fonnez-les  de  poivre  & de  fel. 

Carbonade  ; on  donne  en  général  çe  nom  à 
toute  viande  que  l’on  fert  fans  autre  apprêt  que  de 
l’avoir  expofée  au  feu  fur  le  gril.  Un  pigeon  à la 
carbonade , eft  un  pigeon  ouvert  par  l’eftomac  , & 
cuit  fur  le  gril  ; une  tranche  de  bœuf  à la  carbo- 
nade, efl  un  morceau  mince  de  cette  viande  , cuit 
de  la  même  manière.  On  fait  quelquefois  une  fauce 
à la  carbonade. 

Cardes  ; il  y en  a de  deux  fortes  ; celles  à' arti- 
chaut , & les  cardes  poirées.  On  les  accommode 
ordinairement  au  jus  ou  à la  fauce  blanche. 

Cardon  d’Espagne  ; légume  ou  plante  pota- 
gère qui  vient  de  graine.  On  l’accommode  comme 
les  cardes. 

Les  cardes  ou  cardons  à dame  Claude  , fe  font  de 
la  manière  fuivante  ; épluchez  ; coupez  ; faites 
blanchir  ; faites  cuire  avec  bouillon  gras  , jus  de 
bœuf , fel  & poivre , & bouquet  de  fines  herbes. 

Carotte  ; plante  potagère  : fa  racine  charnue , 
jaune  ou  blanche  , d’un  goût  douçâtre  , eft  d’un 
grand  ufage  dans  les  cuifines.  On  en  fait  des  po- 
tages , des  ragoûts  , des  coulis  , &c. 

Carpe  ; poiffon  d’eau  douce  , qui  s’accommode 
de  différentes  façons  ; à l’étuvée , au  court-bouillon , 
à la  fauce  blanche  , en  fricaffée  , en  ragoût , en 
matelote , en  pâté  ; on  la  fait  griller , ou  frire  , ou 
rôtir , &c.  Il  y a dans  la  carpe  des  parties  délicates  ; 
comme  la  langue  , ou  pour  mieux  dire  , le  palais 
de  ce  poiffon  ; la  laite  ou  laitance  des  carpes  mâles  ; 
les  œufs  des  carpes  femelles  , dont  on  fait  quelque- 
fois des  mets  particuliers. 

Carré  de  mouton  ; c’eft  une  partie  des  côtes 
que  l’on  pique  de  perfil  , que  l’on  fait  rôtir , que 
l’on  pane  de  mie  de  pain  , & que  l’on  arrofe  de  jus 
de  citron  & de  mouton.  On  le  prépare  auffi  d’une 
infinité  d’autres  manières  ; au  lard  , à la  poêle  , 
au  gratin , en  haricot , aux  légumes  , en  tourte  , 
glacé , &c. 

Casses-museau  ; efpèce  de  pâtifferie.  On  prend 
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des  morceaux  de  moelle  de  bœuf  d’environ  un 
pouce  , qu’on  échaudé  à l’eau  bouillante  ; on  les 
laiffe  égoutter  ; on  les  faupoudre  enfuite  de  fucre  , 
de  fel , de  canelle , & de  fines  épices.  On  fait  des 
abaiffes  de  feuilletage , ou  l’on  enferme  des  mor- 
ceaux du  compofé  ci-deffus  ; on  les  fait  frire  dans 
le  beurre  ou  le  fain-doux  fans  remuer  ; on  fait 
égoutter  ; on  faupoudre  de  fucre. 

Casserole  ; uftenfile  de  cuifine  à queue  , en 
forme  de  baffin  , de  cuivre  rouge  étamé  , plus  ou 
moins  profond  à proportion  de  fon  diamètre. 

On  appelle  auffi  cajferole , un  pain  farci  & cuit 
dans  une  cafferole  avec  les  affaifonnemens  ordi- 
naires. 

Céleri  ; plante  potagère  d’un  goût  aromatique  , 
qu’on  mange  en  falade  , avec  fel , poivre  , huile 
& vinaigre,,  ou  à la  rémoulade.  Le  céleri  fert  auffi 
à plufieurs  ragoûts. 

Cercifi  , ou  Salsifi  ; racine  potagère  , tendre , 
charnue , & facile  à rompre.  On  les  mange  bouillis  , 
avec  l’affaifonnement  ordinaire  , ou  frits  , ou  en 
falade. 

Cerfeuil;  plante  d’un  goût  & d’une  odeur 
agréables  , dont  on  fait  beaucoup  d’ufage  en  cuifine. 

Cervelle;  fubftance  molle  de  la  tête  des  ani- 
maux: on  fait  des  mets  de  la  cervelle  de  bœuf,  de 
veau  , de  mouton  , & autres  , qu’on  a foin  , avant 
de  les  apprêter  & affaifonner  , de  faire  dégorger  à 
l’eau  tiède  , & blanchir  un  moment  à l’eau  bouil- 
lante. 

Champignon  ; plante  fongueufe , dont  il  y a 
plufieurs  efpèces,  & quelques-unes  de  dangereufes, 
même  mortelles.  La  plus  sûre  & la  meilleure  eft  celle 
qui  vient  fur  couche.  On  s’en  fert  beaucoup  en 
cuifine  , foit  en  fubftance  , foit  en  jus , en  coulis  , 
en  fauce,  en  ragoût.  Voici  la  manière  d’apprètee 
les  champignons  au  four  ; mettez-les  dans  une  ter- 
rine , avec  lard  , beurre  frais  , perfil  , ciboules  , fel , 
poivre  & mufcade  ; faites  cuire  au  four  ; quand  ils 
font  bien  riffolés  , panez-les  , & ajoutez  du  perfil 
frit. 

Chapon  ; coq  qu’on  a châtré  à trois  mois , & qu’on 
a engraiffé  pour  rendre  fa  chair  plus  délicate.  On 
prépare  le  chapon  de  toutes  fortes  de  façons  ; rôti, 
bouilli , farci , à la  braife , à la  daube  , au  coulis , 
aux  racines  , en  potage  , en  ragoût , en  pâté  , en 
tourte , &c. 

Charbonnée  ; endroits  maigres  du  bœuf,  du 
veau , du  porc,  coupés  par  tranches  minces  & grillés 
fur  le  feu.  On  donne  le  meme  nom  à une  côte 
feparée  de  l’aloyau  ; on  peut  l’affaifonner  avec 
perfil , ciboules,  champignons  hachés,  fel,  poivre  , 
huile  fine,  & pané  avec  mie  de  pain. 

Chaudeau  ; forte  de  brouet  ou  de  bouillon 
chaud.  On  apportoit  au  roi  d’Efpagne  Philippe  V , 
dans  fon  lit , tous  les  matins  à neuf  heures  , un 
chaudeau  , qui  étoit  une  mixtion  légère  de  bouillon  , 
de  lait , de  vin , avec  un  ou  deux  jaunes  d œufs  , du 
fucre  , de  la  canelle  , du  gérofle  ; boiiîon  blanche- 
& d’un  goût  très-fort , avec  un  mélange  de  dou- 
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ceur  : on  y met  toit  quelquefois  des  croûtes  de  pain 
fec  ou  grillé.  Il  n’y  a pas  de  reftaurant  plus  chaud  , 
plus  onéhieux , & plus  propre  à réparer  les  forces 
& à les  rendre. 

Chaudron  ; uftenfile  de  cuifine  , qui  eft  ordi- 
nairement , ou  de  cuivre  , ou  de  fer  de  fonte , avec 
une  anfe  de  fer  mobile  : cette  anfe  fert  à le  fuf- 
pendre  fur  le  feu  à une  crémaillère. 

Chausson  ; c’eft  une  efpèce  de  tourte  de 
pommes. 

C H E R v i s ; racine  potagère  de  la  grolîeur  d,u 
doigt , d’un  demi-pied  ou  huit  pouces  de  longueur , 
bonne  à manger  , & d’une  faveur  douce  , qu’on 
nettoie  & qu’on  fait  cuire  dans  l’eau  , ou  qu’on  fait 
frire  dans  une  pâte  claire. 

Chevf.eau  ; petit  de  la  chèvre.  Il  faut  qu’il  foit 
jeune  , au  deffotis  de  fix  mois  , & tettant  encore  , 
fans  quoi  fa  chair  eft  coriace  & d’un  goût  défa- 
gréable. 

On  le  fait  blanchir  à l’eau  ou  fur  la  braife  ; on  le 
pique  de  menu  lard , & on  le  fait  cuire  à la  broche*; 
on  peut  y ajouter  une  fauce  piquante. 

Chevreuil  ; bouc  ou  chèvre  fauvage.  Sa  chair 
ifeft  bonne  qu’étant  jeune  , tendre  , & bien  nourrie. 
On  l’apprête  rôtie , avec  différentes  fauces , ou  en 
civet,  ou  en  pâté,  &c. 

Chicorée  ; plante  , ou  fauvage  , ou  cultivée. 

La  racine  de  la  chicorée  fauvage  , à fleurs  blan- 
ches , peut  fe  manger  cuite  après  qu’on  l’a  fait 
blanchir  ; celle  à fleurs  jaunes  fe  mange  en  falade. 

La  chicorée  domeftique  ou  cultivée  , fe  jnange 
crue  en  falade , ou  cuite  en  ragoût. 

Chiqueter  ; c’eft  faire  une  forte  d’ornement 
autour  d’un  gâteau  , ou  autre  pièce  de  pâtifferie , 
en  y traçant  des  rayons  avec  un  couteau. 

Chou  ; plante  potagère  , dont  il  y a plufieurs 
efpèces  ; favoir  , choux  verds  à grandes  feuilles  , 
choux  frifés  , choux  pommés  , choux-fleurs  , choux- 
raves  , choux  rouges. 

Pour  apprêter  un  chou  à la  flamande  , on  le  coupe 
menu  ; on  le  fait  blanchir  ; on  le  paffe  au  beurre  , 
ail , échalotte  , perfil  , ciboules , champignons  ; on 
1 égoutte  ; on  le  fait  cuire  avec  de  fines  herbes  fans 
mouiller , & on  l’affaifonne. 

On  farcit  aufli  les  choux-pommes , foit  au  gras  , 
foit  au  maigre , & on  les  fert  en  potage. 

Les  choux-fleurs  font  bons  accommodés  au  beurre, 
au  jus  de  mouton , au  fromage  de  parmefan  , en 
ragoût , en  falade. 

Choux  , ou  petits  choux  ; efpèce  de  pâtifferie 
faite  avec  du  fromage  mou  bien  gras  , un  peu  de 
farine , de  l’écorce  de  citron  hachée  , du  fel , & des 
jaunes  d’œufs.  On  drefle  cette  pâte  dans  une  tour- 
tière beurrée  ; on  dore  ; on  met  au  four  , & l’on 
glace  à l’ordinaire. 

Ciboule  , Ciboulette  ; plante  bulbeufe,  pota- 
gère , d’un  goût  fort , & d’une  odeur  piquante  , qui 
la  rendent  d’un  grand  ufage  dans  la  cuifine. 
Ciseler  , ou  inciser  ; c’eft  entailler  les  chairs 
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qu’on  fait  griller  , afin  que  la  chaleur  les  pénétré 
fans  les  déchirer. 

< Citrouille  ; fruit  très-gros  d’une  plante  pota- 
gère^, dont  la  chair  eft  blanche  ou  rougeâtre , ferme , 
& d une  faveur  agréable.  On  mange  la  chair  de 
citrouille  cuite , & on  la  prépare  d’une  infinité  de 
manières  dans  les  cuifines  ; on  fait  même  du  pain 
jaune  avec  la  pulpe  de  citrouille  & la  farine  de 
froment. 

Pour  faire  un  potage  de  citrouille  au  lait  / on  coupe 
une  tranche  de  citrouille  en  petits  morceaux , qu’on 
paffe  à la  poêle  au  beurre  blanc , avec  affaifonne- 
ment  & herbes  fines  hachées.  On  met  ces  morceaux 
dans  un  pot  de  terre  avec  du  lait  bouillant , auquel 
on  fait  encore  jetter  quelques  bouillons.  On  dreffe 
le  potage  avec  des  croûtons  frits  & affaifonnés. 

Civette  ; petite  plante  potagère  , dont  les  pro- 
priétés & le  goût  font  à peu  près  femblables  à- 
l’oignon. 

Clarequets  ; efpèce  de  pâte  tranfparente,  dont 
il  y a de  plufieurs  efpèces , de  pommes , de  coings , 
de  grofeilles , de  prunes  , &c. 

Cloche  ; vafe  de  fonte  fait  en  four  de  campagne  ^ 
où  l’on  fait  cuire  des  fruits  ou  autres  fubftances. 

Cochon  ; animal  qui  eft  d’un  grand  ufage  dans 
la  cuifine.  Il  en  eft  particulièrement  queftion  à l’ar- 
ticle Chaircuitier. 

Le  cochon  de  lait  eft  bon  farci , à la  broche , à 
la  daube. 

Compote;  eft  une  manière  d’accommoder  des 
pigeons  & des  canards  , en  les  paffant  dans  dir 
lard , du  beurre  , ou  même  du  fain  - doux  , & les 
affaifonnant  enfuite  avec  du  jus  ou  du  bouillon, 
affaifonné  , un  bouquet  de  perfil , de  l’écorce  de 
citron  , &c. 

Concasser  ; c’eft  piler  groflièment. 

Concombre  ; fruit  d’une  plante  potagère  ram- 
pante. On  les  confit  au  vinaigre  & au  fel  lorfqu’ils 
font  petits  & verds  ; & on  les  fait  fervir  en  cet  état 
comme  d’aflaifonnement. 

Quand  les  concombres  font  mûrs  ; on  les  apprête 
de  diverfes  manières  , en  fricaffée , en  ragoût , à la 
fauce  blanche;  on  les  farcit,  foit  au  gras,  foit  au 
maigre  , avec  des  viandes  ou  du  poiflon  haché  & 
bien  affaifonné. 

Consommé  ; c’eft  un  bouillon  fort  de  viandes  ~ 
& qui  fe  réduit  en  gelée  ferme  quand  il  eft  refroidi. 
On  a laifié  les  viandes  bouillir  long  - temps  , afin 
qu’elles  dépofaffent  tous  leurs  fucs  dans  l’eau  qui 
fait  avec  eux  le  bouillon  , & c’eft  de-là  qu’il  a été 
appelé  confommé. 

Contre-hatier  ; chenet  qui  a plufieurs  cram- 
pons , & qui  peut  porter  plufieurs  broches  chargées 
de  viande  les  unes  au  deffus  des  autres. 

Cornet  ; efpèce  de  gauftre  faite  de  farine  & de 
fucre  ou  de  miel  délayés  : on  cuit  le  cornet  entre 
deux  fers  gravés  , qui  y marquent  en  relief  les  traits 
qu’on  y voit  ; au  fortir  du  fer  on  le  tortille  , & on 
lui  donne  la  forme  d’un  cornet  d’épice. 

Cornichons  ; petits  concombres  cueillis  dans 
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leur  verdeur , & qu’on  fait  confire  dans  du  vinaigre 
avec  du  fel , du  poivre , & la  graine  d aneth. 

Ces  cornichons  fervent  pour  les  affaifonnemens. 

Côtelettes  de  veau  , de  mouton  , de  porc 
frais  ; fufceptibles  d’une  infinité  d apprêts.  On  les 
accommode  au  bafilic , en  haricot  ; on  les  grille  ; 
on  les  frit  ; on  les  farcit  ; on  les  marine  , &c. 

Veut-on  des  côtelettes  de  mouton  grillées  , piquez- 
les  de  petit  lard  ; paffez-les  à la  poêle,  avec  du  beurre 
ou  du  lard  fondu,  affaifonnez , & faites -les  cuire 
dans  une  tourdère  ; on  y ajoute  un  ragoût  de  cham- 
pignons. 

Couenne  ; c’eft  ainfi  qu’on  appelle  la  peau  du 
cochon  , après  qu’il  a été  grille  & racle  ; elle  eft  fort 
dure  , fort  épaiffe  , & prefque  toujours  un  peu 
chargée  du  refie  des  foies  qu’on  n’a  pu  enlever. 

Coulis  ; eft  une  efpèce  de  purée  ou  jus  tiré  par 
expreflion  à travers  un  vaiffeau  percé  de  trous  , ou 
quelque  linge  , qu’on  répand  , ou  fur  la  foupe , ou 
fur  un  ragoût , ou  fur  une  pièce  rôtie  , &c.  11  y a des 
coulis  gras  & maigres  , des  coulis  de  légumes , &c. 

Couloire  ; vaiffeau  de  cuivre  étamé , percé  d’un 
grand  nombre  de  trous  , dans  lequel  on  pétrit  & 
écrafe  des  légumes  & autres  fubftances  cuites  dont 
on  extrait  le  fuc  qui  paffe  par  les  trous  de  la  cou- 
loire , & qu’on  reçoit  dans  un  autre  vaiffeau  pour 
en  faire  un  coulis , une  fauce  , &c.  d’où  l’on  voit 
de  quelle  importance  il  feroit  que  ce  vaiffeau  & 
tous  les  femblables  où  l’on  travaille  , pour  ainft 
dire  , long-temps  & avec  violence , des  fubftances 
qui  peuvent  avoir  quelques  qualités  corrofives  , 
fufl'ent  de  fer  ou  de  quelque  autre  métal  dont  les 
particules  ne  fuffent  point  nuiftbles  au  corps  humain. 

Coupe-pate  ; ce  font  des  efpèces  de  moules  ou 
emporte-pièces  , dont  on  fe  fert  pour  couper  la  pâte 
de  telle  grandeur  que  l’on  veut. 

Couperet  ; infiniment  de  gros  acier  , que  fabri- 
quent les  taillandiers  : la  lame  en  eft  allez  bien 
reprèfentée  par  un  quart  d’ovale  ; c’eft  la  portion 
curviligne  qui  eft  le  taillant.  Le  dos  en  eft  très-fort 
& très-épais.  Le  manche  eft  ou  de  fer  ou  de  bois. 
On  s’en  fert  dans  les  cuiftnes  & les  boucheries  pour 
hacher  les  viandes. 

Court-bouillon;  manière  particulière  d’ap- 
prêter le  poiffon  ; on  le  fert  fec  , après  l’avoir  fait 
cuire  dans  de  l’eau , du  vinaigre  , ou  du  vin  , du 
fel , du  poivre  & du  beurre  ; & on  le  mange  avec 
la  fauce  à l’huile  , au  fel  & au  vinaigre. 

Coussecaye  , ou  Coussecaille  ; ragoût  des 
dames  Créoles  des  Antilles.  Il  eft  compofé  de  farine 
de  manioc  , mêlée  tout  Amplement  dans  du  ftrop 
ou  dans  le  vefou  chaud  fortant  des  chaudières  à 
fucre  ; on  y met  du  jus  de  citron  ; après  quoi  on 
verfe  cette  efpèce  de  brouet  dans  des  taffes  de  por- 
celaine pour  le  prendre  chaud  , à peu  près  comme 
on  fait  le  chocolat. 

Coussecouche  , ou  Couche-couche  ; racine 
potagère  des  lies  Antilles.  Elle  croît  ordinairement 
de  la  groffeur  & à peu  près  de  la  forme  d’un  gros 
navet  ; la  pellicule  qui  la  couvre  eft  brune , quel- 
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quefois  grife  , rude  au  toucher  , pouffant  plufteurs 
menus  filets  en  forme  de  chevelure.  La  chair  de 
la  couffecouche  eft  d’une  conftftance  un  peu  plus 
folide  que  l’intérieur  des  châtaignes  bouillies , & 
plus  caftante  : la  couleur  en  eft  blanche  , ou  quel- 
quefois d’un"  violet  foncé. 

Cette  racine  étant  cuite  dans  de  l’eau  avec  un 
peu  de  fel , fe  mange  avec  des  viandes  falées  ou  du 
poiffon.  C’eft  un  mets  fort  eftimé  des  Créoles. 

Crapaudine;  manière  de  préparer  des  pigeons  : 
fendez-les  fur  le  dos  ; écartez  les  parties  ouvertes  ; 
applatiffez-les  ; faupoudrez-les  de  fel  & de  poivre  ; 
faites  - les  rôtir  fur  le  gril  ; mettez  deffous  une 
fauce  piquante  avec  verjus  , vinaigre , échalotes , 
câpres  , &c.  & vous  aurez  préparé  des  pigeons  à la 
crapaudine. 

Craquelin  ; efpèce  de  pâtifferie  qui  ne  diffère 
de  l’échaudé  que  par  la  forme.  L echaude  eft  fait 
en  pain  rond  & petit  ; le  craquelin  eft  plus  etendu  , 
& il  eft  figuré  tantôt  en  ècuelle  , tantôt  comme  le 
figne  dont  les  aftronomes  fe  fervent  pour  défigner 
le  lion. 

Crépine  ; c’eft  la  toile  de  graiffe  qui  couvre  la 
paille  de  i’agneau  , & qu’on  étend  fur  les  rognons 
quand  il  eft  habillé. 

On  nomme  auffi  crépine  une  efpèce  de  farce  faite 
de  rouelle  de  veau  , de  lard  , de  la  panne  de  porc  , 
ou  de  moëlle  , avec  l’affaifonnement  ordinaire  , & 
de  fines  herbes.  On  pile  le  tout  avec  un  peu  de 
crème  & des  jaunes  d’œufs  & des  champignons  ; 
on  enferme  cette  farce  dans  des  crépines , & on  la 
fait  cuire  dans  une  tourtière. 

Cresson  : il  y en  a de  deux  fortes  ; celui  des 
jardins  s’appelle  crejfon  alénois  , & l’autre  crejfon 
aquatique.  On  mange  l’un  & 1 autre  en  falade  , ou 
on  le  range  fous  la  volaille  & les  viandes  rôties , 
après  l’avoir  mis  quelque  temps  dans  le  vinaigie. 

Crêtes  de  volailles  ; on  les  met  au  nombre 
des  bèatilles  grades  , qui  entrent  dans  les  bifques  , 
tourtes  , ragoûts  , entre-mets  , &c. 

Pour  farcir  les  crêtes  de  coq  ; on  choifit  les  plus 
belles , les  plus  épaiffes  & les  plus  grandes  ; on  les 
ouvre  par  le  gros  bout  avec  la  pointe  du  couteau  , 
& on  y met  une  farce  faite  de  blanc  de  poulet  ou 
de  chapon  , avec  de  la  moëlle  de  bœuf , lard  , jaune 
d’œuf,  fel,  poivre  & mufeade  ; enfuite  on  les  fait 
cuire  dans  un  bouillon  gras  , avec  quelques  cham- 
pignons coupés  par  tranches.  Etant  cuites,  on  jette 
par  deffus  un  jaune  d’œuf  crud  & délayé  , &.  on  y 
ajoute  un  peu  de  jus  de  bœuf. 

Pour  faler  les  crêtes  ; ôtez-en  le  fang  ; mettez-les 
dans  un  pot  avec  du  fel  fondu  , poivre  , clou  , un 
filet  de  vinaigre,  & quelques  feuilles  de  laurier  ; 
couvrez-les  bien  , & les  mettez  en  lieu  qui  ne  tou 
ni  froid  , ni  chaud.  Quand  on  veut  s’en  fervxr , on 
les  fait  deffaler  dans  de  l’eau  tiède  , qu  on  change 
fouvent , jufqu’à  ce  quelles  i oient  bien  deflalees. 
Enfuite  on  les  échaudé  dans  1 eau  bouillante  , ce 
quand  elles  font  bien  nettes  , on  les_  tait  cuire  a'  ec 
du  bouillon  ou  de  l’eau;  étant  prefque  cuites  , oh 
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y met  du  beurre  ou  du  lard  , avec  un  petit  bouquet 
de  fines  herbes  , & une  tranche  de  citron.  Les 
crêtes  , ainfi  apprêtées  , fervent  pour  garnir  tout  ce 
que  l’on  veut. 

Crocantes  , ou  Croquantes  ; ce  font,  parmi 
les  pâtifiîers  , des  efpèces  de  tourtes  féchées  au  four, 
& compofées  d’amandes. 

Crocantes  montées.  Les  pâtilliers  donnent  ce  nom 
aux  crocantes  faites  de  plufieurs  pièces  rapportées  , 
& formant  un  deiïïn  ou  compartiment. 

Croquets  ; on  donne  ce  nom  à des  morceaux 
de  pâte  croquante  qui  renferment  une  farce  faite  de 
hachi  de  volaille  , de  fines  herbes,  de  lard  , de  lait , 
de  truffes  , de  champignons  , de  jaunes  & de  blancs 
d’œufs  , le  tout  bien  affaifonné,  & qu’on  fait  frire 
dans  du  fain-doux;  on  peut  aufli  les  fariner  & les 
paner. 

Cuire  ; c’eff  donner  aux  viandes , aux  légumes 
& au  pûffon , une  forte  de  préparation  qui  les  rend 
communément  plus  tendres  & plus  propres  à être 
broyés  fous  les  dents  , en  les  expofant  à l’aéiion 
du  feu  , foit  qu’ils  la  fouffrent  immédiatement , foit 
qu'on  les  fafle  bouillir  dans  de  l’eau  , ou  dans  d’au- 
tres liqueurs. 

Culinaire  ; ( Art  ) art  de  la  cuifine , ou  de  l’ap- 
prêt des  alimens. 

Culotte  de  bœuf  ; morceau  près  de  la  queue , 
ou  derrière  du  cimier.  C’eff:  la  pièce  la  plus  fuccu- 
lente  , qu’on  accommode  à la  braife  , fi  l’on  veut , 
avec  divers  ragoûts  ou  fauces. 

Cuisinière  ou  l’on  peut  faire  cuire  une  volaille  , 
ou  un  morceau  de  viande  fans  feu. 

On  commence  par  apprêter  & larder  une  volaille 
comme  à l’ordinaire  ; on  la  farcit  enfuite  de  beurre 
& de  fauge  , ou  d’herbes  fines  ; puis  on  lui  fait  paffer 
au  milieu  du  corps  un  morceau  d’acier  rougi  au 
feu.  Il  faut  que  ce  cylindre  foit  de  la  longueur  de 
la  volaille  , & de  la  forme  à peu  près  d’un  rouleau 
de  pâtifiîer.  Après  cela  , on  met  la  volaille  dans 
une  boite  de  fer-blanc  bien  fermée,  & la  volaille 
«ft  cuite  au  bout  de  deux  heures. 

On  afflire  que  plufieurs  officiers  Allemands  & 
autres  , ufent  de  cet  expédient  quand  ils  font  en 
marche  , pour  avoir  leur  dîner  fans  beaucoup 
d’apprêt. 

Daim  ; bête  fauve.  Les  parties  de  derrière  font 
préférées  pour  la  table  ; on  les  larde  de  gros  lard; 
on  les  affaifonné  ; on  les  fait  mariner  ; on  les  fait 
rtatir;  on  les  fert  avec  une  fauce  piquante. 

Dakiqle;  c’efl  une  pièce  de  pâtifferie  qu’on 
emplit  d un  appareil  de  lait , de  beurre  , & autres 
ingrédiens. 

Daube  ; c’eft  le  nom  qu’on  donne  à une  manière 
d’apprêter  une  pièce  de  volaille  ou  autre  viande. 
On  la  fait  cuire  à moitié  dans  du  bouillon  , de  fines 
herbes  & des  épices  ; on  la  retire  enfuite  de  ce 
bouillon  pour  la  paffer  dans  le  fain  doux , puis  on 
achève  de  la  faire  cuire  dans  fon  premier  bouillon. 
Les  volailles  à la  daube  font  ordinairement  piquées 
de  lard  , & farcies. 
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Dégoût;  on  nomme  ainfi  le  jus  que  la  chaleur 
du  feu  fait  fortir  des  viandes  qui  cuifent  à la 
broche. 

Désosser  ; c’eff:  ôter  les  os  des  viandes  ou  les 
arêtes  des  poifibns. 

Dessert  ; dernier  fervice  qu’cm  met  fur  les 
tables  : c eft  ce  lervice  qui  s’appelle  le  fruit  chez  les 
grands , &chez  ceux  qui  veulent  les  imiter  ; de  forte 
que  le  mot  de  dejfert , plus  propre  & plus  étendu 
pour  fignifier  ce  dernier  lervice  , parce  que  l’on  n’y 
fert  autre  chofe  que  du  fruit , n’eft  cependant  aujour- 
d’hui qu’un  terme  bourgeois. 

Varron,  Cicéron,  Horace  , Ovide  , & tous  les 
écrivains  fuivans , ont  appellé  le  defffert  menfæ  fe- 
cundat , par  la  raifon  que  les  Romains  changeoient 
de  table , & que  la  fécondé  table  étoit  pour  le  fruit , 
pour  les  chanfons,  les  cantiques  , les  libations  : car 
la  fin  du  fouper , qui  étoit  leur  principal  repas  , ne  £e 
paffbit  guère  uniquement  à manger  & à boire. 

Leurs  deflferts  n’offroient , ni  moins  de  diverfité , 
ni  moins  de  magnificence  que  leurs  autres  fervices , 
& ils  étoient  bien  plus  brillans.  Vers  le  déclin  de  la 
république  , les  femmes  fortoient  de  table  quand  ce 
fervice  arrivoit , parce  qu’il  fe  terminoit  quelquefois 
en  fpeétacles , auxquels  la  pudeur  ne  permettoit  pas 
encore  au  beau  fexe  de  prendre  part.  Mais  quand 
les  mœurs  furent  entièrement  corrompues , les  fem- 
mes ne  connurent  plus  de  devoirs , ni  de  règles  de 
décence  ; tout  devint  égal. 

Détremper  ; c’eff  mêler  de  la  farine  avec  de 
l’eau , ou  du  lait , ou  du  beurre  , ou  des  jaunes 
d’œufs , ou  autre  chofe  pareille. 

Dez  ; ( couper  en  ) c’eft  couper  la  viande  en 
petits  morceaux  cubes  comme  des  dez. 

Digesteur  de  Papin  ; c’eff  un  vaifteau  her- 
métiquement fermé , dans  lequel  on  fait  confom- 
mer  des  viandes  & des  os  dans  une  fuffifante  quan- 
tité d’eau. 

Dinde  & Dindon;  oifeau  de  baffe-cour , que 
l’on  apprête  de  differentes  façons. 

Veut-on,  par  exemple  , fervir  une  dinde  graffe 
aux  truffes  ; farciffez  une  jeune  dinde  de  fon  foie 
haché , avec  perfil , ciboules  , truffes , champignons , 
lard  râpé;  liez  cette  farce  de  deux  jaunes  d’œufs  , 
fel  & poivre.  Faites  cuire  à la  broche  , & fervez 
avec  un  ragoût  de  truffes. 

Les  ailerons  de  dindons  font  aufti  fufceptibles 
d’être  farcis  , & d’être  mis  à toutes  fortes  de  fauces 
& ragoûts. 

Dorer  ; les  pâtiffiers  fe  fervent  de  ce  terme 
pour  fignifier  donner  à la  pâte  une  couleur  jaune  & 
luifante , par  le  moyen  de  jaunes  d’œufs  qu’on  étead 
avec  un  pinceau. 

Dormant  ; c’eff  une  manière  de  fur-tout  en 
verre  , eriftal , ou  métal,  qu’on  met  au  milieu  de  la 
table  avec  le  premier  fervice,  pour  y relier  jufqu’à 
la  fin  du  repas-.  Le  dormant  eft  ordinairement  garni 
de  gobelets  ou  de  criftaux , dans  lefquels  il  y a 
des  bigarades  , citrons  , &c. 

Dorqire  a patisserie;  c’eft  ue  faifceau  de 
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foie  de  porc , monté  fur  du  fer-blanc , du  cuivre  , 
ou  autre  matière  femblable. 

Dorure  ; appareil  de  jaunes  d’œufs , dont  les 
pâdlîiers  fe  fervent  pour  mettre  leurs  ouvrages  en 
couleur. 

Dresser  , fe  dit  dans  les  cuifines , d’un  potage 
& autre  mets  femblable.  C’eft  verfer  le  bouillon  , le 
coulis , la  fauce  fur  le  pain , ou  plus  généralement 
fur  ce  qui  doit  en  être  arrofé , trempé . humeélé. 

Dressoir  ; affemblage  de  planches  arrêtées  ho- 
rizontalement entre  deux  montans  , fur  lequel  celle 
qui  eft  chargée  dans  les  cuifines  de  tenir  la  vaiflèlle 
propre  , la  met  égoutter  & fécher  , après  l’avoir 
écurée.  Le  dreffoir  eft  proprement  une  armoire  à 
différens  rayons  , qui  n’a  ni  délions , ni  ddïus , ni 
porte. 

Ecailler,  ou  ôter  les  écailles  d’un  poiffon  qu’on 
veut  apprêter, 

Echalotte  ; racine  bulbeufe , d’un  goût  fort 
approchant  de  l’ail , & fort  employée  dans  la  cuifine. 

Echauder  ; c’eft  tremper  une  fubftance  dans 
l’eau  prefque  bouillante. 

Echaudé  , petite  pièce  de  pâtillerie  faite  d’une 
pâte  mollette , détrempée  dans  du  levain , du  beurre 
& des  œufs.  Il  y a des  échaudés  au  fel,  dans  îef- 
quels  on  ne  met  que  du  fel , fans  beurre  ni  œufs  ; 
au  beurre , dans  lefquels  on  ne  met  ni  œufs  ni  fel  ; & 
aux  œufs , dans  lefquels  on  ne  met  que  des  œufs. 

Eclanche  ou  Gigot  , partie  charnue  du  der- 
rière du  mouton , qu’on  fait  rôtir , bouillir , farcir  , 
piquer  , hacher  , & qu’on  apprête  de  diverfes  ma- 
nières. 

En  voici  une  particulière  qu’on  nomme  Eclanche 
de  cent  feuilles.  Levez-en  la  peau  fans  la  féparer  du 
manche  , coupez  les  chairs  en  feuilles  minces  te- 
nantes à l’os  ; hachez  perfil , ail , ciboules , écha- 
lottes  , champignons , thym , laurier , bafdic  ; mêlez- 
le  tout , & femez  ce  mélange  entre  les  feuilles  ; 
coufez  la  peau , couvrez-la  de  papier , & mettez  à 
la  broche  ; fervez  enfuite  avec  une  fauce  claire 
bien  épicée  & au  citron. 

Ecrevisses  ; poiffon  cruftacé.  Il  y en  a de  mer 
& de  rivière.  Les  meilleures  viennent  de  petites 
rivières  dont  l’eau  eft  vive  & claire , & dont  les 
bords  font  garnis  d’arbuftes  & de  buiffons. 

Les  êcreviffes  s’apprêtent  en  bifque,  en  coulis, 
en  ragoût , en  falade  , en  tourte  , &c. 

Pour  l'es  accommoder  à la  Bechamel , faites-les 
blanchir  un  quart- d’heure  à l’eau  bouillante,  & 
jettez-les  dans  l’eau  fraîche  ; ôtez-en  la  groffe  écaille , 
épluchez  la  queue,  ne  touchez  pas  aux  grades  pattes  ; 
mettez-les  dans  une  chopine  de  crème  bouillante , 
& laiffez-les  jufqu’à  ce  que  cette  crème  foit  réduite 
en  petite  fauce  liée.  C’eft  alors  qu’elles  font  à leur 
point. 

Embrocher  , ou  traverfer  d’une  broche.  Il  faut , 
pour  qu’une  pièce  foit  bien  embrochée  , que  quand 
la  broche  eft  placée  horizontalement , & qu’elle 
tourne  fur  elle-même,  le  poids  qui  eft  d’un  côté  de 
la  broche , foit  toujours  égal  au  poids  qui  eft  de 
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l’autre  côté , fans  quoi  la  broche  tourneroit  fur  elle- 
même  inégalement,  &par  des  faccades  qui  ébran- 
leroient  la  pièce  & qui  la  feraient  tourner  fur  la 
broche.  Pour  obvier  à ces  inconvéniens  , on  a des 
broches  qui  font  percées  d’ouvertures  carrées  , dans 
le  milieu  de  leur  longueur  & fur  leur  côté  plat  ; on 
paffe  à travers  la  pièce  embrochée  & par  ces  trous , 
une  autre  petite  broche  qui  fixe  la  pièce  fur  la  grande 
broche , & qui  l’empêche  à la  vérité  de  tourner  fur 
cette  grande  broche , mais  non  de  faire  tourner  cette 
grande  broche  inégalement  ; l’accélération  du  mou- 
vement fe  trouvant  toujours  du  même  côté  , il  s’en- 
fuit que  la  pièce  eft  prefque  toujours  mal  cuite  , 
quand  elle  a été  mal  embrochée. 

Empâter  ; mettre  en  pâte.  Pour  cet  effet , on 
délaie  &l’on  bat  de  la  farine  avec  des  jaunes  d’œufs 
& du  fel , & l’on  roule  les  viandes  dans  cette  pâte 
liquide. 

Empoter  ; c’eft  mettre  un,e  pièce  dans  un  pot  ou 
dans  une  terrine  avec  du  bouillon  , après  l’avoir 
fait  frire  dans  du  beurre  ou  dans  du  fain-doux. 

Entrées  ; on  donne  ce  nom  aux  mets  qui  com- 
pofent  le  premier  fervice  d’un  repas  après  le  potage. 

Entremets  ; c’eft  le  fervice  qui  eft  entre  le  rot 
& le  fruit. 

Epaule  ; c’eft  un  des  membres  antérieurs  qui , 
dans  les  quadrupèdes  , eft  joint  à la  poitrine. 

L’épaule  de  veau  ou  de  mouton  s’apprête , ou 
rôtie  , ou  bouillie  , ou  farcie  avec  différentes  fauces. 
Pour  apprêter  l’épaule  de  mouton  à la  Rouchi , on 
défoffe  le  carré  qui  y tient;  on  pique  le  deffus  de 
l’épaule  avec  du  perfil , on  fait  rôtir  à la  broche  , 
& on  fert  avec  une  effence  claire. 

Eperlàn  ; petit  poiffon  de  mer  qui  remonte  dans 
les  rivières  , dont  l’écaille  eft  de  la  couleur  de  la 
perle. 

L’éperlan  s’apprête  en  matelotte,  ou  à différentes 
fauces;  ou  Amplement  on  le  fait  frire  après  l’avoir 
mariné. 

Epices  , pour  l’affaifonnement  des  mets  ; ce  font 
des  drogues  qui  nous  viennent  de  l’Orient,  comme 
poivre  , girofle  , mufçade , macis  , gingembre  , ca- 
nelle  , &c.  ou  des  herbes  ou  arbuftes  aromatiques  , 
comme  laurier , thym  , farriette  , bafilic , marjo- 
laine , &c. 

Epinard  ; plante  potagère  dont  on  fait  un  grand 
ufage.  La  manière  la  plus  ordinaire  de  les  apprêter, 
eft  de  les  amortir  à l’eau  bouillante , de  les  faire 
égoutter , de  les  hacher  menu  , de  les  paffer  à la 
cafferole  avec  du  beurre  ou  du  lard  fondu , de  les 
affaifonner  de  fel  , poivre  & mufcade,  d’y  ajouter 
de  la  purée , ou  de  la  crème  douce  , &:  de  les  faire 
bouillir  jufqu’à  parfaite  cuiffon. 

Essence  ou  Quintessence;  c’eft  ce  qu’on  ex- 
trait, par  la  diftillation  ou  par  la  macération,  des 
parties  huileufes  d’un  corps. 

Estragon  ; plante  potagère  d'un  goût  aroma- 
tique , qu’on  emploie  en  afraifonnenfent. 

Esturgeon;  grand  poiffon  de  mer,  qui  remonte 
quelquefois  dans  les  rivières.  Ce  poiffon  iè  mange 
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rôti , on  grillé  , au  court-bouillon  , aux  fines  herbes 
en  fricandeaux , en  ragoût , &c. 

Etamine  ; étoffe  de  poil  de  chèvre , pour  paffer 
les  coulis  , les  fauces  , les  liquides. 

Etoffer  la  crème  ; c’eft  une  opération  par 
laquelle  les  pâtiffiers  éclairciffent  la  crème  & la  ren- 
dent moins  ferme , en  la  remuant  beaucoup  avec  la 
hache  ou  la  fpatule. 

Etouffer  ; c’eft  faire  cuire  dans  un  vaifl'eau 
bien  clos  & fans  évaporation  en  dehors. 

EtuvÉE  ; nom  qu’on  donne  à une  forte  de  pré- 
aration  de  poiffon  , que  l’on  fait  cuire  dans  de 
on  vin , avec  oignons  , champignons  & épices  ; 
le  tout  enfemble  fur  un  grand  feu  dont  on  fait  mon- 
ter la  flamme  dans  la  caft'erole  poiffonnière  , ou 
autre  uftenfile  dont  on  fe  fert  pour  lors , afin  de 
brûler  le  vin. 

Exprimer  ; c’eft  tirer  par  la  prefîion  le  fuc  de 
quelque  fubftance. 

Extraire  ; c’eft  féparer  par  l’étamine  ce  qui  eft 
liquide  de  ce  qui  ne  l’eft  pas. 

Façonner;  c’eft  faire  au-deffus  des  bords  d’une 
pièce,  quelle  qu’elle  foit,  des  agrémens  avec  le 
pouce  de  diftance  en  diftance. 

Faisan  ; oifeau  de  la  groffeur  d’un  coq,  dont  la 
chair  eft  délicate.  On  l’apprête  en  ragoût , à diffé- 
rentes fauces , à la  braife  , en  pâté  ; ou  plus  fim- 
plement , on  le  fait  rôtir  après  l’avoir  piqué  de  menu 
lard  ; on  le  fert  avec  une  fauce  au  verjus , fel  & 
poivre  , ou  avec  le  jus  d’orange. 

Faisander;  (fe)  c’eft  s’attendrir , fe  mortifier, 
& prendre  avec  le  temps  le  fumet  du  faifan.  Le 
faifan  veut  être  gardé  avant  que  d’être  mangé;  & 
c’eft  la  raifon  pour  laquelle  on  a tranfporté  aux 
autres  viandes  le  mot  cîe  faifandé , lorfqu’il  étoit  à 
propos  de  les  garder  avant  que  de  les  faire  apprêter, 
ou  lorfqu’on  les  avoit  trop  gardées. 

Farce  ; eft  une  efpèce  de  garniture  ou  mélange 
de  différentes  viandes  hachées  bien  menu , affai- 
fonnées  d’épices  & de  fines  herbes. 

Farce  , fe  dit  encore  d’un  mets  fait  avec  plu- 
fteurs  fortes  d’herbes  , comme  ofeille , laitue  , poi- 
rée  , &c.  hachées  enfemble , & brouillées  avec  des 
œufs;  avant  de  la  fervir,  outre  ceux  qu’on  y a 
brouillés  , on  y met  encore  des  quartiers  d’œufs 
durs , tant  pour  orner  le  plat  de  farce , que  pour 
adoucir  la  trop  grande  aigreur  des  herbes. 

Feuillantine  ; c’eft  une  efpèce  de  chauffon  qui 
fe  fert  aux  entre-mets. 

Feuilletage,  fe  dit  de  toute  pâtifferie  feuil- 
letée. 

Feuilletée;  une  pâte  feuilletée,  un  gâteau  feuil- 
leté , qui  fe  lève  par  feuille. 

Feuilleter  la  pâte  ; c’eft  manier  la  pâtifferie 
de  manière  quelle  fe  lève  par  feuillets.  Pour  cela 
on  prend  un  litron  de  farine , un  peu  de  fel , & 
de  l’eau  ce  que  la  farine  en  peut  boire  ; on  la 
étrit  un  moment  ; on  prend  enfuite  autant  de 
eurre  que  de  pâte  ; on  la  bat  avec  le  rouleau,  en 
mettant  le  beurre  dans  le  milieu  ; on  la  plie  & 


C ü I 

replie  à diverfes  fois , après  l’avoir  étendue  avec  le 
rouleau.  On  s’en  fert  pour  faire  des  tourtes , &c. 

Filet;  fe  dit  i°.  de  la  chair  qu’on  lève  de  deffus 
les  reins  du  cerf,  du  chevreuil , &c.  On  en  diftin- 
gue  deux  fortes;  les  grands  filets  & les  petits  filets. 
Les  grands  fe  lèvent  au-deffus  des  reins;  les  petits , 
au-dedans  des  reins. 

2°.  On  nomme  filet  la  chair  la  plus  délicate  qui 
fe  trouve  en  dedans  dun  aloyau;  le  long  du  rabîe 
des  levrauts  , &c. 

3°.  On  lève  auffi  des  filets  dans  la  chair  des  poif- 
fons , de  la  truite , de  l’anchois , &c. 

Flamiche;  efpèce  de  pâtifferie  faite  avec  du 
fromage  gras  falé , du  beurre  , des  œufs  , de  la 
farine  & de  l’affaifonnement.  On  coupe  la  pâte 
par  morceaux  épais  de  deux  travers  de  doigts,  & 
on  les  fait  cuire  au  four. 

Flan  ; autre  forte  de  pâtifferie  qu’on  fait  avec 
de  la  crème  cuite. 

Flez;  poiffon  de  mer  qui  remonte  dans  l’eau 
douce.  On  le  mange  frit , on  le  fait  cuire  au  vin 
blanc  , avec  du  fel  & des  fines  herbes  ; on  le  fert 
auffi  rôti  & accommodé  à la  fauce  blanche. 

Foie;;  c’eft  un  vifcère  du  corps  des  animaux* 
Les  foies  des  volailles  & du  veau , qu’on  nomme 
foies  gras,  font  une  forte  d’aliment  agréable  au 
goût.  Il  y a une  infinité  de  manières  de  les  préparer. 

Si  on  veut  les  avoir  à la  braife , faupoudrez-les 
de  fel  menu,  poivre  & fines  herbes,  enveloppez- 
les  d’une  barde  de  lard  & d’une  feuille  de  papier 
un  peu  mouillé , ficelez-les , faites-les  cuire  entre 
deux  braifes  à petit  feu.  On  y ajoute,  enfervant, 
du  jus. 

Foncer  ; c’eft  préparer  un  morceau  de  pâte  pour 
faire  le  fond  d’un  pâté  , d’une  tourte , ou  de  toute 
autre  pièce  de  pâtifferie. 

Four;  (pièce  de)  ce  font  des  pièces  de  pâtif- 
ferie. 

FouPvCHETTE  , diminutif  de  fourche;  c’eft  un 
petit  inftrument,  ou  d’étain , ou  d’acier , ou  de  bois , 
ou  de  fer,  ou  d’argent,  dont  l’extrémité  eft  divifée 
en  branches  ou  fourchons  pointus;  on  enfonce  les 
fourchons  dans  un  mets , & on  le  porte  de  cette 
manière  d’un  plat  fur  fon  afiiette , ou  de  l’affiette 
dans  la  bouche.  Il  y a des  fourchettes  de  cuifine  de 
différentes  grandeurs. 

Fourneau  ; c’eft  un  ouvrage  de  maçonnerie  qui 
eft  fait  de  brique  , qui  a environ  trois  pieds  de  haut , 
& fur  lequel  lont  lcellés  des  réchaux  qui  dépofent 
leurs  cendres  dans  une  efpèce  de  voûte  pratiquée 
fous  le  fourneau  , & à peu  près  vers  le  milieu.  Le 
bâtis  quifoutient  cette  maçonnerie  eft  de  pierre.  Les 
contours  de  la  partie  fupériçure  font  garnis  & liés  de 
bandes  de  fer. 

Fraise  de  veau  ; c’eft  une  membrane  épaifie 
& graffe.  On  la  cuit  au  pot  , avec  fel , poivre  & 
fines  herbes  en  paquet. 

Fraiser  la  pâte;  c’eft  la  manier  beaucoup  en 
la  pétrifiant  fur  elle-même. 
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Fraiser  une  fève  légumineuse;  c’eft  lui  ôter 
fa  robe,  la  dépouiller  de  fa  peau. 

Franchipanne;  c’eft  un  mets  que  les  pâtitfiers 
font  avec  de  la  crème  , des  jaunes  d’œufs  , du  fucre , 
de  l’écorce  de  citron  , de  la  fleur  d’orange , & autres 
ingrédiens  de  cette  efpèce. 

F rémir  ; fe  dit  de  l’eau  qui  s’échauffe  fans  bouillir. 

Fricandeaux  ; les  cuifmiers  appellent  de  ce 
nom  du  veau  coupé  par  morceaux , fans  os  , lardé 
& affaifonné  de  différentes  manières.  Il  y a auffi 
des  fricandeaux  de  bœuf,  qui  font  des  morceaux  de 
tranche  lardés  & affaifonnés. 

Fricassée  ; viande  ou  mets  cuit  promptement 
dans  une  poêle  ou  un  chaudron , & affaifonné  avec 
du  beurre , de  l’huile  ou  de  la  graiffe. 

Frire;  c’eft  mettre  une  pièce  paffée  par  la  farine 
& des  œufs  délayés , dans  du  beurre  ou  du  fain-doux 
chauds , pour  l’y  faire  cuire  tout-à-fait  ou  en  partie. 

Fruit;  c’eft  le  dernier  fervice,  qu’on  nomme 
plus  communément  dejfert. 

Gâche;  machine  de  bois  à long  manche  ou 
queue , garnie  par  un  bout  d’un  bec  rond  & plat. 
On  s’en  fert  pour  battre  la  pâte  de  toutes  fortes 
d’ouvrages  de  pâtifferie. 

Galette;  efpèce  de  pâtifferie  cuite  au  four. 

Pétrifiez  deux  litrons  de  farine  avec  environ  une 
demi-livre  de  beurre  frais  , eau  & fel  fuffifamment 
délayés.  Mettez  la  pâte  en  boule , applatiffèz-la  avec 
le  rouleau  fur  une  table  où  il  y ait  un  peu  de  farine; 
donnez  un  pouce  d’épaiffeur , dorez  & faites  cuire 
au  four.  On  peut  ajouter  quatre  à cinq  œufs  à la 
pâte , ce  qui  fait  une  galette  aux  œufs  ; ou  du  fro- 
mage affiné  , ce  qui  forme  une  galette  galeufe  : on 
la  rend  feuilletée,  en  pliant  la  pâte  plufieurs  fois  en 
quatre  , & l’étendânt  chaque  fois  avec  le  rouleau. 

Galimafrée  ; ragoût  de  relies  de  viandes  qu’on 
met  dans  une  cafferole  , avec  du  fel , du  poivre  , des 
épices , de  l’eau  ou  du  bouillon , & quelques  écha- 
lottes  ou  herbes  fines. 

Garniture  ou  Fourniture  ; mot  dont  on 
fe  fert  communément  pour  exprimer  les  afforti- 
mens  néceffaires  à plufieurs  choies  pour  s’en  fervir 
ou  pour  les  orner. 

La  garniture  d’un  fervice  de  viande  ou  de  mets 
confifte  en  un  certain  nombre  de  chofes  qui  l’ac- 
compagnent , ou  comme  parties  , ou  comme  ingré- 
diens ; en  ce  fens  , les  marinades  , les  moufferons , 
les  huîtres  , font  des  garnitures  : quelquefois  la  gar- 
niture eft  un  ornement  ou  un  accompagnement  ; 
comme  quand  on  met  autour  d’un  fervice  , des 
feuilles  , des  fleurs  , des  racines  , pour  récréer  ou 
pour  amufer  les  yeux. 

On  fe  fert  auffi  du  mot  fourniture  pour  fignifier  les 
fines  herbes , les  fruits  , &c.  que  l’on  met  autour 
d’une  falade,  comme  citron,  piftache  , grenades, 
jaunes  d’œufs  durs  , culs  d’artichaux,  câpres,  truf- 
fes , ris  de  veau  , &c. 

Gateau  ; c’eft  un  morceau  de  pâte  façonné  & 
cuit  au  four  fans  autre  appareil.  Il  y en  a d’une 
infinité  de  façons , félon  les  différens  ingrédiens 
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qu’on  unit  à la  pâte , ou  dont  on  fait  même  des 
gâteaux  en  entier  : tels  font  les  gâteaux  d’amandes  , 
faits  d’amandes  , de  fucre  & d’œufs  ; les  gâteaux  de 
Compiegne,  qui  ne  diffèrent  des  gâteaux  d’amandes 
que  par  un  levain  particulier  ajouté  aux  autres  in- 
grédiens. Les  gâteaux  prennent  auffi  des  noms  dif- 
férens , de  la  manière  dont  ils  font  travaillés;  ainfi  il 
y a des  gâteaux  feuilletés , ou  dont  la  pâte  extrême- 
ment pliée  & repliée  fur  elle-même , fe  fépare  en 
cuifant , & fe  met  en  feuillets  menus  & légers  ; les 
gâteaux  à la  reine , &c. 

Gateau  fourré  : ayez  de  la  pâte  feuilletée, 
formez-en  deux  abaiffes  de  l’épaiffeur  d’un  écu  , 
que  la  première  excède  l’autre  d’un  doigt;  mettez 
deffus  des  confitures  , recouvrez  de  l’autre  abaiffe  ; 
mouillez  & fondez  les  bords , dorez  & faites  cuire  au 
four  ; après  l’avoir  retiré  , paffez  deffus  le  doroir 
trempé  dans  du  beurre  , faupoudrez  de  nompareille 
ou  glacez. 

Gaufre  ; forte  de  pâtifferie  faite  avec  des  œufs , 
du  fucre  & de  la  fleur  de  farine. 

Prenez  autant  que  vous  voudrez  de  fleur  de  fa- 
rine : après  l’avoir  raife  dans  un  vaiffeau  propre , 
îrempez-la  avec  du  lait  que  vous  verferez  peu  à peu  : 
mettez-y  du  fel  à difcrétion  , du  beurre  fondu  & du 
fucre.  Délayez  bien  le  tout  en  l’agitant  avec  une 
cuiller , & faites-en  une  pâte  qui  foit  un  peu  plus 
ferme  que  de  la  bouillie  quand  elle  eft  cuite. 

La  pâte  étant  faite  , mettez  le  gaufrier  fur  un  petit 
feu  clair  : quand  il  fera  prefque  rouge  d’un  côté , 
tournez-le  de  l’autre , & faites-le  chauffer  de  la  même 
manière.  Lorfque  les  deux  côtés  feront  également 
chauds  , retirez-le  un  peu  du  feu  , ouvrez-le  , & 
frottez-le  en  dedans  avec  du  beurre  fondu  ou  du 
lard  : d’autres  fe  fervent  de  beurre  entaffé  dans  une 
cuiller  de  bois,  & en  remettent  de  nouveau  à me- 
fure  qu’il  fe  creufe  ; fans  quoi  le  gaufrier  ne  fe  beur- 
reroit  pas  bien.  Prenez  enfuite  de  la  pâte  avec  une 
grande  cuiller  , & répandez-en  tout  le  long  fur  un 
côté  du  gaufrier  ; puis  fermez-le  doucement  d’a- 
bord , & le  mettez  fur  le  feu.  Quand  vous  croirez 
que  la  gaufre  fera  cuite  d’un  côté  , tournez  le  gau- 
frier pour  la  faire  cuire  de  l’autre. 

Gelée  ; fuc  de  fubftances  animales  ou  végétales , 
qu’on  réduit  par  l’art  en  confiftance  d’une  colle 
claire  & tranfparente. 

La  manière  d’exprimer  la  gelée  de  fubftances  ani- 
males appartient  à l’art  culinaire.  Les  gelées  fe  tireur 
ordinairement  des  extrémités  des  parties  d’animaux  , 
de  volaille  & autres  viandes  qu’on  juge  convenables. 
On  fait  cuire  ces  viandes  dans  une  certaine  quan- 
tité d’eau  : quand  les  viandes  font  prefque  défaites , 
on  les  exprime , on  coule  le  bouillon  par  l’étamine 
ou  un  linge  fort  dans  une  cafferole  ; on  dégraifi'e 
ce  bouillon  foigneufement  avec  des  ailes  de  plume  ; 
on  y ajoute  quelquefois  du  fucre , un  peu  de  ca- 
nelle  , des  doux  de  girofle  ; de  l'écorce  de  citron  , 
ou  tel  autre  ingrédient  approprié , on  tait  un  peu 
recuire  le  tout  enfemble  ; enfuite  on  le  clarifie  avec 
des  blancs  d’œufs;  on  y joint  pour  l’agrément  du 
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jus  de  citron  ; on  paffe  le  tout  par  la  chauffe  ; on  le 
porte  dans  un  lieu  froid  où  il  fe  fige. 

On  fait  aufii  de  la  gelée  d’os  qu’on  amollit  avec 
la  machine  induftrieufe  de  Papin  , machine  qu’on 
nomme  digefleur , que  nous  avons  décrit  plus  haut. 

L’art  de  la  cuifine  s’étend  encore  à mafquer  la 
couleur  naturelle  des  gelées  animales  : on  les  blan- 
chit avec  les  amandes  pilées  & paffées  à l’ordinaire  ; 
©n  les  jaunit  avec  des  jaunes  d’œufs  ; on  les  rougit 
avec  du  fuc  de  betterave  ; on  les  verdit  avec  du  jus 
de  poirée  qu’on  fait  cuire  dans  un  plat  pour  en  ôter 
la  crudité  , &c. 

Gibier  ; on  entend  par  ce  mot , tous  les  ani- 
maux quadrupèdes  ou  volatiles  , non  domeftiques , 
qu’on  fe  procure  par  le  moyen  de  la  chaffe. 

Gigot  ou  Eclanche;  c’eft  la  cuiffe  du  mou- 
ton. Le  gigot  à l’eau  fe  prépare  de  la  manière  fui- 
vante  : prenez-le  mortifié  , battez-le  avec  le  plat  du 
couperet , caffez  les  gros  os  , faites  cuire  dans  une 
marmite  , avec  fel  , poivre  , doux , bouquet  de 
fines  herbes  , quelques  bardes  de  lard  & vin  blanc; 
on  y ajoute  , quand  on  le  fert , une  fauce  à l’Ita- 
talienne. 

Gimblettes  ; forte  de  pâtifferie  en  forme  d’an- 
neaux , de  chiffres  , &c.  faite  d’une  pâte  mêlée  avec 
du  vin  d’Efpagne  ou  autre , avec  des  œufs  , de 
la  farine,  à laquelle  on  donne  telle  odeur  qu’on 
veut. 

Glace;  en  terme  de  cuifne,  c’eft  du  jus  réduit 
en  gelée  pour  donner  à un  ragoût  une  efpèce  de 
croûte  tranfparente  ; en  pâtijferie , c’eft  du  fucre 
uni  à du  blanc  d’œuf,  dont  on  étend  une  couche 
fur  les  pièces  qu’on  veut  glacer. 

Godiveau  ; eljièce  de  pâte  de  veau  haché  & mis 
en  andouillettes , avec  d’autres  ingrédiens,  comme 
culs  d’artichaux  , afperges  , écrevifl'es  , champi- 
gnons , &c. 

Gogue  au  sang  ; préparation  d’un  foie  de  veau 
avec  de  la  graille  & du  fang  de  porc  ou  de  veau. 

Grenadin  ; forte  de  mets  qu’on  fait  avec  de  la 
volaille  farcie  d’un  godiveau  fin , qu’on  met  cuire 
à la  braife  , dans  une  marmite  foncée  de  bardes 
de  lard  ; on  panne  le  grenadin , on  lui  donne  de 
la  couleur  au  feu , & on  le  fert  avec  un  jus  de 
citron  ou  un  coulis  de  champignon. 

Grenouille  ; petit  animal  aquatique  bien 
connu.  Voici  comme  on  apprête  des  grenouilles 
en  fricaffée  de  poulets.  On  les  écorche  , on  n’en 
rend  que  les  cuiffes  & partie  des  reins  , qu’on  fait 
lanchir  à l’eau  chaude  , & qu’on  paffe  enfuite 
dans  l’eau  froide  ; on  les  effuie , on  les  fricaffe 
comme  des  poulets. 

On  les  fait  frire  , fi  l’on  veut  , après  les  avoir 
marinées  ; & on  en  fait  auffi  un  potage. 

Gril  ; affemblage  de  différentes  tringles  de  fer 
fur  unchâffis  à pied,  qui  leur  fert  defoutien;  cet 
infiniment  a une  queue  pardevant , qui  n’eft  qu’un 
prolongement  du  châfiis  qui  foutient  les  tringles. 
On  pôle  le  gril  fur  des  charbons  ardens  , & les 
viandes  fur  le  gril , pour  les  faire  cuire.  Les  viandes 
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cuites  de  cette  manière  font  ordinairement  très- 
fucculentes  , l’ardeur  du  feu  en  faifil'fant  brufque- 
ment  l’extérieur , & ne  permettant  pas  au  fuc  de 
s’échapper. 

Grillade;  viande  cuite  fur  le  gril. 

Ce  mot  fe  prend  aufii  pour  un  mets  ou  ragoût 
que  l’on  fait  roufiir  , en  pafl'ant  deffùs  un  fer 
rouge.  Griller  des  huîtres  , c’eft  les  mettre  dans 
de  grandes  coquilles  , les  affaifonner  de  fel , de 
poivre , de  perfil  , & de  fines  herbes  hachées 
menu  ; les  arrofer  de  leur  propre  liqueur  , les 
parfemer  de  chapelures  de  pain , les  faire  cuire 
une  demi-heure , & les  roufiir  enfin  par-deffus 
avec  une  pelle  rouge.  Les  chevrettes  fe  grillent 
de  la  même  manière. 

Grive  ; oifeau  d’un  goût  délicat , qu’on  fait  cuire 
à la  braife  , au  genièvre  , en  ragoût  , en  pâté 
chaud  ou  froid  , ou  qu’on  fait  rôtir , &c. 

Pour  les  rôtir  on  les  met  à la  broche  fans  vuider 
avec  des  rôties  defibus  ; ou  tandis  quelles  rôtiffent , 
on  les  flambe  avec  du  lard;  on  les  faupoudre  de 
pain  & de  fel  mêlés , & on  les  fert  avec  poivre 
& verjus. 

Gruau;  farine  d’àvoine  ou  d’orge,  dont  on  a 
féparé  le  fon  & qu’on  a féchée  au  four.  On  en 
fait  de  la  bouillie  , & on  l’apprête  au  lait  & à 
l’eau. 

Habiller  ; ce  terme  fe  dit  de  la  première  pré- 
paration qu’on  donne  aux  animaux  : ainfi  c’eff 
plumer  une  volaille  , la  flamber , la  vuider  ; c’eft 
dépouiller  le  gibier  ; c’eft  écorcher  un  agneau  , un 
veau  ; c’eft  écailler  un  poiffon  , &c. 

Hachi  ; mets  préparé  de  viandes  ou  poifl'ons 
hachés  menu  & affaifonnés. 

Hareng;  petit  poiflon  de  mer.  Quand  il  eft 
frais  on  le  mange  grillé  avec  une  fauce  piquante  , 
faite  avec  du  beurre  & de  la  moutarde. 

Les  harengs-pecs  font  des  harengs  falés.  Cette 
dénomination  vient  des  Holiandois , qui  appellent 
cette  forte  de  harengs  , peekle  haring.  Le  hareng 
falé  ou  hareng pec , peut  fe  manger  tout  crud  avec 
de  l’huile  & un  peu  de  vinaigre  ; les  Flamands  y 
joignent  quelquefois  de  la  pomme  & de  l’oignon 
hachés. 

Le  hareng  fumé , appellè  craquelin  par  le  peuple 
en  France , eft  du  hareng  qui  a été  fumé  & falé 
légèrement  ; les  Holiandois  i’appellent  bockum  , & 
en  font  cas  lorfqu’il  a été  fumé  récemment  ; alors 
ils  le  mangent  avec  des  tartines  de  beurre. 

Haricot  ; ragoût  de  mouton  , de  veau  ou  de 
canard  , &c.  coupés  par  morceaux  & accommodés 
au  roux  avec  navets  , bouillon  , vin  ou  vinaigre  , 
fel  & poivre. 

Haricots  ; légume  farineux  qui  a une  gouffe 
& une  femence  ou  fève. 

On  fait  cuire  les  gouffes  vertes  des  haricots  avant 
que  la  femence  y ioit  formée;  ou,  quand  les  fe- 
mences  ou  fèves  font  formées  , on  les  écoffe.  On 
apprête  les  gouffes  ou  les  feme.nces  de  haricots  au 

blanc , 
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Uanc^  au  roux,  au  jus , à la  crème  \ au  vin,  en 
ragoûts  , en  falade , &c. 

Hatelets  ; petites  broches  où  l’on  enfile  les 
petits  pieds  ou  autres  fubftances  de  petit  volume  , 
& qu’on  attache  aux  grandes  broches. 

Hatelettes;  nouveau  mets  du  génie  de  nos 
cuifiniers  , qui  lui  ont  donné  ce  nom  , tiré  de  pe- 
tites broches  de  bois  appelées  hatelettes , diminutif 
de  hâte,  hajla , piece  de  bois  longue,  & arrondie 
en  forme  de  lance. 

On  fert  des  hatelettes  pour  hors-d’œuvre  , en- 
tremets , garnitures  d’entrées  , & garnitures  de 
plats  de  rôti  ; on  fait  des  hatelettes  de  ris  de  veau  , 
de  foies  gras,  de  langues  de  mouton  , &c.  On 
met  des  lapreaux  , des  pigeons , des  poulets  , des 
huitres  en  paille , en  hatelettes.  Hé  ! que  ne  peut- 
on  pas  apprêter  de  cette  manière  ? Les  moyens  de 
déguifer  les  viandes  , d’allicier  le  goût , & de 
furcharger  l’eftomac , font  & feront  toujours  in- 
nombrables. 

Hatereau  ; mets  qui  fe  prépare  avec  des  tran- 
ches de  foie.,  faupoudrées  de  poivre  & de  perfil , 
grillées  , falées  & fervies  pour  être  mangées  de 
broc  en  bouche. 

Haut-gout  ; c’eft  cette  pointe  que  le  cuifinier 
fait  donner  aux  mets , par  le  moyen  des  épices , 
fines  herbes , jus  de  verjus  , de  citron  ,’  &c.  Une 
chofe  qui  mérite  d’être  remarquée  , c’eft  que  les 
kabitans  des  pays  chauds  aiment  beaucoup  plus 
les  alimens  de  haut-goût,  que  ceux  des  climats 
tempérés.  C’eft  ainfi  qu’en  Amérique  les  femmes 
elles-mêmes  mangent  dans  leurs  ragoûts  force 
piment , poivre , gingembre  , &c.  toutes  chofes 
dont  une  bouche  françoife  ne  s’accommoderoit 
point  du  tout. 

Hochepot  ; morceau  de  bœuf  haché , & cuit 
dans  un  pot  couvert,  avec  des  marrons,  des  na- 
vets & autres  ingrédiens. 

Hors-d’œuvre  ; on  donne  ce  nom  à de  petits 
plats  qui  accompagnent  les  grands  , & qui  rem- 
pliflent  les  intervalles  qu’ils  laiffent  entre-eux  fur 
une  table.  Il  y a des  hors-d'œuvre  à chaque  fer- 
vice  ; & c’eft  le  fervice  qui  en  détermine  la 
qualité. 

Huguenotte  ; gros  vaiffeau  , bas  & large  , 
de  terre  cuite  & verniffée,  où  les  petites  gens 
font  leur  potage  , & mettent  cuire  du  bœuf  à la 
mode_ , & autres  mets  qu’on  prépare  en  les 
étouffant. 

Huile-sautée  ; ragoût  tris-chaud  dans  lequel 
l’on  met  de  l’huile , & qu’on  fait  fauter  dans  la 
cafferole  par  le  mouvement  du  bras  , jufqu  a ce 
quelle  foit  liée. 

. Huîtres  j poiffon  de  mer  fans  peau  , écailles 
ni  arêtes  , renfermé  entre  deux  coquilles. 

On  mange  les  huitres  de  mer  avec  leur  eau , 
& un  peu  de  poivre  ; on  les  fait  cuire  dans  leurs 
coquilles  fur  les  charbons  avec  un  peu  de  beurre 
& de  .pain  râpe;  on  les  met  aufiî  fur  le  réchaut 
a /ec  une  fauce  au  beurre  bien  aftaifonnée.  On 
Arts  & Méteers.  Tome  JJ,  Partie  I. 
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fait  encore  frire  „ griller , farcir , hacher  les  huîtres  ; 
on  les  mange  au  potage , en  ragoût , en  pâté  , 
en  tourte  chaude. 

Les  huitres  fautées  ; celles  qu’on  met  fur  le  gril 
dans  leurs  coquilles  , feu  deffous  & la  pelle  rouge 
par  deffus.  Quand  on  les  ouvre  , elles  font  cuites. 

Elles  font  à la  daube , quand  on  les  a affaifon- 
nées  de  fines  herbes  , poivre  & vin  blanc  , & 
qu’elles  font  cuites  dans  leurs  écailles  fur  le  gril , 
pelle  rouge  par  deffus. 

Jambon  ; c’eft  la  euiffe  ou  l’épaule  du  porc  ou 
du  fanglier  , féchée  & aftaifonnée  pour  être  gardée 
plus  long-temps,  & mangée  avec  plus  de  goût. 
On  prépare  de  la  manière  qui  fuit  les  jambons 
de  Weftphalie  ,qui  font  fi  fort  en  vogue  : on  les 
fale  avec  du  falpêtre  , on  les  met  en  prefle  pen- 
dant huit  jours  ou  dix  jours,  on  les  fait  tremper 
dans  de  l’eau  de  genièvre , & enfuite  on  les  fait 
fécher  à la  fumée  de  bois  de  genevrier. 

Les  meilleurs  jambons  que  nous  ayons  en  France 
font  ceux  qui  nous  viennent  de  Bayonne  ; on 
appelle  jambonneau  ou  un  petit  jambon  , la  partie 
inférieure  détachée  d’un  gros  jambon. 

La  manière  de  faire  les  jambons  de  Mayence  , 
eft  de  les  faler  avec  du  falpêtre  pur , & de  les 
mettre  pendant  huit  jours  fous  un  prefi’oir  à linge  ; 
on  les  trempe  enfuite  dans  de  l’elprit  de  vin  ; où 
l’on  a mis  infufer  des  baies  de  genièvre  pilées , 
& on  les  expofe  à la  fumée  du  bois  de  genièvre. 

Pour  le  jambon  de  Bayonne , on  attend  fept  ou 
huit  jours  qu’il  foit  gluant  avant  de  le  faler , on 
le  lave , on  le  pèle , on  mêle  , on  pile  enfemble 
du  falpêtre  & du  fel , dont  on  affaifonne  le  jam- 
bon qu’il  faut  expofer  fur  une  planche  en  pente , 
avec  une  terrine  deffous  pour  recevoir  ce  qui  en 
dégoutte  ; on  en  humeéle  chaque  jour  le  jambon, 
avec  un  linge  ; & quand  il  a bien  pris  fa  faumure 
on  l’effuie , on  l’enduit  de  lie.  La  lie  étant  sèche 
on  pend  le  jambon  à la  cheminée  , &on  l’expofe 
environ  une  heure  pendant  cinq  à fix  jours  à la 
fumée  de  genièvre  , trois  à quatre  fois  par  jour; 
enfin  , quand  il  eft  fec  & bien  parfumé  , on  le  met 
dans  la  cendre  pour  le  conferver. 

La  façon  la  plus  ordinaire  d’apprêter  le  jambon  , 
eft  de  le  nettoyer  fans  offenfer  la  couenne , de  le 
faire  défaler  plus  ou  moins  de  temps  , fuivant  qu’il 
eft  plus  ou  moins  nouveau  ; on  l’enveloppe  dans 
un  torchon  blanc  , on  le  met  dans  une  marmite 
avec  deux  pintes  d’eau  & autant  de  vin  rouge  ; 
on  y joint  racines  , oignons  , gros  bouquet  de  fines 
herbes  ; on  le  fait  cuire  pendant  cinq  à fix  heures 
à petit  feu  , on  le  laiffe  refroidir  dans  l'on  bouillon  , 
on  le  retire  ; on  enlève  légèrement  la  couenne 
fans  toucher  à la  graille  , fur  laquelle  on  met  du 
perfil  haché  avec  un  peu  de  poivre  & de  la  cha- 
pelure de  pain  ; on  paffe  par  deffus  une  pelle 
rouge  , pour  faire  prendre  la  chapelure  Se  donner 
une  belle  couleur. 

Le  jambon  peut  aufiî  fe  cuire  à la  braife , 
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à la  broche  ; on  en  fait  des  coulis , on  en  tire  de 
VeJJ'ence  , on  le  met  en  pâté , &c. 

Julienne  ; efpèce  de  potage  que  l’on  fait  avec 
viande  de  boucherie  & volaille  , qu’on  a fait 
blanchir  & qu’on  empâte  avec  du  bouillon  , des 
racines  , de  fines  herbes  , & des  pointes  d’afperges. 

Jus;  jus,  fuccus  carnium  , pifcium  , vel  vegetan- 
tiurn  ; terme  générique  , qui  défigne  une  liqueur , 
un  fuc  liquide  , naturel  ou  artificiel.  Les  chefs 
d’office  & de  cuifine  , définirent  le  jus , une  fubf- 
tance  liquide  qu’on  tire  par  artifice  de  la  viande 
de  boucherie , de  la  volaille , du  poifion  ou  des 
végétaux , foit  par  expreffion  , foit  par  coétion  , 
foit  par  infufion  ; ainfi  l’on  voit  que  le  jus  a diffé- 
rentes propriétés  , fuivant  la  nature  des  chofes 
différentes  d’où  il  eft  tiré.  On  fe  fert  beaucoup  de 
jus  dans  les  cuifines  , pour  nourrir  les  ragoûts  & 
îes  potages.  Les  maîtres  de  l’art  vous  apprendront 
la  maniéré  de  tirer  les  jus  de  bœuf,  de  veau, 
de  perdrix , de  beccaffe  , de  volaille  , de  poiffon  , 
de  champignons  & autres  végétaux  ; ils  vous  ap- 
prendront encore  le  moyen  d’en  former  des  coulis , 
c’eft-à-dire  , de  les  paffer  à l’étamine  , les  épaiffir 
& leur  donner  une  faveur  agréable  pour  les 
ragoûts. 

Lait  ; fubftance  liquide  & blanche  que  l’on  tire 
des  mamelles  des  certains  animaux  femelles.  Le 
lait  dont  on  fait  le  plus  d’ufage  eft  celui  de  vache. 
Il  fert  dans  une  infinité  d’occafions. 

Pour  le  potage  au  lait , on  fait  bouillir  du  lait 
avec  du  fucre  , du  fel , de  la  canelle  , des  clous 
de  girofle.  On  y jette  enfuite  quelques  jaunes 
d’œufs  qu’on  a eu  foin  de  délayer  auparavant 
dans  un  peu  de  lait , en  agitant  le  tout , pour  que 
le  potage  ne  tourne  pas.  Quelques  tranches  minces 
de  pain  ou  de  bifcuit  achèvent  de  faire  ce  potage. 

Laitance  ou  Laite  ; c’eff  la  partie  des  poiffons 
mâles  qui  contient  la  femence  ou  liqueur  feminale. 
Les  laitances  de  carpes  font  un  mets  délicat.  Les 
veut-on  manger  frites  , on  les  fait  mariner  avec 
fel , poivre  , vinaigre  & eau  ; on  les  effuie  , ors 
les  farine  , on  les  fait  frire  , on  les  garnit  de 
perfil  frit. 

Les  laitances  font  auffi  très-bonnes  en  ragoût , 
au  gras  , au  maigre  , en  tourte  , &c. 

Lajtue;  plante  potagère  dont  il  y a de  plufieurs 
fortes  , telles  que  la  petite  laitue  qui  commence 
à lever  , la  laitue  pommée  , la  romaine  & la  crêpée. 

Les  laitues  fe  mangent  crues  en  falade  ,o u cuites 
en  ragoût  : on  peut  farcir  les  groffes  laitues. 

Lamproie  ; poiffon  de  mer  & de  rivière  : on 
le  mange , ou  frit , ou  grillé  , mais  mieux  en  ra- 
goût & avec  des  fauces  piquantes . à caufe  de  fon 
infipidité. 

Langouste;  efpèce  d’écreviffe  de  mer,&  qui 
s’apprête  comme  l’écreviffe  de  rivière. 

Langue;  les  langues  des  animaux , fur-tout 
celles  qui  font  groffes  & charnues , s’apprêtent  d’une 
infinité  de  façons  différentes. 
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Ce  qu’on  appelle  langue  de  carpe  eft  le  palais 
de  ce  poiffon  , morceau  délicat. 

Lapin  & Lapreau.  Quand  le  lapin  eft  jeune,’ 
il  a vers  les  jointures  des  pieds  de  devant  , au 
deffus  du  genou , une  petite  groffeur  comme  une 
lentille.  On  apprête  les  lapins  comme  toutes  les 
efpèces  de  gibier  : des  mille  & une  façons  de  l’ac- 
commoder , nous  ne  citerons  que  celle  à la  bour- 
geoife.  Coupez  un  lapin  par  membres  , paffez-les 
au  beurre  avec  bouquet  garni , champignons , culs 
d’artichauts  blanchis  ; paffezletout  avec  une  pincée 
de  farine , bouillon  , verre  de  vin  blanc , fel  & 
poivre  : la  fauce  étant  réduite  , liez  de  trois  jaunes 
d’œufs  que  vous  aurez  délayés  dans  du  bouillon, 
ajoutez  un  peu  de  perfil  haché. 

Lard  ; eft  cette  graiffe  blanche  qu’on  voit  entre 
la  couenne  du  porc  & fa  chair.  Les  cuifiniers  n ap- 
prêtent guère  de  mets  où  il  n’entre  du  lard. 

Le  petit  lard , eft  un  morceau  de  cochon  où  il  y 
a de  la  chair  qui  tient  à la  graiffe. 

La  flèche  de  lard  eft  cette  graiffe  qu’on  lève  le  long 
d’un  des  côtes  du  porc , qu’on  fale  & qu’on  garde 
pour  le  befoin. 

Larder;  c’eft,  avec  l’inftrument pointu  appelé 
lardoire  , piquer  une  viande  de  lardons,  ou  la 
couvrir  entièrement  de  petits  morceaux  de  lard 
coupés  en  long. 

Lardoire  ; morceau  de  fer  ou  de  cuivre  creux  , 
& fendu  par  un  bout  en  plufieurs  branches  pour 
contenir  des  lardons  de  diverfes  groffeurs,  & aigu 
par  l’autre  bout  pour  piquer  la  viande  & y laiffer 
le  lardon.  Les  lardoires  de  cuivre  font  très-dange- 
reufes  ; la  graiffe  refte  dans  l’ouverture  de  la  lardoire 
& y forme  du  verd  de  gris. 

Lardon  ; petit  morceau  de  lard  dont  on  arme 
la  lardoire  pour  piquer  une  viande. 

- Lazagne  ; efpèce  de  pâte  moulée  en  forme  de 
rubans  ou  de  grands  lacets  plats  , dont  on  façonne 
quelquefois  les  bords , en  les  échancrant  ou  les  fef- 
tonnant.  Les  lazagnes  fe  font  avec  de  la  femoule  * 
comme  les  macaronis  & les  vermicels,  & de  la 
même  manière  ; feulement  on  met  un  peu  plus  d eau 
dans  la  pâte  , & l’eau  doit  etre  un  peu  plus  chaude 
pour  les  lazagnes  & les  macaronis  que  pour  les  ver- 
micels , & il  n’y  a d’autre  différence  entre  ces  pâtes , 
que  celle  de  la  forme  que  donne  le  moule.  Les  la- 
zagnes , au  fortir  du  moule  , fe  mettent  fecher  à 
l’air , & elles  sèchent  plus  que  lès  autres  pâtes  , ce 
qui  occafionne  un  peu  plus  de  dechet.  . 

LECHEFRITE  ; uftenfile  ou  efpèce  de  vaiffeau  plat 
de  tôle  ou  fer  battu  , oblong  , à pied  ou  fans  pied  , 
à une  ou  plufieurs  mains  ou  poignées  , & terminé 
par  l’une  & l’autre  de  fes  extrémités  par  une  gou- 
lette,  ou  un  bec  qui  fertàverfer  la  graiffe  & le  jus 
qu’il  reçoit  des  pièces  quon  fait  rôtir  & fous  lef- 
quelles  il  y a toujours  une  lechefrite. 

Légumes  ; on  entend  par  ce  mot  toutes  les  plan- 
tes potagères , & principalement  les  graines  qui 
viennent  en  goufles  & qu  on  cueille  avec  la  main  , 
comme  pois , fèves  5 lentilles , haricots. 
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Les  légumes  fe  mangent , foit  fous  forme  de  po- 
tage , foit  avec  les  viandes  , entiers  ou  en  purée. 

Lentilles  ; légume  dont  le  grain  eft  rond  & 
plat  : il  y en  a de  la  grande  & de  la  petite  efpèce  , 
toutes  deux  employées  comme  alimens.  Les  petites 
fe  nomment  lentilles  à la  reine.  On  s’en  fert  de  pré- 
férence pour  faire  des  coulis , parce  que  la  couleur 
en  eft  plus  belle  que  celle  des  grandes  lentilles.  ; 

On  mange  les  lentilles  fricaftées  au  gras  $i  au 
maigre  , ou  affaifonnées  en  falade.  Leur  plus  grand 
ufage  eft  pour  en  faire  des  purées  & des  coulis. 

Liaison  ; eft  une  certaine  quantité  de  farine,  de 
jaunes  d’œufs , & autres  matières  femblables  qu’on 
met  dans  les  fauces  pour  les  épaifTir. 

Lier  ; eft  l’aftion  d’épaiflir  les  fauces  avec  farine  , 
chapelure  de  pain,  & autres  ingrédiens  propres  à cet 
ufage. 

Lièvre  & Levreau  ; animal  de  chaffe  très- 
connu.  Les  lièvres  qui  font  dans  les  pays  de  col- 
lines élevées , ou  dans  les  plaines  ou  montagnes , 
font  excellens  au  goût;  ceux  qui  habitent  les  plaines 
baffes  ou  vallées , ont  une  chair  infipide  & blan- 
châtre. Le  jeune  lièvre  ou  le  levreau  fournit  un 
aliment  délicat,  fucculent,  relevé  par  un  fumet 
agréable. 

Le  lièvre  fe  mange  rôti,  à la  daube  , en  ragoût , 
en  pâté.  La  façon  la  plus  ordinaire  eft  en  civet ; mais 
il  y a encore  différentes  manières  de  le  faire  ; voici 
la  plus  ümple.  Coupez  par  membres , gardez  le  fang; 
faites  bouillir  avec  beurre  ou  lard  & bouquet  d’her- 
bes fines;  mettez  une  bonne  pincée  de  farine,  un 
peu  de  bouillon , une  chopine  de  vin  blanc  , du  fel 
& du  poivre.  Servez-vous  du  fang  pour  lier,  & 
faites  réduire  la  fauce. 

Limaçons  ; on  ne  mange  que  les  limaçons  de 
vignes  & de  pépinières. 

La  manière  de  les  apprêter  , eft  de  les  laver  juf- 
qu’  à trois  fois  dans  l’eau  froide  pour  en  ôter  la  mu- 
cofité  ; on  les  fait  bouillir  enfuite  dans  deux  ou  trois 
eaux  différentes , puis  on  les  farine , & on  les  fait 
frire. 

Limande  ; poiffon  de  mer.  Il  fe  mange , ou  frit , 
ou  grillé , ou  cuit  entre  deux  plats.  Une  bonne  façon 
eft  de  le  paffer  au  blanc  à la  caJJ'erole , d’y  mettre 
un  peu  de,  vin  blanc  , champignons  , fel , poivre  & 
fines  herbes.  On  les  fait  mitonner , & on  dreffe  au- 
tour , des  champignons  frits. 

Limonner  ; c’eft  paffer  certains  poiffons  par 
l’eau  bouillante , pour  leur  ôter  le  limon. 

Lit  ; ce  terme  fignifie  une  couche  de  tranches 
minces  de  chair  ou  de  lard  , ou  d’affaifonnements  s 
fur  laquelle  on  étend  la  pièce  qu’on  veut  faire 
cuire. 

Logate  ; gigot  de  mouton  à la  logate , eft  un 
gigot  qu’on  a bien  battu  , qu’on  a lardé  avec  moyen 
lard  , fariné  & paffé  par  la  poêle , avec  du  lard  ou 
du  fain-doux , après  avoir  ôté  la  peau  & la  chair 
du  manche  , & l’avoir  coupé.  Lorfqu’il  paroît  affez 
doux , on  l’empote  avec  une  cuillerée  de  bouillon , 
affaifonné  de  fel  , poivre , clou , & un  bouquet. 
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On  l’étoupe  enfuite  avec  un  couvercle  bien  fermé  , 
on  le  garnit  de  farine  délayée , & on  le  fait  cuire 
ainfi  à petit  feu. 

Longe  de  bœuf  ; c’eft  la  partie  qui  e’ft  depuis 
les  aloyaux  jufqu’à  la  cuiffe. 

Longe  de  veau  ; c’eft  la  même  partie  avec  la 
cuiffe  & le  rognon  qui  eft  attaché  aux  vertèbres 
lombaires. 

Lès  longes  s’apprêtent  à la  braife , à la  broche , 
au  court-bouillon  ; on  les  fait  aufti  mariner. 

Losange  ; c’eft  un  gâteau  feuilleté  & glacé  de 
nompareilles  , c’eft-à-dire , d’ouvrages  de  confiferie 
de  plufieurs  couleurs  & de  toutes  façons. 

Macaroni  ; pâte  faite  avec  de  la  farine  de  riz. 
Le  macaroni  ne  diffère  du  vermicelle  que  par  la 
groffeur.Le  vermicelle  a à peine  une  ligne  d’épaif- 
feur  ; le  macaroni  eft  prefque  de  la  groffeur  du 
petit  doigt.  Toutes  les  pâtes  de  riz  s’appellent  en 
général  facinelli. 

Macarons  ; forte  de  pâtifferie  faite  avec  fucre , 
farines  , blancs  d’œufs , amandes  douces  pilées  & 
un  peu  d’eau  rofe  , dont  on  forme  une  pâte  liante 
u’on  taille  en  petits  pains  plats  & ronds  , ou  de 
gure  ovale  ; & qu’on  fait  cuire  au  four  jufqu’à  ce 
qu’ils  foient  fecs  , fermes  & friables. 

Macarons  de  Bruxelles  ; àun  quarteron  d’amandes 
douces  pilées  , joignez  une  once  de  farine  de  riz  , 
un  quarteron  de  fucre  , & deux  blancs  d’œufs  ; 
formez  les  macarons  ; faites  cuire  , & glacez. 

Macarons  de  Liège  ; ayez  des  blancs  d’œufs  fouettés 
en  neige  ; mêlez-y  des  amandes  pilées  & du  fucre 
en  fuffifante  quantité  ; formez  les  macarons  ; glacez, 
& faites  cuire  au  four. 

, Macreuse;  oifeau  aquatique , dont  le  goût  eft 
marécageux.  On  l’apprête  à la  braife,  à la  daube, 
au  court-bouillon  , aux  fines  herbes  , en  haricot , en 
ragoût,  farci  ou  rôti , &c.  ; mais  dans  tous  ces  cas  , 
il  faut  corriger  l’huile  & le  mauvais  goût  de  la 
macreufe  , par  le  vinaigre  , ou  par  l’affaifonnement. 
La  meilleure  manière  de  l’accommoder  eft,  dit-on  , 
de  la  bien  échauder  intérieurement  avec  du  vinaigre, 
de  la  faire  cuire  à demi  à la  broche , & de  la  mettre 
en  falmi  avec  le  vin  , le  fel  & le  poivre. 

Maquereau  ; poiffon  de  mer  très  - connu.  On 
l’accommode  comme  les  autres  poiffons.  Nous  n’in- 
diquerons que  cette  manière  de  l’apprêter.  Etant 
grillé  , on  le  fend  en  deux  ; on  le  met  dans  un  plat  ; 
on  met  deffus  perfil  & ciboules  hachées  avec  du 
beurre , un  peu  d’eau , fel  & filet  de  vinaigre  ; on 
fait  faire  quelques  bouillons  fur  un  feu  doux , & 
on  fert  à courte  fauce  , au  beurre  roux  , & avec 
perfil  frit. 

Marbrée  ; efpèce  de  ragoût  qui  fe  fait  de  diverfes 
fortes  de  viandes  ou  de  poiffons. 

Marcassin  ; c’eft  le  petit  du  fanglier  ; on  le 
pique  de  lard  , & on  le  fait  cuire  à la  broche. 

Marinade  ; c’eft  une  faumure  , ou  une  fauce  , 
compofée  ordinairement  de  fel , de  vinaigre  , &:c. 
où  l’on  ajoute  quelquefois  un  peu  d épices  ; elle  fert 
à affaifonner  & à conferver  les  mets , les  fruits  , &c. 
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On  prend  auffi  ce  mot  fubftantivement  pour  un 
fruit,  une  racine  -,  une  feuille  , ou  toute  autre  ma- 
tière végétale  que  l’on  a préparée  dans  une  marinade 
pour  s’en  fervir  comme  d’une  fauce,  &c. 

On  manne  avec  de  l’huile  & du  vinaigre  mêlés 
enfemble  , des  artichauts , des  moufferons  , efpèce 
de  champignons  , des  fruits  d’épine  - vinette , des 
afperges  , des  fèves  , Sic.  des  boutons  de  genêt , 
des  câpres  & des  olives. 

Marjolaine  ; plante  odoriférante  qu’on  emploie 
dans  la  cuifine. 

Marmite  ; uftenfile  de  cuifine , de  fer  , de 
fonte  , ou  de  cuivre  , profond  , & fermé  d’un  cou- 
vercle. On  en  voit  qui  ont  trois  pieds  , & ce  font 
plus  communément  celles  de  fer  ou  de  fonte  ; & 
d’autres  qui  n’en  ont  point , comme  celles  de  cuivre.. 

Marquer  ; c’eft  difpofer  les  ragoûts  tout  afiai- 
fonnés  dans  les  cafieroles  , & prêts  à faire  cuire. 

Masquer  ; c’eft  mettre  un  ragoût  ou  autre  chofe 
fur  un  mets  qui  eft  déjà  apprêté  dans  un  plat. 

Massepain  ; pâtiiTerie  faite  avec  une  pâte  d’a- 
mandes , pilées  & maniées  avec  le  beurre  ; on  en 
fait  avec  la  marmelade  de  prefque  tous  les  fruits 
dans  chaque  faifon. 

Matelotte  ; manière  d’accommoder  le  poiffon 
frais.  Ce  ragoût  , qui  eft  fort  à la  mode  dans  les 
auberges  fumées  fur  les  bords  de  la  rivière  , fe  fait 
avec  du  fel , du  poivre  , des  oignons  des  cham- 
pignons & du  vin. 

Mauviettes  , ou  Alouettes  ; petits  oifeaux 
qui  s’accommodent  de  plufieurs  façons.  La  plus 
ftmple , eft  de  les  manger  rôties  avec  une  fauce  laite 
de  haut  dégoût  & de  verjus  fel  & poivre  , ou  au 
fel  & à l’orange. 

Mazarine  ; petite  pièce  de  pâtiiTerie  dans  la- 
quelle on  met  ou  des  amandes  douces  pilées , ou 
des  confitures  , ou  des  marmelades. 

Mellandes  ; petits  ronds  faits  de  blancs  d’œufs, 
pris  en  confiftance  avec  du  fucre  & de  la  fleur 
d’orange  , & cuits  fous  un  four  de  campagne. 

Menu  ; c’eft  la  defcription  d’un  repas , écrite  fur 
le  papier. 

Menu  ; s’entend  encore  des  foies , bouts  d’ailes , 
gefiers , & autres  extrémités  dont  on  fait  des  ragoûts 
ou  fricaflees. 

Meringues  ; efpèce  de  pâtiiTerie  ou  de  maffe- 
pains  , faite  de  jaunes  d’œufs  , de  rapure  de  citron 
& de  fucre  en  poudre.  Au  milieu  des  méringues  , 
on  met  un  grain  de  fruit  confit  , félon  la  faifon  , 
comme  cerife,  framboife  , &c.  v 

Merlan  ; poiffon  de  mer  > on  le  fert  de  diffé- 
rentes façons.  La  plus  ordinaire  eft  de  les  manger 
frits  : nettoyez-les  ; incifez-les  légèrement  ; farinez  ; 
faites  frire  dans  une  friture  bien  chaude  , à feu 
clair. 

Migeoter  ; c’eft  cuire  lentement  à petit  feu. 
Miroton  ; tranche  de  bœuf  fervie  en  place  de 
.bouilli , avec  une  fauce  deffous. 

On  fait  aufli  des  mirotons  d’autres  viandes  & de 
poiflons. 


Mitonner  ; c’eft  mettre  un  mets  , le  potage  T 
par  exemple,  fur  un  grand  feu  ; faire  bouillir  le 
pain  dans  le  bouillon  pour  mieux  s’imbiber  , & lui 
faire  prendre  fon  goût 

Monder  ; c’eft  ôter  la  peau  des  amandes  qu’on 
a échaudées. 

Mont  ans  de  cardes  et  de  laitues  romaines  ; 
on  les  apprête  au  jus  ou  à l’effence  de  viande. 

Morilles  ; plantes  du  genre  des  champignons . 
employées,  dans  la  cuifine. 

Mortadelle  ; faucifibn  de  haut  goût , fort  épicé , 
fort  poivré , qu’on  apporte  de  Bologne. 

Morue  ; poiffon  de  mer  qu’on  pêche  au  banc  de 
Terre-Neuve  en  Amérique.  Quand  ce  poiffon  eft 
frais , on  l’appelle  morue  ; quand  il  eft  lec  , on  le 
nomme  merluche.  Ce  poiffon  s’apprête  à toutes  fortes 
de  fauces  & de  ragoûts.  Quand  on  le  fait  frire  , on 
le  defiale  , & on  y ajoute  un  jus  d’orange  , avec  fel 
& poivre. 

Mosa  ; forte  d’aliment  très-commun  parmi  les 
payfans  d’Allemagne  : il  eft  fait  avec  de  la  farine 
de  froment  ou  d’épeautre  & du  lait , & pareil  à ce 
que”  nous  appelions  lait  épaijjï  ou  bouilli. 

Mouiller  ; terme  de  l’art , qui  fignifie  mettre 
de  l’eau  , du  vin  , & tel  autre  liquide  fur  un  mets 
dans  le  temps  de  la  cuilTon. 

Moule;  infiniment  ou  vaiffeau  qui  fert  à donner 
une  forme  aux  fubftances  qu’on,  apprête  pour  la 
table. 

Moules  ; efpèce  de  poiffon  de  mer  ou  de  rivière , 
renfermé  entre  deux  écailles.  On  fait  des  potages 
ou  des  coulis  de  moules  ; on  les  apprête  au  maigre 
ou  au  gras. 

Mousseron  ; plante  du  genre  des  champignons  ÿ, 
on  le  trouve  au  printemps  gros  comme  un  pois  , 
odorant , & bon  à manger.  On  fait  des  croûtes  aux 
moufferons  ; des  moufferons  à la  crème;  des  mouffe- 
rons à.  la  provençale  ; des  tourtes  de  moufferons  p 
des  pains  aux  moufferons  ; des  potages  de  croûtes 
aux  moufferons' en  gras  & en  maigre. 

Mouton  ; animal  fort  commun , dont  la  chair 
fe  mange  rôtie  , bouillie  , grillée  , & fous  la  forme 
de  diffère  ns  ragoûts. 

Muscade  ; noix  des  Indes , d’un  goût  & d’une 
odeur  aromatique  , dont  on  fait,  beaucoup  d’ufage 
pour  les  affaifonnemens^ 

Navet  ; plante  ou  racine  potagère , dont  on  fait 
des  potages , des  coulis  , des  ragoûts , & que  l’on 
emploie  avec  les  viandes  & les  poiffons  d’une  in- 
finité de  façons. 

Neuc-num  ; c’eft  le  nom  que  l’on  donne  au 
Tunquin  à une  fauce  allez  fingulière  , dont  les 
Tunquinois ‘font  communément  ulage  dans  leurs 
ragoûts.  Pour  la  faire  , ils  mettent  de  petits  poif- 
fons , & fur-tout  des  crevettes  , en  macération  dans 
une  eau  fort  falée.  Lorfque  le  tout  eft  réduit  en 
une  efpèce  de  bouillie  , on  la  paffe  par  un  linge , 
& la  partie  liquide  eft  le  neuc-num.  On  dit  que  les 
Européens  s’accoutument  allez  à cette  efpèce  de 
fauce*. 
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Noudles  , ou  Nudeln  ; c’eft  un  ragoût  fort  ufitè 
en  Allemagne  , dont  la  bafe  eft  une  bonne  pâte 
faite  avec  de  la  fleur  de  farine , du  lait  & du  beurre  ; 
quand  le  tout  a été  bien  incorporé  , on  étend  cette 
pâte  avec  le  cylindre  pour  la  rendre  mince  , après 
quoi  on  la  coupe  par  petites  lanières  , femblables 
à du  ruban  étroit.  On  la  fait  bouillir  légèrement 
dans  de  l’eau  ou  dans  du  bouillon  ; après  quoi  on 
met  cette  pâte  découpée  dans  un  plat  , au  fond 
duquel  on  a eu  foin  de  mettre  un  peu  de  beurre 
bien  frais  ; on  met  le  plat  fur  le  feu  , & l’on  applique 
une  pelle  rouge  au  défilas  de  la  pâte  , afin  de  la 
rifloler,  &les  noudles  font  préparées.  On  peut , fi 
l'on  veut , faupoudrer  le  tout  avec  du  fromage  de 
parsnefan.  Ce  ragoût  eft  à peu  près  femblable  aux 
vermïcelli  ou  aux  macaroni  des  Italiens  , excepté  que 
ces  dernières  pâtes  ont  prefque  toujours  un  goût 
de  moififlùres  que  les  noudles  n’ont  pas  , parce  qu’on 
les  fait  à mefure  que  l’on  en  a befoin. 

Nulli  ; efpèce  de  ragoût  italien  , propre  à être 
fervi  avec  les  entremets.  On  bat  enfembîe  des  jaunes 
d’œufs  avec  de  l’eau  rofe  & du  fiicre,  on  met  le 
tout  dans  un  plat  fur  le  feu  , & l’on  remue  conf- 
tamment  jufqu’à  ce  que  le  mélange  ne  fe  gonfle 
plus  ; on  laifle  bouillir  jufqu’à  confiftance  d’une 
bouillie  épaifle  ; alors  on  y répand  du  fucre , de 
la  canelle , ou  tel  autre  aromate  que  l’on  juge  à 
propos  ; ou  bien  l’on  y met  de  l’écorce  de  cedra  ou 
de  citron  confite , ou  des  piftaches. 

Œufs  ; les  œufs  font  de  différentes  grofleur , 
figure  couleur,  & fuivant  les  oifeaux  dont  ils  provien- 
nent. Les  œufs  de  poule  font  ceux  dont  on  fait  le  plus 
d’ufage.  Les  plus  frais  font  non-feulement  les  meil- 
leurs au  goût  , mais  aufli  les  plus  fains.  Quand 
préfentés  à la  lumière  on  les  voit  clairs  & tranf- 
parens,  on  eft  afluré  que  l’effervefcence  ne  les  a 
pas  encore  altérés.  Les  œufs  ne  doivent  être  ni  trop , 
ni  trop  peu  cuits.  Les  œufs  fervent  à tant  d’ufages , 
& peuvent  s’apprêter  de  tant  de  manières  , foit 
feuls , foit  dans  les  compofitions  d’alimens  ; & ils 
fe  prêtent  tellement  à la  fantaifie  & à la  diverfité 
des  goûts  & même  des  modes , que  nous  ne  devons 
donner  aucuns  détails  à cet  égard.  Qu’il  nous  fuffife 
de  dire  que  pour  bien  cuire  un  œuf  à la  coque,  il  faut 
quand  l’eau  eft  bouillante,  l’omettre  & l’y  laifler 
deux  minutes  ; on  le  retire , & on  le  couvre  pen- 
dant une  minute  pour  lui  laifler  faire  fon  lait. 

Oie.  ( foie  d’ ) Les  Grecs  & les  Romains  faifoient 
grand  cas  des  foies  d’oies  blanches  qu’ils  engraif- 
l'oient,  Pline  le  dit  lui-mème , lib.  X.  c.  22  : Noftri 
fapientiores  qui  eos  jecoris  bonitau  novere.  Fartilibus 
in  magnam  amplitudinem  crefcit  : exemptum  quoque 
latte  mulfo  augetur.  Nous  avons  encore  un  paftàge 
d’Horace  pour  le  prouver  ; c’eft  dans  la  fatyre  de 
Nafidiénus  , homme  riche  & avare  , qui  fe  met  en 
frais  pour  régaler  Mécénas.  Il  lui  donne  dans  un 
des  plats  le  foie  d’une  oie  blanche  , nourrie 
de  figues  fraîches , pinguibus  & ficis  pajlum  jecur. 
Les  Grecs  appelaient  ces  foies  evucola. , en  latin  , 
ficatx.  La  manière  de  préparer  les  foies  d’oies  étoit 
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la  même  en  Italie  qu’en  Grece.  On  les  fervoit  rôtis 
ou  frits  à la  poêle  , & enveloppés  de  la  membrane 
appellée  omentum  , que  nous  nommons  la  coiffe. 
C’eft  fur  cela  qu’eft  fondé  le  bon-mot  d’une  aima- 
ble courtifanne , qui  croyant , étant  à table , pren- 
dre un  foie  dans  un  plat,  & ne  trouvant  fous  l’en- 
veloppe qu’un  morceau  de  poumon , s’écria  : 

AzToXoïXct  3 7r\-ZeXuV  [À  UXitrClV  71  tpi7âTV%Cil. 

r>  Je  fuis  perdue  ! cette  maudite  robe  m’a  trompée 
v & me  fait  mourir,  u C’eft  un  vers  d’une  tragédie 
greque  , qui  eft  dit  par  Agamemnon  , que  Clytem- 
neftre  & Êgyfte  tuent  après  l’avoir  embarrafle  dans 
une  robe  fans  ouverture.  L’application  en  eft  fort 
jolie , & nous  prouve  bien  que  les  courtifannes  de 
ce  temps-là  favoient  leurs  poètes  par  cœur  : elles 
enchaînoient  les  hommes  les  plus  fages  par  trois 
jbuiflfans-  moyens , la  beauté  , l’efprit  cultivé  & les 
talens.  D.  J. 

Oyers  , ou  marchands  d’oies  ; nom  que  portoient 
autrefois  les  ronfleurs. 

Oignon;  plante  bulbeufe  très-connue;  on  dis- 
tingue le  rouge  & le  blanc  qu’on  emploie  au  même 
ufage  ; on  en  fait  des  potages  & des  coulis  au  gras 
& au  maigre  ; ils  entrent  dans  beaucoup  de  ragoûts 
& d’aflaifonnemens. 

Olive;  fruit  de  l’olivier.  On  fait  confire  l’olive 
dans  du  vinaigre  & du  fel , ou  feulement  dans  l’eau 
& le  fel. 

Les  olives  s’emploient  quelquefois  dans  certaines 
entrées  de  volaille  ou  de  gibier,  ou  en  ragoût , ou 
farcies.  Pour  les  farcir  on  a de  la  farce  que  l’on  met 
à la  place  des  noyaux , & qu’on  couvre  des  peaux 
d’olives.  On  leur  donne  un  bouillon  à l’eau  bouil- 
lante , on  les  met  enfuite  dans  une  caflerole  avec 
de  l’eflènce  de  jambon,  & on  fait  mitonner. 

Omelette  ; forte  de  ragoût  où  fricaflee  d’œufs 
mêlés  avec  d’autres  ingrédiens , qui  eft  fort  en  ufage 
en  France  & en  Efpagne. 

Ménage  fait  venir  ce  mot  de  l’italien  animella , 
petite  ame;  parce  que,  dit-il,  le  peuple  d’Italie 
donne  ce  nom  aux  morceaux  les  plus  délicats  dans 
l’abattis  de  la  volaille  qu’on  met  dans  les  fricaftées  , 
comme  foies  , cœurs  , gefiers  , &c.  Delà  Ménage 
forme  par  reflemblance  le  mot  françois  amelette  y 
qui  fignifie  une  fricaffée  d'œufs.  Nicod  fait  venir  ce 
mot  de  octa.  enfcmblc,  & de  Xuuv  diffoudre,  mêler,  mouil- 
ler. Et  M.  de  la  Mothe  le  Vayer  le  fait  venir  des 
mots  françois  œufs , & de  mêlés , c’eft-à-dire  œufs 
mêlés. 

Il  y a differentes  efpèces  d’omelettes , comme  ome- 
lettes farcies , omelettes  au  fucre,  omelettes  aux  pois 
verds  , omelettes  à la  turque , & c. 

Orge;  efpèce  de  bled  dont  on  tire  un  aliment. 
O11  prend  de  l’orge  mondé  qu’on  nettoie  : on  le  fait 
bouillir  à petit  feu  dans  l’eau  pendant  cinq  à fix 
heures,  jufqu’à  ce  qu’il  foit  réduit  en  crème.  On  y 
met  du  beurre  & du  fel,  & quelquefois  des  aman- 
des avec  du  fucre , pour  le  rendre  plus  agréable 
au  goût;  ou  des  graines  de  melons  & de  citrouilles 
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mondées  , quand  on  le  veut  plus  rafraîchifTant  : on 
peut  paffer  , s’il  l’on  veut , la  crème  d’orge  à l’éta- 
mine , ou  la  faire  èpaiffir  fur  le  feu  , & y ajouter 
du  lait  pour  la  rendre  plus  nourriffante. 

Ortolan;  petit  oifeau  très-gras  que  l’on  fait 
rôtir  à la  broche , ou  griller , ou  cuire  dans  du  bouil- 
lon , ou  du  jus  , ou  en  falmi  & autre  ragoût. 

On  pourroit  auffi  facilement  .enfermer  les  orto- 
lans dans  des  coques  d’œufs  de  poules  bien  réu- 
nies , les  cuire  dans  l’eau  ou  fous  la  cendre  , & 
répéter  à peu  de  frais  une  des  magnificences  de  Tri- 
malcion , ce  qui  feroit  un  jeu  de  feftin  affez  plaifant. 
Au  refte  , l’ortolan  demande  à être  affaifonné  avec 
le  fel , le  poivre  , le  jus  de  citron  , &c. 

Oseille  ; herbe  potagère  très-connue , dont  on 
fait  des  farces  , des  ragoûts , ou  qu’on  apprête  dans 
des  potages , avec  les  viandes , les  poiflbns , les 
œufs,  8cc. 

Ou-Angou  ; mets  dont  les  habitans  des  îles  An- 
tilles font  ufage  : il  fe  fait  avec  de  la  farine  de 
manioc  bouillie  dans  de  l’eau  jufqu’à  la  confiftance 
d’une  pâte  molle  , mais  affez  folide  pour  pouvoir  en 
former  des  boulettes  entre  les  doigts  : on  y ajoute 
avant  la  cuiflbn , un  peu  de  fel  & du  piment. 

Le  ou-angou  fe  mange  rarement  feul  : on  s’en  fert 
par  préférence  au  pain , lorfqu’on  veut  fe  régaler 
de  calalou,  forte  de  farce  compofée  d’herbes  po- 
tagères , de  crabes  & de  poiffon. 

Oublie;  forte  de  pâte  déliée  & légère,  mêlée 
de  fucre , d’œufs  , 8c  quelquefois  de  miel , qui  fe  cuit 
entre  deux  fers. 

Il  y a trois  efpèces  d 'oublies  ; les  grandes  oublies , 
qui  font  celles  que  les  pâtiffiers  ou  leurs  garçons 
vont  crier  dans  Paris , elles  s’appellent  autrement 
oublies  plates.  Les  oublies  de  fupplications , ce  font 
les  gauffres;  & les  oublies  qu’on  nomme  $ étriers , 
ce  font  les  petits  métiers. 

Les  pâtiffiers  font  qualifiés  dans  leurs  ftatuts  , 
maîtres  de  l’art  de  pâtifiier  & oublayeur  ; 8c  font 
obligés  de  faire  chef-d’œuvre  d 'oublayerie  aulïï  bien 
que  de  pâtifferie. 

On  appelle  une  main  d’ oublies , cinq  oublies  ; c’eft 
ordinairement  à la  main  que  fe  jouent  les  oublies. 
On  joue  quelquefois  tout  le  coffin  ou  corbillon. 

Ouille  ou  Oïl  , oleo  ou  oglio  ; mets  ou  ragoût 
ccmpofè  d’une  grande  variété  d’ingrédiens  , & que 
l’on  fert  principalement  fur  les  bonnes  tables  en 
Efpagne. 

il  y a différentes  manières  de  faire  des  ouilles  ; 
mais  pour  donner  une  idée  de  cet  affemblage 
étrange , nous  inférerons  ici  la  recette  qui  vient 
d’un  maître  qui  a fait  fes  preuves. 

Prenez  de  la  culotte  8c  des  langues  de  bœufs 
bouillies  8c  féchées , avec  des  faucilles  de  Boulogne; 
faites  bouillir  le  tout  enfemble  pendant  deux  heures , 
& pour  lors  ajoutez-y  du  mouton  , du  porc  frais  , 
de  la  venaifon  & du  lard , comme  auffi  des  navets , 
des  carottes  , des  oignons  , des  choux  , de  la 
bourache  , de  la  chicorée  blanche , des  foucis , de 
Fofeille  & des  épinars  ; enfuite  les  épices , comme 
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du  fafran  , des  clous  de  girofle , du  macis  & de 
la  noix  de  mufcade,  8cc. 

Cela  fait , mettez  dans  une  autre  marmite  un  din- 
don ou  une  oie , avec  deschapons  , faifans , butors , 
canards  fauvages , perdrix , farcelles  , bifets , beccaf- 
fes , cailles  8c  alouettes  , & faites-les  bouillir  dans 
de  l’eau  avec  du  fel.  Dans  un  troifième  vaiffeau , 
préparez  une  fauce  de  vin  blanc , de  confommé , 
de  beurre , de  culs  d’artichauts , de  marrons , de 
choux-fleurs , de  chapelure  de  pain , de  moelle , de 
jaunes  d’œufs , de  macis  8c  de  fafran  : enfin  dref- 
fez  Touille  dans  un  plat  proportionné  à la  quantité 
des  chofes  dont  elle  eft  compofée  : tirez  d’abord 
de  la  marmite  le  bœuf  & le  veau , enfuite  la  venai- 
fon , le  mouton , les  langues  & les  fauciffes  ; dif- 
perfez  par-tout  les  racines  & légumes  ; arrangez 
autour  le  plus  gros  gibier , entremêlé  du  petit , 
8c  verfez  votre  fauce  fur  le  tout. 

Pains;  on  accommode  de  petits  pains,  ou  des 
croûtes  de  pain  aux  champignons , au  choux , à la 
crème , au  jambon,  aux  morilles , aux  moufferons » 
aux  perdrix , aux  truffes , à la  crème , aux  amandes 
8c  piftaches , 8cc.  dans  ces  apprêts  le  pain  fert  de 
fonds , 8c  les  accefloirs  font  le  mets  8c  l’affaifonne- 
ment. 

Palais  de  bœuf  8c  de  mouton  ; on  les  emploie 
en  en  ragoûts , à différentes  fauces , au  gratin , ou 
riffolés , roulés  8c  frits.  V eut-on  avoir  des  palais  de 
moutons  roulés  & frits  en  beignets  ; faites-les  cuire 
à une  bonne  braife , laiffez  refroidir , fendez-les 
bien  minces , étendez  deffus  une  farce  fine  , frottez 
d’œuf  battu , roulez , trempez  dans  une  pâte  au  vin 
de  Champagne,  faites  frire , 8c  fervez  fur  du  perfil  frit. 

Panade  ; potage  fait  avec  du  pain  imbibé  de  jus 
de  viande , ou  autrement  avec  du  pain , du  beurre , 
du  fel  8c  de  l’eau. 

Panais  ; plante  ou  racine  potagère  d’un  goût 
un  peu  aromatique , qu’on  emploie  dans  les  pota- 
ges , dans  les  ragoûts  8c  dans  les  coulis  de  racines. 

Paner  ; c’efl:  couvrir  de  pain  émié  feul , ou  haché 
avec  de  la  graiffe  , des  herbes , des  épices  , une 
viande  qu’on  fait  cuire  fur  le  gril  : on  pane  des 
pieds  de  cochon , des  côtelettes  , une  volaille. 

Pannaches  de  porc  ; ce  font  des  oreilles  de 
cochon  panées  8c  cuites  fur  le  gril , que  Ton  fert  à 
fec  pour  entremets. 

Panne;  c’eft  la  graiffe  de  l’intérieur  du  ventre 
du  cochon , dont  on  fait  du  fain-doux. 

Parement  ; c’efl:  la  graiffe  qui  eft  autour  de  la 
panfe  d’un  agneau  , 8c  qu’on  étend  proprement  fur 
les  quartiers  de  derrière  pour  leur  donner  plus  de 
grâce. 

Parer  les  viandes  ; c’efl  en  ôter  les  peaux  8c 
les  graiffes  fuperflues. 

Passer;  c’eft  donner  quelques  tours  à une  viande 
dans  la  cafferole  , avec  beurre , huile  ou  lard  avant 
metttre  de  l’affaifonnement. 

On  paffe  au  tamis  ou  à l’étamine  pour  éclaircir  les 
fucs  , ou  exprimer  les  coulis. 
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Passer  par  iafarine  ; c’eft  enduire  une  pièce 
de  farine  en  la  plongeant  dans  un  vafe  où  il  y en  a. 

Pajfer  par  la  poêle , c’eft  mettre  une  pièce  dans 
du  beurre , du  fain-doux  ou  du  lard , fondus  dans 
une  poêle  fur  le  feu. 

Passoire  ; forte  de  vaifieau  rond  ou  ovale , fait 
de  métal  ou  de  terre , qui  eft  percé  de  pluf  eurs 
trous  , & qui  a d’ordinaire  un  manche  : on  s’en  fert 
pour  paiTer  des  bouillons  , & toute  autre  liqueur 
qu’on  veut  avoir  pure. 

Pâte  ; c’eft  une  compofition  molle  , de  farine  pé- 
trie avec  de  l’eau , du  lait , du  beurre , & autre 
chofe  femblable , dont  on  fait  une  efpèce  d’enve- 
loppe à la  viande  & aux  fruits  , qu’on  veut  faire 
cuire  au  four.  La  pâte  eft  la  bafe  & le  fondement 
des  gâteaux  , tourtes  & autres  ouvrages  de  pâtifferie. 

On  fait  de  trois  fortes  de  pâte , bfe , fine  & feuil- 
letée. 

La  bife  s’emploie  ordinairement  pour  les  pâtés  de  . 
jambon , de  grofle  venaifon , de  lièvres , de  canards. 
On  la  compofe  de  farine  de  feigle  pétrie  ferme , avec 
un  peu  d’eau  chaude  , de  beurre  & de  fel.  La  quan- 
tité du  beurre  eft  d’une  demi-livre  pour  un  boifieau 
de  farine  de  feigle. 

La  pâte  fine  fe  travaille  avec  la  plus  pure  farine 
de  froment , du  beurre  délicat  & du  fel , dans  la 
proportion  de  la  farine  que  l’on  pétrit  à l’eau  chaude. 

La  pâte  feuilletée  fe  fait  comme  la  fine , fi  ce  n’eft 
qu’on  y ajoute  des  jaunes  d’œufs  , qu’on  la  pétrit  à 
l’eau  froide , & qu’on  met  le  beurre  fur  la  pâte  éten- 
due : après  qu’elle  a été  re*due  fouple  & maniable , 
on  la  replie  encore  cinq  à fix  fois  en  la  remaniant 
ayec  le  rouleau. 

Pâté  ; c’eft  un  ouvrage  de  pâtifferie , une  pré- 
paration de  quelque  viande  particulière  , comme 
bœuf,  venaifon , agneau  , ou  autre  chofe  femblable 
bien  alfaifonnée , mife  en  pâte  & cuite  au  four. 
On  fait  aufli  des  pâtés  de  veau , des  pâtés  de  cerf, 
des  pâtés  de  roignons  , de  moelle , de  poiflbns , &c. 

Pâtés  chauds  ; ce  font  des  pâtés  que  les  pâtif- 
fiers  appellent  ainfi , parce  qu’on  les  fert  chauds  , 
& après  y avoir  introduit  une  fauce  en  les  tirant 
du  four. 

Pâtée  , les  ronfleurs  & poulaillers  appellent 
pâtée , une  pâte  qu’ils  font  avec  des  recoupes  de 
fon,  dont  ils  donnent  à manger  à la  volaille  pour 
î’engraifler. 

Pâtes  d’Italie  , Pâtes  composées.  Lës  vermi- 
cels , les  macaronis  & les  lazagnes  font  des  pâtes  fim- 
ples , faites  par  un  fimple  alliage  de  femoule  & d’eau 
fans  aucun  ingrédient  étranger , bien  travaillées , & 
mifes  fous  différentes  formes.  On  fait  encore  en  Italie 
beaucoup  d’autres  pâtes  fimples,  & d’autant  plus  fines 
que  la  femoule  a été  repaffée  plus  de  fois  , ou  qu’elle 
a eu  plus  de  faflfées , comme  s’expriment  les  vermi- 
celliers.  Dans  le  feul  royaume  de  Naples  , on  en  fait 
plus  de  trente  fortes  différentes  , qui  toutes  ne  diffé- 
rent que  par  le  plus  ou  le  moins  de  fineffe  de  la  pâte , 
& la  forme  ou  figure  qu’on  lui  donne , foit  avec  des 
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moules  différens , foit  avec  le  même  moule  en  la 
coupant  à différente  épaiffeur , ou  de  diverfes  ma- 
nières. 

Les  pâtes  compofées  fe  préparent  dans  les  cui- 
fines  avec  de  la  meilleure  farine  , qu’on  pétrit  avec 
des  œufs  fans  eau  ou  avec  un  peu  d’eau , en  y ajou- 
tant aufli  fur  la  fin  du  travail , du  beurre  ou  de  la 
crème , affaifonnant  même  le  tout  de  quelques 
gouttes  d’huile , de  fleur  d’orange , de  fafran  ou  de 
canelle , &c.  Cette  pâte  coupée  en  filets , en  rubans 
ou  en  grains , s’appelle  nouilles , lasagnes  ou  femoule 
compofée.  Pour  achever  de  préparer  ces  pâtes , on 
les  met  dans  de  l’eau  bouillante  fur  le  feu  , & on  les 
y tient  durant  deux  ou  trois  minutes  , pendant 
lequel  temps  on  entretient  l’eau  toujours  bouil- 
lante , & l’on  a foin  de  l’agiter  continuellement 
avec  une  écumoire  qu’on  enfonce  à plat  & qu’on 
relève  promptement , comme  pour  battre  l’eau , 
afin  d’empêcher  par  le  mouvement  qu’on  lui  donne , 
que  les  pâtes  ne  fe  prennent  & ne  fe  collent.  Enfuite 
on  les  jette  dans  une  paffoire , & de  la  paffoire  aufii- 
tôt  dans  de  l’eau  froide  où  on  les  agite  ; enfin  on  les 
retire , & on  les  met  fécher.  Les  pâtes  compofées 
font  meilleures  au  goût  que  ne  font  les  pâtes  fim- 
ples ordinaires  des  vermiceliers , parce  que  les  pre- 
mières font  affaifonnêes.  On  les  mange  nouvelle- 
ment faites  ; elles  ne  fe  garderoient  pas  comme 
les  autres. 

L’art  de  faire  cuire  à propos  les  pâtes , foit  fim- 
ples , foit  compofées  , confifte  principalement  à leur 
conferver  la  forme , & à ne  pas  les  réduire  en  bouil- 
lie. Pour  que  les  vermicels  & les  autres  pâtes  con- 
fervent  leur  figure  en  cuifant,  & pour  qu’elles  ne 
prennent  point  au  fond  du  vaifieau  dans  lequel  elles 
cuilent , il  faut  faire  enforte  qu’elles  foient  toujours 
en  mouvement,  foit  par  le  bouillonnement  même 
du  bouillon  dans  lequel  on  les  cuit , foit  par  le 
moyen  de  la  cuiller  avec  laquelle  on  les  remue 
lorfqu’on  a diminué  le  feu.  Trop  & trop  peu  de 
feu  fait  également  prendre  les  pâtes  au  fond  du  vaif- 
feau.  Trop  de  feu  les  faifit  & les  brûle  : trop  peu 
de  feu  les  îailfe  s’épaifiir  au  fond  du  vaifieau,  où 
elles  forment  du  gratin.  Si  l’on  remue  beaucoup 
avec  la  cuiller  les  pâtes  qui  cuifent , on  les  délaie  , 
& l’on  en  fait  de  la  bouillie  ; fi , au  contraire , on 
ne  les  remue  pas  aflez,  elles  cuifent  inégalement , 
& elles  prennent  au  fond. 

Les  pâtes  fimples , qui  ne  doivent  pas  être  nou- 
velles comme  les  pâtes  compofées  , ont  extérieure- 
ment un  certain  goût  de  farine  qu’il  eft  bon  de 
leur  ôter  pour  les  rendre  plus  délicates  à manger. 
Pour  cela  , quand  on  veut  cuire  des  pâtes  d’Italie  , 
on  commence  par  les  jetter  dans  l’eau  bouillante , 
d’où  on  les  retire  dès  que  l’eau  dont  les  bouillons 
avoient  cefle,  remonte  en  bouillant;  & tout  de 
fuite  on  rejette  ces  pâtes  dans  de  l’eau  froide , où 
on  les  remue  légèrement.  Lorfque  ces  pâtes  font 
un  peu  refroidies , on  les  retire  de  l’eau  fans  leur 
lai  fier  le  temps  de  s’y  amollir , & on  les  met  à 
égoutter  : c’eft  ce  qu’on  appelle  blanchir  les  pâtes. 
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Il  eft  indifpenfable  de  faire  blanchir  les  pâtes , & 
même  de  les  amollir  un  peu  dans  l’eau , lorfqu’on 
veut  les  manger  cuites  dans  du  lait. 

On  prépare  les  pâtes  en  gras  en  les  faifant  cuire 
dans  du  bouillon  de  bœuf  & de  veau  pour  les  ver- 
micels  ; de  bœuf,  de  veau  & de  mouton  pour  les 
macaronis , les  nouilles  & les  lazagnes  ; l’on  y met 
de  la  volaille  pour  la  femoule.  Les  pâtes  cuites  ainfi , 
forment  une  efpèce  de  potage.  On  les  apprête  aufti 
en  maigre , & en  forme  d’entremets.  Alors  on  les 
alTaifonne  avec  quelques  jaunes  d’œufs  , ou  un  peu 
de  beurre  frais  du  jour  , ou  de  la  crème  , ou  enfin , 
ft  l’on  veut , avec  un  peu  de  fromage  , foit  parmefan 
ou  de  gruiere. 

Perches  ; poiffon  de  mer  & d’eau  douce  ; on 
les  apprête  comme  tous  les  autres  poiffons. 

Pour  accommoder  les  perches  à la  prujjienne  , 
écaillez , vuidez  & faites  mariner  , avec  beurre , 
perfd , ciboules  , ail,  échalottes  hachées,  fel  & gros 
poivre.  Panez-les  & faites  griller.  On  les  fert  avec 
une  fauce  piquante. 

Perdrix  & Perdreaux;  ces  oifeaux  font  fuf- 
ceptibles  de  toutes  fortes  d’apprêts  & d’affaifon- 
nernens.  On  les  fait  rôtir,  bouillir,  farcir,  mariner; 
on  les  met  en  ragoût , en  falrni , en  pâtés , en 
tourtes , en  terrines  , à la  daube , au  potage , au 
coulis , au  fromage , & fi  l’on  veut  avoir  des  per- 
dreaux aux  truffes , on  les  farcit  de  leurs  foies  hachés 
avec  des  truffes  ; on  les  fait  revenir  au  beurre , 
on  les  fait  cuire  à la  broche  enveloppés  de  papier , 
& on  les  mange  avec  un  ragoût  de  truffes. 

Persil  ; herbe  potagère  dont  on  fait  grand  ufage 
pour  Faffaifonnement , à caufe  de  fon  odeur  aroma- 
tique. 

Persillade;  affaifonnement  avec  du  perfd  entier 
ou  haché.  On  fait  des  perfillades  de  bœuf. 

Pet;  efpèce  de  petits  beignets  ronds,  faits  de 
farine , de  lait , de  fucre  & de  jaunes  d’œufs  dé- 
layés enfemble. 

Pièce  de  four  ; c’eft  une  pâte , une  tourte , 
& toute  autre  forte  de  pièce  de  pâtifferie  un  peu 
confidérable. 

Pieds;  on  fert  en  cuifine  les  pieds  de  cochon, 
de  mouton , d’agneau , de  veau , apprêtés  de  diffé- 
rentes manières  ; on  Les  fait  mariner , farcir , paner , 
griller,  braifer  ; on  les  accommode  au  gratin,  en 
ragoût',  & à toutes  fortes  de  fauces. 

Les  pieds  de  mouton  peuvent  , comme  ceux  de 
porc  , s’apprêter  à la  Sainte  Menehould  : étant  cuits 
dans  l’eau  , ôtez  l’os  de  la  jambe;  paffez-les  , avec 
beurre  , perfd  , ciboule  , ail , fel  & poivre  ; faites 
réduire  la  fauce  ; laiffez  refroidir  ; panez-les  ; faites 
griller , & fervez  à fec  ou  avec  une  fauce  piquante. 

Pigeon  , Pigeonneau  ; oifeau  dont  on  diftin- 
gue  plufieurs  efpèces  domeftiques  & fauvages,  toutes 
recherchées  pour  les  alimens.  Le  pigeon  efl  .meil- 
leur au  goût  & plus  fain  lorfqu’il  efl  jeune.  Les 
pigeons  s’apprêtent  de  toutes  les  manières  imagi- 
nables. Nous  ne  citerons  que  celle  dite  à la  royale. 
JFarciffez-les  d’une  farce  délicate  ; faites-les  revenir 
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au  lard  fondu  ; piquez  de  petit  lard , & faites  rôtir." 
On  peut  y ajouter , pour  les  manger , un  jus  de 
veau  , ou  un  coulis  d’écreviffes. 

Pimprenelle  ; herbe  potagère  d’un  goût  aro- 
matique , dont  on  fait  ufage  dans  les  lalades  & 
les  affaifonnemens. 

Piquer  ; c’eft  faire  de  petits  trous  fur  une  pièce 
pour  lui  donner  plus  belle  apparence. 

Piquer  la  viande  ; ce  mot  fignifie  la  larder 
proprement , & la  couvrir  entièrement  de  petits 
lardons  ou  morceaux  de  lard , conduits  également 
avec  la  lardoire. 

Pissenlit  ou  dent-de-lion  ; efpèce  de  chico- 
rée fauvage  , dont  on  fait  des  falades  au  printemps. 

Plat  ; uftenfde  de  ménage , fur  lequel  on  fert 
les  mets  : on  dit  un  plat  de  foupe  , des  plats  d’entre» 
mets , &c. 

Plateau  ; c’eft  un  grand  plat  de  glace , ou  de 
verre  , ou  de  métal , avec  des  criftaux  & petits  vafes 
en  étages , fur  lefquels  on  pofe  les  fruits  & les 
fucreries. 

Plisson  de  Poitou  ; c’eft  un  mets  fort  délicat 
qui  fe  fait  avec  du  lait  & de  la  crème.  On  prend 
une  pinte  de  crème  nouvelle , que  l’on  mêle  avec 
une  terrinée  de  lait  frais  tiré  ; le  tout  bien  remué  , 
on  le  laiffe  repofer  quelques  heures  dans  un  lieu 
frais  , puis  on  le  met  fur  le  feu  pendant  une  demi- 
heure  fans  bouillir  , & on  le  remet  encore  au  frais 
pendant  trois  heures.  Enfuite  on  le  met  fur  le  feu  un 
bon  quart-d’heure  , puis  on  le  remet  refroidir  pen- 
dant trois  heures  ; après  cela  on  le  remet  un  quart- 
d’heure  fur  le  feu  , d’où  on  le  retire  pour  le  laiflèr 
refroidir.  Pour  lors  il  fe  forme  un  pliffon  deffus , 
épais  de  trois  doigts  ; on  le  lève  & on  le  faupoudre 
de  fucre.  Il  faut  prendre  garde  dans  toutes  ces  opé- 
rations de  les  faire  fi  promptement , que  le  pliffon 
qui  fe  forme  ne  fe  rompe  pas  en  remuant  la  terrine. 
Voilà  ce -qu’on  appelle  plijfon  de  Poitou. 

Plumasseau  ; c’eft  le  bout  de  l’aile  d’une  oie 
dont  le  rôtiffeur  fe  fert  qeelquefois  pour  fouffler 
doucement  les  charbons  fur  lefquels  il  fait  revenir 
fa  viande. 

Pluvier  ; oifeau  de  rivière  , dont  il  y a de  plu- 
fieurs efpèces , le  verd , le  gris , le  jaune  ou  le  doré  ■ 
ces  deux  derniers  font  plus  recherchés.  Le  pluvier 
s’apprête  a la  broche  , à la  braife , au  gratin , en 
ragoût  & de  toutes  les  façons. 

Pour  les  faire  rôtir  à la  broche  , on  les  pique  fans 
les  vuider  , & on  les  cuit  avec  des  rôties  deffous. 

Poche  ; efpèce  de  peau  en  forme  de  bourfe  qui 
eft  dans  la  gorge  des  volailles  ; c’eft  leur  jabot. 

Poêle  ; cet  uftenfde  eft  fait  de  tôle  ou  fer  battu  , 
avec  une  longue  queue  auftï  de  fer  ; elle  fert  a cuire , 
fricaffer  & frire  diverfes  fortes  de  mets  & de  ra- 
goûts que  les  cuiftniers  apprêtent. 

La  poêle  à confiture  eft  de  cuivre  , fans  queue , 
mais  avec  deux  mains  ou  poignées  de  fer  pour  la 
mettre  fur  le  fourneau  ou  l’en  ôter. 

Poêlon  ; c’eft  une  petite  poêle  qui  a la  même 
forme  qu’une  poêle  3 s’il  eft  de  fer  ; ôc  qui  eft  pref- 

que 


OUI 

POIREAU;  plante  potagère  d’un  grand  ufage 
dans  la  cuifine  , pour  les  potages  , les  ragoûts  , les 
coulis , &c. 

Pois  ; légume  fort  connu , dont  il  y a de  plu- 
fieurs fortes  , & qu’on  mange  dans  des  états  diffé- 
rens  ; favoir , i°.  les  pois  écojfés  qu’on  mange  frais  , 
n’ayant  pas  atteint  leur  degré  de  maturité , ayant 
îa  peau  très-tendre , verte  & tranfparente  , & la 
chaire  fucculente  , fucrée , point  encore  farineufe  ; 
en  un  mot,  dans  l’état  qui  les  fait  appeler  à Paris 
petits  & fins. 

La  façon  1a  plus  fimple  d’apprêter  les  petits  pois  , 
eft  de  les  paffer  au  beurre  , de  les  faire  cuire  à petit 
feu  , avec  un  bouquet  de  perfd  & ciboules , peu  de 
fel  ; étant  prefque  cuits  , mettez  y de  la  crème  , & 
un  peu  de  lucre. 

2°.  Il  y a une  efpèce  de  pois  qu’on  mange  avec 
leur  gonfle , qui  efl  tendre , fucculente  , grade  & 
affez  fucrée. 

3°.  Les  pois  mûrs  & fecs  , font  un  des  légumes 
qui  fourniflènt  la  purée  la  plus  délicate , & l’aliment 
ie  moins  greffier. 

4°.  Les  pois  chiches  , mûrs  & fecs , fe  mangent 
cuits  dans  le  bouillon  & dans  l’eau  , & affaifonnés 
avec  le  beurre  ou  l'huile  , c’efl-à-dire  , fous  la  forme 
de  potage  gras  ou  maigre  ; on  en  prépare  auffi  des 
purées  ; on  les  mange  avec  des  viandes  rôties. 

Poisson  ; on  diftingue  celui  de  mer  & celui  d’eau 
douce.  On  mange  le  poiffon  , frit , rôti  & bouilli , 
à l’étuvée , &c.  On  en  fait  des  ragoûts  , des  farces  , 
des  coulis  , des  pâtés  , des  tourtes.  &c.  G’eft  ce  que 
nous  avons  eu  occafion  de  dire  dans  plufieurs  ar- 
ticles de  cette  table. 

Poissonnière  ; vaiffeau  de  cuivre  étamê  , long 
& arrondi  à fes  deux  extrémités , au  fond  duquel 
On  met  une  feuille  de  métal  percée  de  plufieurs 
trous  , avec  deux  anfes  pour  enlever  le  poiffon 
fans  le  rompre. 

Poivrade  ; fauce  que  les  cuifiniers  font  avec  du 
vinaigre  , du  fel , de  l’oignon  ou  des  ciboules  , de- 
l’écorce  de  citron  ou  d’orange , & du  poivre;  le  tout 
enfemble.  * 

Poivre;  baie  d’un  arbre  commun  dans  plufieurs 
endroits  de  l’Afie  , dont  la  qualité  eft  aromatique  , 
âcre,  échauffante  & sèche. 

Poivrer  ; c’eft  affaifonner  de  poivre. 

Porte-chappe  ; c’eft  une  des  qualités  que  pren- 
nent dans  leurs  ftatuts  les  maîtres  traiteurs  de  Paris  , 
du  mot  chappe  , qui  fign’ffie  le  couvercle  , ordi- 
nairement de  fer-blanc  , fait  en  forme  de  cône  , qui 
fert  à couvrir  les  plats  des  divers  fervices  des  gran- 
des tables , afin  de  les  maintenir  chauds. 

Potage  ; premier  mets  qu’on  fert  en  France  a 
dîner;  c’eft  du  bouillon  & du  pain  mitonnés  enfem- 
ble, fi  ce  n’eft  que  quelquefois  on  borde  le  plat  d’un 
cordon  d’herbes  cuites  dans  le  bouillon  , au  milieu 
duquel  on  met  un  chapon  bouilli , ou  autre  pièce 
de  cette  nature. 

On  peut  varier  à l’infini  la  compofition  des  po- 
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tages , dans  lefquels  le  bouillon  & le  jus  doivent 
dominer.  Voici , par  exemple , un  potage  à la  turque , 
au parmefan.  Faites  frire  le  pain  entranches,  bien 
minces  ; mitonnez  ce  pain  avec  bouillon  & jus  Je 
veau  ; dreffez  deffus  une  poularde  ; faupoudrez  ce 
potage  de  parmefan  râpé. 

Poudingue  ou  Pudding  ; ragoût  fort  connu 
des  Anglois  , & qui,  parmi  eux,  fe  diverfifie  à 
l’infini.  La  bafe  en  eft  ordinairement  de  la  mie  de 
pain,  du  lait,  de  la  moëlle  de  bœuf,  des  raifins 
fecs , des  raifins  de  Corinthe , du  riz  , des  pommes 
de  terre  même  , & du  fucre  ; toutes  ces  différentes 
fubftances  , diverfement  combinées  , font  différons 
poudingues.  On  affure  que  les  Anglois  ont  plus  de 
mille  manières  de  diversifier  ce  ragoût. 

Poulaille  sauvagine  ; c’eft  ainfi  qu’eft  ap- 
pelée , dans  les  ftatuts  des  maîtres  rotiffeurs , toute 
forte  de  gibier  à plume , comme  faifans,  perdrix, 
beccaffes  , coqs  de  bruyère , pluviers  , canards  , hal- 
brans  , ortolans  , grives  , mauviettes  , cercelles  , 
cailles , &c.  auffi  bien  que  tous  les  jeunes  petits 
de  ces  oifeaux. 

Poularde;  jeune  poule  qu’on  engraiffe.  Lafaçon 
la  plus  fimple  & la  meilleure  , eft  de  la  faire  *-ôtir. 

Pour  cela  on  la  fait  blanchir  fur  la  braife  ; on 
l’enveloppe  de  bardes  de  lard  ; on  la  ficelle  ; on  la 
met  à la  broche  ; lorfqu’elle  eft  prefque  cuite  , on 
la  pane , on  lui  fait  prendre  couleur.  On  la  fert 
piquée  & rôtie , & fi  l’on  veutavec  un  jus  de  citron  , 
verjus  , fel  & poivre  blanc. 

La  poule , comme  moins  délicate  , fe  mange  d’or- 
dinaire en  potage  & bouillie. 

Les  poulets  s’apprêtent  de  toutes  les  façons  poffi- 
bles.  Une  des  plus  communes , à laquelle  on  revient 
fouvent , eft  la  fricajfée  de  poulets.  Dépecez , lavez  , 
faites  blanchir  les  poulets  ; mettez-les  enfuite  à l’eau 
froide  ; égouttez , & paffez  au  lard  fondu  , beurre 
frais  , bouquet , oignon  piqué  de  clous  de  girofle  , 
avec  crêtes  , ris  de  veau  , champignons  , truffes  , 
fel  & poivre  , un  peu  de  farine;  faites  cuire  quelques 
tours  ; mouillez  enfuite  , moitié  eau  & moitié  bouil- 
lon ; laiffez  mitonner  ; faites  une  liaifon  de  quelques 
jaunes  d’œufs  , avec  de  la  crème  & un  peu  de 
perfil  haché  ; la  fauce  étant  réduite  , liez  fur  le  feu. 

Poufelin  ; pâtifferie  de  fleur  de  froment  , de 
fromage  , d’œufs  & de  fel,  qu’on  fait  tremper  toute 
chaude  dans  du  beurre. 

Poupelinier;  baffin  de  terre  , d’étain  ou  de 
cuivre  étamé-,  dans  lequel  on  fait  fondre  du  beurre 
pour  beurrer  ies  poupelins. 

Poupeton  ; efpèce  de  hachis  qu’on  fait  tant  en 
gras  qu’en  maigre. 

Poupetonnière  ; marmite  de  cuivre  étamé  , 
dont  le  couvercle  eft  à rebords , pour  mettre  du 
feu  deffus. 

Poupiettes;  tranches  de  veau  bien  farcies,  qu'on 
roule  , qu’on  ficelle  , qu’on  fait  rôtir  , qu  on  pane  , 
& qu’on  accompagne  d’une  fauce  piquante, 
que  auffi  lar  ge  au  fond  que  vers  les  bords , s’il  eft  dç 
cuivre. 

Q 
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Profiteroles  ; les  cuifiniers  appellent  potages 
de  profiteroles , un  potage  fait  avec  de  petits  pains 
fans  mie  , fécliés  , mitonnés  , & remplis  de  béa- 
tilles.  Ce  mot  s’eft  dit  autrefois  d’une  pâte  cuite  fous 
la  cendre. 

Puits  d’amour  ; efpèce  de  pâtifferie  : on  fait 
une  pâte  feuilletée  très-fine  ; on  la  laiiTe  repofer 
quelques  heures  ; on  la  coupe  enfuite  ; on  en  met 
les  morceaux  les  uns  fur  les  autres  , après  les  avoir 
frottés  avec  le  doroir  ; on  façonne  un  de  ces  mor- 
ceaux en  croix  de  chevalier  ; on  fait  cuire  au  four  ; 
on  y met  des  confitures , & la  petite  croix'  deffus  ; 
on  glace  avec  du  fucre. 

Purée  ; c’eft  le  jus , ou  plutôt  le  fuc  qu’on  tire 
des  pois  & autres  légumes  farineux  , pour  nourrir 
& épaiifir  les  potages  ou  fauces , &c. 

Quartiers  , d’agneau  , de  mouton  , de 
veau  ; on  les  apprête  de  toutes  fortes  de  façons. 
Pour  le  quartier  d’agneau  glacé , prenez  celui  de  de- 
vant , piquez-le  menu  , faites  blanchir  , mettez  en- 
fuite  à l’eau  fraîche  ; paflez  à la  cafferole  avec  bouil- 
lon , fines  herbes , clous  de  girofle  , tranche  de 
jambon  cuit  ; paflez  cette  fauce  au  tamis  , & faites- 
la  réduire  en  glace , pour  en  glacer  le  quartier 
d’agneau. 

Queues  ; on  apprête  en  cuifme  les  queues  de 
bœuf,  de  veau  , de  cochon  , de  mouton  , d’agneau  , 
& on  les  accommode  à différentes  fauces  & ri-, 
oûts , purées  & coulis  ; on  les  fait  frire  , farcir , 
ouillir,  glacer , &c.  on  les  met  en  pâtés , en  tour- 
tes , en  terrines. 

Voici , par  exemple  , des  queues  de  veau  à la  tar- 
tare.  Quand  elles  font  échaudées  ou  blanchies  , on 
les  fait  cuire  à une  bonne  braife  , avec  bouillon  , 
racine  , oignon  , fines  herbes , épices  , & un  poifibn 
d’eau  de  vie  ; on  les  fait  égoutter  ; on  les  laiffe  re- 
froidir ; on  les  trempe  enfuite  dans  l’huile;  on  les 
pane  ; on  les  fait  grllier  ; on  les  fert  avec  une 
rémoulade. 

Queux;  ce  vieux  mot  fignifie  cuifinier.  Les 
traiteurs  ont  le  titre  de  maîtres  queux-cuifiniers- 
porte-chappe. 

Quintessence  de  viande  ; on  met  dans  une 
cafferole  , trois  ou  quatre  livres  de  veau  , un  quar- 
teron de  jambon  en  tranches  , des  oignons  , carot- 
tes , panais  , champignons  coupés  , des  clous  de 
girofle  & fines  herbes  ; on  y ajoute  un  peu  de  bouil- 
lon ; on  couvre  la  cafferole  ; on  fait  fuer  d’abord  à 
un  feu  vif;  enfuite  on  met  fur  des  cendres  chaudes  , 
& on  augmente  le  feu  par  degrés.  Quand  le  tout 
eft  réduit-  & près  de  s’attacher,  on  l’arrofe  de  bon 
bouillon  ; puis  on  fait  cuire  doucement.  11  faut  que 
cette  qumtejjence  foit  douce , moëlleufe  , & ait  du 
corps. 

Rable  ; c’efl  la  partie  charnue  des  deux  côtés  de 
l’échine  , entre  le  train  de  derrière  & celui  du 
devant  du  lievre  & du  lapin. 

Rafraîchir  ; c’eft  changer  , réparer  , raccom- 
moder, renouvelkr. 
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Ragoût  ; fauce  ou  affaifonnement  pour  cha- 
touiller c-u  exciter  l’appétit , quand  il  eft  émouffé 
ou  perdu. 

Ragoût , fe  dit  auflî  du  mets  même  affaifonné  ; 
comme  un  plat  de  viande  , de  poiffon  , de  légume , 
ou  d’autres  chofes  , dont  on  a fait  une  étuvée  en 
le  faifant  cuire  avec  du  lard , du  fel , du  poivre , 
des  clous  de  girofle  & autres  épices. 

Toutes  les  différentes  façons  de  préparer  les 
viandes  ou  autres  mets  , font  autant  de  ragoûts 
différens. 

Raie  ; poiffon  de  mer  : on  l’apprête  le  plus  com- 
munément à la  fauce  aux  câpres  : ôtez  l’amer  du 
foie  ; lavez  ; faites  cuire  la  raie  avec  fel , poivre  & 
ciboules  ; épluchez-la , & mettez-la  enfuite  chauffer 
avec  un  peu  de  bouillon  de  fa  cuiffon  , & faites  une 
fauce  aux  câpres. 

On  l’apprête  encore  au  beurre  roux  , à la  fauce 
Robert , à la  fainte  Menehould  ; on  la  fait  frire  ; on 
la  met  en  ragoût , &c. 

Raiponce  ; racine  de  la  longueur  du  petit  doigt , 
blanche  , & de  bon  goût , qu’on  emploie  dans  les 
falades  d’hiver. 

Ramequin  ; c’eft  un  appareil  de  rognons  hachés 
avec  du  perffl  , un  ail  & un  jaune  d’œuf , qu’on 
étend  fur  du  pain  , & qu’on  fait  rôtir  dans  une 
poêle , ou  fur  le  gril.  On  en  fait  de  fromage , de 
fucre  , &c.  de  la  même  manière. 

On  nomme  auflî  ramequins  de  petits  pâtés  d’un 
feuilletage  bien  mince , dans  lefquels  on  a mis  du 
fromage  gras , & qu’on  fait  cuire  au  four  , ou  fous 
un  couvercle  de  tourtière. 

Râpe  ; c’eft  un  morceau  de  fer-blanc  courbe  en 
voûte , percé  de  plufieurs  trous  dans  les  endroits 
où  le  fer-blanc  eft  relevé  ; il  eft  monté  fur  du  bois  , 
& la  partie  éminente  des  pointes  fert  à râper  le 
fucre  , la  mufcade  , la  croûte  de  pain  , & autres 
chofes  dures  propres  à être  râpées. 

Râtelier;  pièce  de  bois  de  8 , 10  , i'z  pieds  de 
long , avec  des  chevilles  pour  pendre  le  gibier. 

Raton  ; efpèce  de  pâtifferie  qu’on  fait  avec  un 
litron  de  farine  fine,  un  quarteron  de  beurre  frais  , 
demi-once  de  fel , demi-fetier  d’eau  tiède. 

Ratïssoir  , ou  Ratissoire  ; petit  infiniment 
tout  de  fer , large  de  quatre  ou  cinq  pouces , étroit 
par  un  bout  & recourbé  par  l’autre  , pour  lui  fervir 
de  manche  , dont  fe  fervent  les  boulangers  & pâ- 
tifliers  pour  ratifier  la  pâte  qui  s’attache  à leurs 
fours  ou  à leur  pétrin. 

Rayer  ; c’eft  faire  des  raies  fur  une  pièce  de 
pâtifferie  avec  un  couteau , en  croix , & par  forme 
d’ornemens. 

Réchaud  ; uffenfile  de  ménage  qui  fert  à mettre 
du  feu  , pour  cuire  & i échauffer  les  chofes  refroi- 
dies. On  en  fait  de  fer,  de  cuivre,  & quelquefois 
d’argent.  Les  deux  premières  fortes  font  du  métier 
de  chaudronnier  ; la  dernière , de  celui  d’orfèvre. 
Un  réchaud  de  fer  doit  être  fait  de  fer  de  cuirafie. 
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& être  compofé  d'un  corps , d’une  grille , d un  fond , 
d'une  fourchette  , & d’un  manche. 

Réduction;  fe  terme  fe  dit  du  jus  & du  bouillon 
qu’on  fait  réduire  par  le  feu  à une  moindre  quantité; 
ce  qui  les  rend  plus  épais  , & leur  donne  plus  de 
force  qu’ils  n’avoient  d’abord. 

Relever;  fe  dit  del’aétion  par  laquelle  avec  des 
fines  herbes  , des  épices  , du  fel , & d autres  chofcs 
femblables , on  donne  à un  mets  une  pointe  agréable 
au  goût , & propre  à réveiller  1 appétit.  ^ 

Rémoulade;  fauce  compofée  d’anchois,  de 
câpres  , perfil , & ciboules  hachees,  le  tout  paffe 
avec  bon  jus^,  peu  d huile,  gouife  dail,  & affai- 
fonnement  ordinaire. 

Revenir  ; ( faire  ) c’eft  faire  renfler  la  viande 
en  la  mettant  fur  des  charbons  allumes  , ou  fur  un 
gril , fous  lequel  il  y a de  la  braife  , avant  que  de 
piquer  ou  de  larder  la  viande  ; on  dit  faire  revenir 
une  volaille , &c. 

Riblette  ; mets  fait  d’une  tranche  de  bœuf , de 
veau  ou  de  porc , déliée , falée , epicee  , & cuite 
fur  le  gril.  Il  fe  dit  aufli  d’une  omelette  au  lard. 

Ris  de  VEAU  ; glande  qui  eft  fous  l’œfophage  des 
veaux  : elle  a deux  parties  ; l’une  qu’on  appelle 
autrement  la  fagone , qui  eft  blanche  & ridée , & 
l’autre  la  gorge. 

Les  ris  de  veau  entrent  dans  les  meilleurs  ragoûts, 
& s'apprêtent  d’une  infinité  de  manières.  Voici  celle 
de  faire  les  ris  de  veau,  marines  , frits  : on  les  coupe 
en  quatre  ; on  les  fait  blanchir  & mariner  avec  de 
fines  herbes  , épices  , & jus  de  citron  pendant  deux 
heures  ; on  les  eflliie  ; on  les  trempe  dans  une  pâte 
claire  ; on  les  frit  au  fain-doux  ; on  les  garnit  de 
perfil  frit. 

Rissolettes  ; ce  font  de  petites  rôties  de  pain  , 
garnies  d’une  farce  de  viandes  , qu’on  a panées 
enfuite , & qu’on  paffe  au  four  ou  fous  un  couvercle 
de  tourtière  pour  leur  faire  prendre  couleur. 

Riz;  graine  très-commune  & très-connue,  que 
l’on  tire  de  Piémont , d’Efpagne , du  Dauphiné , &c. 
On  en  fait  des  potages , des  crèmes. 

Pour  le  ri{  blanc  au  gras  ; on  lave  ; on  fait  cuire 
avec  de  bon  bouillon  , peu  coloré , & un  morceau 
de  lard  ; & quand  il  eft  cuit,  on  y ajoute  du  coulis 
blanc. 

Pour  le  r/’ç  au  lait  ; on  fait  crever  le  riz  à petit 
feu  ; on  y répand  du  lait  peu  à peu , jufqu’à  ce  qu’il 
foit  cuit , ayant  foin  qu’il  ne  foit  ni  trop  clair  , ni 
trop  épais  ; on  l’affaifonne  enfuite  de  fel  & de  fucre. 

Manière  économique  d’accommoder  le  ri[ , de  façon 
qu’avec  dix  livres  de  ri ç,  dix  livres  de  pain,  dix 
pintes  de  lait , foixante-dix  perfonnes  fe  font  trou- 
vées nourries  parfaitement  pendant  vingt  - quatre 
heures. 

On  lavera  la  quantité  de  dix  livres  de  riz  dans 
deux  eaux  différentes  ; il  faut  que  cette  eau  foit 
tiède. 

On  les  jettera  enfuite  dans  foixante  pintes  d’eau 
bouillante,  eu  le  riz  crèvera  ; on  le  fera  bouillir  à 
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petit  feu  pendant  trois  heures  ou  environ  , & on  le 
remuera  pour  l’empêcher  de  s’attacher. 

Lorfque  le  riz  fera  bien  renflé  & crevé  , l’on 
jettera  dans  la  marmite  ou  chaudron  , dix  livres  do 
pain  coupé  par  petits  morceaux  fort  minces  ; lequel 
par  fa  cuiffon  , fe  mêle  &.  s’incorpore  parfaitement 
avec  le  riz,  & forme  une  liaifon  à l’eau  dans  laquelle 
le  riz  a cuit. 

On  ajoute  par  deffus  le  tout , dix  pintes  de  lait , 
& l’on  remue  la  totalité  fur  le  feu , jufqu’à  ce  que  le 
riz  ait  pu  être  pénétré  par  le  lait. 

Sur  cette  quantité  de  liquide , on  met  huit  onces 
de  fel  & huit  gros  de  poivre. 

Si  le  lait  eft  rare  , on  peut  y fubftituer  dix  onces 
d’huile  de  noix  ou  d’olive. 

Pour  donner  un  goût  agréable  à cette  nourriture  , 
on  peut  y ajouter  une  douzaine  de  feuilles  de  laurier- 
cerife. 

La  diftribution  ne  s’en  fait  que  lorfque  le  tout  eft 
refroidi , & que  cette  nourriture  a acquis  la  con- 
fi fiance  d’une  efpèce  de  bouillie  dans  laquelle  le  riz 
feul  fe  conferve  en  grain. 

Une  demi-livre  de  cette  nourriture  foutient  plus 
qu’une  livre  & demie  de  pain. 

Méthode  économique  de  faire  la  foupe  au  ri £ pour 
cinquante  perfonnes. 

Il  faut  fe  pourvoir  d’un  chaudron  affez  grand 
our  contenir  quarante  pintes  d’eau  , mefure  de 
aris  ; s’il  eft  plus  grand  , il  en  fera  plus  commode. 

L’on  mettra  dans  ce  chaudron  neuf  pintes  d’eau 
à la  mefure  de  Paris  ; quand  elle  fera  chaude  , on 
y mettra  fix  livres  de  riz , qu’on  aura  foin  , aupa- 
ravant , de  bien  laver  avec  de  l’eau  chaude. 

Le  chaudron  étant  mis  fur  le  feu  avec  le  riz,  on 
aura  attention  de  le  faire  cuire  lentement , & de  le 
remuer  fans  celle  , de  peur  qu’il  ne  s’attache  au 
fond. 

A mefure  que  le  riz  crèvera  & qu’il  s’épaiflîra , 
on  y verfera  fucceflïvement  trois  autres  pintes  d’eau 
chaude. 

Pour  faire  crever  & revenir  le  riz , il  faut  environ 
une  heure  ; c’eft  pendant  ce  temps  qu’il  faut  l’hu- 
rnecter  , & lui  faire  boire  encore  fucceflivement 
vingt-huit  pintes  d’eau  ; ce  qui  fera  en  tout  environ 
quarante  pintes  d’eau  , qu’il  faut  verfer  peu  à peu 
& par  intervalle  , de  peur  de  noyer  le  riz.  Cela  fait, 
il  faut  laiffer  le  riz  fur  le  feu  pendant  deux  autres 
heures,  &l’y  faire  cuire  lentement  & à petit  feu, 
en  le  remuant  fans  ceffe  , fans  quoi  il  s’attacheroit 
au  poêlon  ou  chaudron. 

Le  riz  étant  bien  cuit , on  y mettra  une  demi- 
livre  de  beurre , ou  de  bonne  graille  fi  l'on  ne  peut 
avoir  de  beurre , avec  trois  quarterons  de  lel  , & 
un  peu  de  poivre  noir  en  poudre;  enobfervant  de 
remuer  le  tout  enfemble  pendant  une  demi-heure. 

Au  lieu  de  beurre , on  peut  mettre  du  lait  ; la 
quantité  de  fix  pintes  de  lait  luffit  pour  la  chau- 
dronnée  ; mais  il  faut  prendre  garde  que  le  lait  ne 
foit  point  trop  vieux , car  il  s aigriroit  à la  cuillon. 
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On  ôtera  enfuite  le  chaudron  de  deffus  le  feu  , 
pour  y mettre  aulTitôt , mais  peu  à peu  , fix  livres 
de  pain , bis  ou  blanc , qu’on  coupe  en  tranches  fort 
minces  , en  obfervant  de  mêler  le  pain  avec  le  riz , 
de  manière  qu’il  aille  jufqu’au  fond  pour  s’imbiber 
& faire  corps  enfemble. 

Si  l’on  fe  fert  de  lait  au  lieu  de  beurre , il  faut 
quelques  pintes  d’eau  de  moins  dans  la  préparation 
du  riz  , autrement  le  riz  feroit  trop  clair  ; & fi  l’on 
emploie  le  lait,  il  faut  mettre  du  pain  blanc,  parce 
que  le  pain  bis  feroit  aigrir  le  lait. 

La  diftribution  doit  être  faite  fur  le  champ  pour 
trouver  les  cinquantes  portions  ; chaque  portion 
fera  de  deux  cuillerées  , qui  contiendront  chacune 
la  valeur  d’un  demi  - feptier  ou  quart  de  pinte  , 
mefure  de  Paris. 

Pour  les  enfans  de  neuf  ans  & au  deffous  , la 
portion  d’une  de  ces  cuillerées  fera  fuffifante. 

En  diftribuant  les  foupes  chaudes  , on  aura  foin 
de  remuer  le  riz  avec  la  cuiller  à pot , & de  prendre 
au  fond  du  chaudron  , pour  que  la  diftribution  fe 
faffe  également , tant  en  riz  qu’en  pain. 

Ceux  qui  ne  mangent  pas  fur  le  champ  leur  por- 
tion , doivent  la  faire  réchauffer  à petit  feu  , en  y 
mêlant  un  peu  d’eau  ou  de  lait  pour  la  faire  revenir 
& la  rendre  plus  profitable. 

Méthode  pour  faire  la  bouillie  au  ri ç , au  lieu  de 
farine , pour  les  petits  enfans. 

On  prend  un  demi-feptier  de  lait , un  demi-feptier 
d’eau  , un  gros  & demi  de  fel,  une  once  & demie 
de  riz  mis  en  farine  ; il  faut  délayer  cette  farine 
avec  le  lait , l’eau  & le  fel  ; faire  bouillir  le  tout 
jufqu’à  ce  qu’il  commence  à y avoir  une  croûte 
légère  au  fond  du  poêlon  ; l’ôter  enfuite  de  defius 
la  flamme , & le  mettre  un  quart-d’heure  environ 
fur  la  cendre  rouge  ; on  remettra  cette  bouillie 
fur  la  flamme  jufqu’à  cuilfon  parfaite  , laquelle 
cuiffon  fe  connoît  à l’odeur , & lorfque  la  croûte 
qui  eft  au  fond  du  poêlon  eft  fort  épaiffe  , fans 
cependant  qu’elle  fente  le  brûlé. 

Rissole  ; forte  de  pâtifferie  ou  de  friture  faite  de 
viande  fèche  , épicée  , enveloppée  dans  de  la  pâte , 
& cuite  au  beurre  ou  au  fain-doux. 

Rissoler  ; c’eft  cuire  ou  rôtir  au  feu  une  viande , 
jufqu’à  ce  qu’elle  ait  pris  une  couleur  rouffe. 

Rocambole  ; plante  bulbeufe  de  la  nature  de 
F ail  ; on  l’appelle  auffi  échalotte  d’Efpagne. 

Romarin  ; plante  aromatique  que  l’on  fait  entrer 
dans  les  affaifonnemens. 

Rondeau  ; c’eft  une  planche  en  rond  , fur  la- 
quelle on  drefTe  les  pains  bénits. 

Rot  ; viande  rôtie  à la  broche  : l’on  difttngue 
deux  fortes  de  rôts  , le  gros  rôt , & le  petit  ou  menu 
rôt.  Le  gros  rôt  eft  la  greffe  viande  rôtie , comme 
aloyau , quartiers  de  veau  & de  mouton  , &c.  Le 
menu  rôt  eft  la  volaille , le  gibier  , enfin  ce  qu’on 
appelle  les  petits  pieds. 

Rôtie;  tranche  de  pain  coupée  menue,  fur 
fequelle  on  étend  du  beurre , des  confitures , &c, 
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Si  la  rôtie  doit  être  trempée  dans  le  vin , il  fauf 
que  le  pain  foit  gratté.  On  donne  encore  le  nom 
de  rôtie  à des  tranches  de  pain  grillées , fur  lefquelles 
on  a étendu  & fait  cuire  des  viandes  fèches  & affai? 
fonnées  d’épices. 

Rôtissoire  ; machine  qu’on  peut  comparer  par 
fa  forme  à une  garderobe  faite  de  tôle  ou  de  pla- 
ques de  fer  battu  , devant , derrière  , en  haut  & en 
bas,  où  l’on  peut  faire  rôtir  une  grande  quantité  de 
viandes  à la  fois.  La  rôtiffoire  eft  propre  aux  com- 
munautés , hôpitaux , grandes  maifons , & autres 
endroits  , où  elle  devient  un  meuble  d’économie. 

Roulade  ; tranche  de  bœuf,  de  veau,  de  mou- 
ton bien  applatie , & roulée  avec  une  farce  bien 
affaifonnée. 

Rouleau;  cylindre  de  bois  fur  lequel  on  dévide 
la  corde  des  tournebroches , & qui  eft  garni  d’un 
haut  bord  pour  foutenir  la  corde  , & l’empêcher  de 
tomber  entre  lui  & la  grande  roue  ; & d’un  reffort 
qui  s’arrête  à une  des  croifées  de  la  grande  roue, 
lorfque  la  corde  eft  affez  remontée. 

Le  rouleau  s’entend  encore  d’un  morceau  de  bois 
rond , dont  on  fe  fert  pour  étendre  les  pâtes  avec 
lefquelles  ou  forme  des  abaiffes. 

Saindoux  ; graille  de  porc , d’un  grand  ufage 
pour  les  fritures. 

Pour  conferver  le  faindoux , il  faut  y mettre  , en 
le  fondant,  un  peu  de  verjus,  & encore  un  peu 
quand  il  commence  à bouillir.  La  proportion  eft 
d’une  chopine  pour  trois  livres  de  faindoux. 

Salade  ; c’ell  un  compofé  de  plufieurs  plantes 
potagères  crues  , & affaifonnées  de  fel,  de  poivre, 
d’huile  & de  vinaigre. 

On  fait  auffi  des  falades  de  viandes  cuites  , cou- 
pées par  tranches  ou  par  filets , avec  l’affaifonne- 
ment  des  falades. 

Salmj  ; ragoût  qu’on  fait  avec  des  beccaftes  , des 
alouettes , des  grives  , & autres  pièces  de  gibier 
rôties  à la  b-roche , dépecées  enfuite  & cuites  fur 
un  réchaud  avec  du  vin , des  petits  morceaux  de 
pain , & autres  ingrèdiens  propres  à piquer  le  goût. 

Salmigondi  ; affaifonnement  compofé  de  dif- 
férentes chofes.  On  difoit  du  temps  de  Rabelais 
falmigondin  ; à préfent  on  ne  connoît  plus  que  le 
mot  vulgaire  falmigondi , qui  eft  la  même  chofe 
que  pot-pourri.  On  dérive  ce  mot  d e falgami  condi- 
tum.  Les  anciens  ont  appeîlé  falgamum  toutes  fortes 
de  légumes,  comme  raves,  choux,  concombres,  &c. 
que  l’on  mettoit  dans  un  pot  avec  du  fel  pour  les 
conferver;  l’on  s’eft  fervi  fur  cet  exemple  du  mot 
falmigondi , pour  exprimer  des  ragoûts  compofés 
de  plufieurs  fortes  de  chofes. 

Salpicon  ; ragoût  que  l’on  fait  pour  de  grandes 
pièces  de  bœuf,  veau  & mouton. 

On  pèle  des  concombres,  on  les  épluche,  on 
les  coupe  en  dez  ; on  les  fait  mariner  , avec  oignons , 
poivre  , fel  & vinaigre.  On  apprête  à part  des  mor- 
ceaux de  jambon  , des  filets  de  poularde  , foies 
gras , ris  de  veau  , truffes  , champignons , mouf- 
lerons.  On  preffe  les  concombres , on  les  met  dans 
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une  cafferole  avec  du  lard  fondu  & du  jus  ; on  les 
laiiTe  mitonner  à petit  feu  ; on  fricafle  dans  une  autre 
cafferole  les  morceaux  de  jambon  , les  filets  de 
poularde  , &c.  on  les  paffe , on  mouille  de  jus  , on 
affaifonné  , on  fait  mitonner , on  dégraiffe  ; on  lie 
avec  un  coulis  de  veau  & d’effence  de  jambon  : on 
lie  de  même  les  concombres  ; on  mêle  le  tout  en* 
femble  ; on  fait  un  trou  à la  pièce  de  viande  , on  en 
tire  la  chair , & à la  place  on  y met  ce  ragoût  de 
falpicon. 

Sarcelle  ou  Cercelle  ; oifeau  aquatique  de 
l’efpëce  du  canard  fauvage  , & que  l’on  apprête 
de  même. 

Sarcelles  aux  olives  ; faites-les  refaire  dans  la 
graifl'e  , & cube  enfuite  à la  broche  ou  à la  braife. 
Tournez  des  olives,  mettez -les  à l’eau  fraîche; 
quand  elles  font  égouttées , faites-les  mitonner  dans 
une  bonne  effence , ou  dans  du  jus , & accompa- 
gnez-en  les  farcelles. 

Sardine  ; petit  poiffon  de  mer  qui  fe  mange 
frit , ou  plutôt  grillé  ; on  les  apprête  aufîi  en  caijfe , 
avec  une  farce  & de  la  mie  de  pain  , que  l’on  fait 
cuire  au  four. 

Sarriette  ; plante  odoriférante  qui  entre  dans 
l’affaifonnement. 

Sauce  ; compofition  liquide  dans  laquelle  les 
cuifiniers  font  cuire  diverfes  fortes  de  mets  , ou 
qu’ils  font  à part  pour  les  viandes  quand  elles  font 
cuites.  On  connoît  allez  nos  fauces  modernes , mais 
on  fera  peut-être  bien  aife  de  trouver  ici  quelques- 
unes  des  fauces  de  la  cuifine  de  nos  aïeux  , & que 
M.  Sauvai  a rapportées  dans  fes  Antiquités  de  Paris. 
Ces  fauces  font  la  fauce  jaune,  la  fauce  chaude,  la 
fauce  à compote , la  fauce  moutarde  ou  la  galantine, 
la  fauce  râpée , la  fauce  verte  , enfin  la  cameline. 

La  fauce  jaune  fe  faifoit  avec  du  poivre  blanc , 
que  nos  pères  nommoient  jaunet  ; elle  étoit  du  nom- 
bre des  fauces  chaudes.  Dans  la  fauce  à compote , 
c’étoit  le  poivre  noir  qui  y entroit. 

La  fauce  moutarde  ou  galantine , étoit  faite  de 
la  racine  de  cette  plante , que  nos  botanifles  ne 
connoiffent  plus  , & qui  peut-être  n’efl  autre-chofe 
que  le  cran  que  nous  mettons  préfentement  dans 
nos  fauces  , & qui  n’eff  ni  moins  chaud , ni  moins 
piquant  que  la  galantine. 

La  fauce  râpée  fe  faifoit  avec  du  verjus  de  grain  , 
ou  des  grofeilles  vertes. 

La  fauce  verte  , que  nous  connoifions  encore , 
avoit , entr’autres  ingrédiens  , du  gingembre  & du 
verjus , qu’on  verdhîoit  avec  du  jus  de  perfii , ou 
de  bled  verd  ; on  ajoutoit  enfuite  de  la  mie  de 
pain  blanc. 

A l’égard  de  lacameline,  qui  prenoît  fon  nom 
d’une  fimple  que  nous  ne  connoilfons  plus  , elle 
étoit  faite  de  cinnamome  , de  gingembre , & de 
doux  de  girofle , de  graine  de  moutarde , de  vin  , 
de  verjus , de  pain  & de  vinaigre  ; de  forte  que 
c’étoit  la  plus  compofée  de  toutes  les  fauces  de  ce 
temps-là. 

Le  droit  de  faire  & de  vendre  des  fauces  appar- 
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tenait  autrefois  aux  marchands  épiciers , qui  de-là 
fe  nommoient  épiciers  -apothicaires  -fauciers  ; mais 
depuis  , & le  nom  & la  marchandife  font  paffés 
aux  maîtres  vinaigriers,  qui  encore  apréfent  met- 
tent au  nombre  de  leurs  qualités  , celle  de  maîtres 
fauciers. 

Sauce  robert.  ; ce  font  des  oignons  affaifonné» 
avec  de  la  moutarde  , & cuits  dans  la  graiffe  d’une 
longe  de  porc , ou  d’une  autre  pièce  , qu’on  a mêlée 
avec  la  fauce  dont  on  l’a  arrofée. 

Sauce  fimple  : à du  jus  de  veau  & de  jambon 
arrofé  d’un  verre  de  vin  de  champagne , mêlez  le 
fuc  de  fines  herbes  ; paffez  le  tout  à l’étamine  avec 
jus  de  citron  & affaifonnement. 

Sauce  au  pauvre  homme  ; c’eft  du  perfii  , de 
la  ciboule , de  l’huile  , du  vinaigre , du  poivre , du 
fei  mêlés  enfemble. 

Sauce  roujfe  ; faites  rouffir  du  beurre  à la 
poêle,  jettez-y  du  perfii,  faites-le  frire;  ajoutez 
enfuite  un  filet  de  vinaigre , du  fel  & du  poivre. 

Sauce  piquante  ; mettez  dans  une  cafferole 
une  chopine  de  vin  blanc , une  cuillerée  d’huile 
fine , faites  réduire  à moitié  ; ajoutez  un  peu  de 
jus  , perfii , ciboules  , pointe  d’ail , creffon  alénois  , 
eftragon , cerfeuil , échalotte  , fel  & gros  poivre  , 
& donnez  à cette  fourniture  un  bouillon.  On  fait  des 
fauces  piquantes  de  bien  d’autres  façons , à volonté. 

Sauce  douce  : elle  confifte  en  une  chopine  de  vin 
rouge , un  morceau  de  fucre  & de  la  canclle , le  tout 
bouillis  & réduits  aux  deux  tiers,  &c.  Mais  qui  pour- 
roit  donner  l’Encyclopédie  des  fauces  ? 

Saucisse  ; ce  mot,  dans  fa  propre  fignification  , 
veut  dire  une  forte  de  mets  que  l’on  fait  avec  du 
fang  & de  la  chair  de  porc  affaifonné  ; c’efi  une 
efpèce  de  boudin. 

Ce  mot  vient  de  l’italien  falficcia , & félon  Sau- 
maife , du  latin  fulficium  > qu’on  écrit  au  lieu  de 
falfum,  falé. 

Les  fauciffes  de  Boulogne  font  les  plus  eflimées  , 
& on  en  fait  une  confommation  confidérable  en 
Italie,  fur-tout  à Boulogne  & à Venife,  d’où  on 
en  porte  dans  beaucoup  d’autres  endroits. 

On  fait  les  fauciffes  avec  de  la  chair  de  porc  crue  , 
que  l’on  hache  avec  de  l’ail. 

On  F affaifonné  de  poivre  & de  plufieurs  fortes 
d’épices. 

Les  Anglois  fourniffent  les  Italiens  de  peaux  & 
de  boyaux  de  porc , & le  commerce  de  cette  forte 
de  marchandifes  eft  plus  grand  qu’on  ne  s’imagine. 

Sauer-kraut  , que  les  François  nomment  par 
corruption  fourcrout , efl  un  mets  ufité  dans  toute 
l’Allemagne  ; c’eff  du  chou  aigri  qui  en  fait  1a 
bafe  : de-là  vient  fon  nom  allemand.  Sauer  fignifie 
aigre , acide , & kraut  fignifie  chou.  Lorfqu’on  veut 
faire  le  fauer-kraut , on  commence  par  couper  des 
choux  blancs  en  tranches  extrêmement  minces  ; les 
Allemands  ont  pour  cet  ufage  une  planche  faite 
comme  un  rabot , & garnie  d'un  fer  tranchant  : eu 
paffant  le  chou  fur  cette  efpèce  de  rabot,  il  fe  coupe 
en  tranches  minces  , qui  l'ont  reçues  dans  un  baquet 
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-qui  eft  au  cîdïous  du  rabot.  Lorfqu’on  en  a amaffé 
une  quantité  fùffifante , on  met  ce  chou  ainfi  coupé 
dans  des  barrils,  on  en  fait  des  couches  que  l’on 
faupoudre  avec  du  fel  & quelques  grains  de  ge- 
nièvre ; & quand  le  barril  eft  plein  on  le  couvre 
d’une  planche , & l’on  met  un  poids  par  deffus  , 
afin  que  le  chou  coupé  foit  prelfé  -fortement.  On 
met  le  tout  dans  une  cave  , où  on  le  laide  fermenter 
pendant  quelques  femaines.  Lorfqu’on  veut  en  man- 
ger , on  lave  ces  choux  , on  les  fait  cuire  avec  du 
petit-falé , des  faucilles , des  perdrix , & telle  autre 
viande  que  l’on  veut.  Ce  ragoût  eft  fort  eftimé  des 
Allemands  ; il  fe  fert  fur  la  table  des  plus  riches , 
comme  fur  celle  des  plus  pauvres.  Les  étrangers 
ont  de  la  peine  à y prendre  du  goût  ; cependant 
ce  ragoût  paroît  fort  utile  pour  les  gens  de  mer , 
dans  les  voyages  de  long  cours. 

Saumon  ; gros  poiftbn  de  mer.  Quand  on  veut 
l’apprêter  à la  maître  d’hôtel , on  fait  mariner  une 
tranche  de  faumon  avec  de  l’huile  , du  fel  & du 
poivre.  On  met  cette  tranche  fur  le  gril , on  y met 
un  affaifonnement  de  bouillon,  de  beurre  & de 
fines  herbes;  & après  quelques  bouillons  , on  ajoute 
du  jus  de  citron. 

Le  faumon  eft  bon  à toutes  les  autres  fauces, 
douces  ou  piquantes. 

Sauté;  (ragoût)  celui  qu’on  lie  dans  la  caffe- 
role  en  le  faifant  fauter  par  un  mouvement  de  la 
main. 

Semelles  a la  royale  ; efpèce  de  pâtifferie 
plate  & feuilletée , dans  laquelle  on  fait  entrer  du 
vin  d’Efpagne  ou  du  vin  blanc  , un  peu  de  fleur 
d’orange  , du  fucre  cuit  à la  première  plume,  du 
beurre  frais  , &c.  qu’on  fait  cuire  au  feu , & qu’on 
glace  avec  un  couteau. 

Semoule  ; gruau  de  froment  qu’on  obtient  très- 
pur  en  le  faifant  paffer  par  plufieurs  tamis  , fas  & cri- 
bles de  différentes  fineftes.  C’eft  avec  de  la  femouîe 
de  différentes  fineffes  ou  faffées  , que  les  vermicel- 
liers  fabriquent  toutes  leurs  pâtes.  On  fait  des  po- 
tages de  femoule  avec  du  lait  ou  du  bouillon. 

Pour  faire  cuire  la  femoule , il  faut  mettre  par 
petites  parties,  dans  un  demi-fetier  de  bouillon, 
lorfqu’il  bout  fortement  fur  le  feu  , deux  cuillerées 
de  femoule  que  l’on  fait  tomber  peu  à peu  dans 
les  bouillons  mêmes  de  ce  bouillon  ; enfuite  on 
diminue  le  feu  , pour  qu'il  ne  faffe  plus  bouillir 

?[ue  foiblement  ; & l’on  remue  doucement  dans  le 
ond  , pour  que  la  femoule  n’y  prenne  point.  Si 
elle  ne  bouilloit  pas , elle  prendroit  au  fond.  On 
y ajoute  de  temps  en  temps  un  peu  de  bouillon, 
encore  un  demi-fetier  à peu  près , félon  que  l’on 
veut  manger  la  femoule  plus  ou  moins  épaiffe. 

On  ne  doit  point  fe  fervir  de  vieux  bouillon  ; & , 
pour  bien  faire , il  ne  faut  pas  même  qu’il  foit  ré- 
chauffé , & on  doit  le  verfer  bouillant  lorfqu’on  en 
ajoute.  En  général , pour  que  la  femoule  foit  bonne , 
il  vaut  mieux  la  faire  plus  douce  que  plus  falée.  Il 
faut  faire  le  bouillon  avec  de  la  tranche  de  bœuf 
& de  la  rouelle  de  veau  , plus  de  veau  que  de 


boeuf.  On  eft  environ  une  heure  à faire  la  femoule 
fi  l’on  obferve  tout  ce  que  l’on  vient  de  dire. 

Service  ; nos  officiers  de  bouche  ont  nommé 
fervice  les  plats  qu’on  met  tous  enfemblé  fur  la 
table  pour  la  couvrir  ; & ils  ont  établi  des  repas  à 
trois  , à quatre  & à cinq  fervices.  On  fera  peut- 
être  curieux  auffi  de  connoître  la  diftribution  des 
fervices  fur  les  tables  des  Romains. 

Après  la  diftribution  des  coupes , on  fervoit  les 
viandes  ,-non  pas  toujours  chaque  plat  féparément, 
comme  le  marque  ce  ve*fs  d’Horace  : 


Adfertur  fquïllcis  inter  murtzna  natantes 
In  patinâ  porreEla. 

Lib.  II , fatyr.  viij , verf.  42. 

Et  cet  autre  : 


Tutti  peElore  adujlo, 

Vidiraus  & tnerulas  pont,  & fine  dune  palumbes. 


Mais  fouvent  plufieurs  plats  enfemble  étoient  fervis 
fur  une  table  portative  , fuivant  ce  vers  de  Virgile  : 


Pojlquam  exempta  famés  epulis , menfœque  remotci* 
Æneid.  lib.  IL  verf.  2,20. 

Servius  affure  qu’on  apportoit  les  tables  toutes 
garnies  : Quia  apud  antiquos  menfus  apponebant  pro 
difeis.  Athénée  eft  conforme  à Servius.  Tel  étoit 
le  premier  fervice.  Enfuite  les  fervices  fe  multi- 
plioient;  & quoiqu’on  retînt  toujours  les  mêmes 
expreffions  de  premier  & fécond  fervice , primai  <S* 
fecundæ  menfœ,  pour  tout  le  fouper , ces  deux  fer- 
vices fe  fubdivifoient  en  plufieurs  autres. 

Le  premier  comprenoit  les  entrées,  qui  confif- 
toient  en  œufs  , en  laitues  & en  vins  miellés , fui- 
vant le  précepte  : 

. . . . . . Vacuis  committere  venis 

Nil  ni  fi  lene  decet. 

Après  cela  , venoient  les  viandes  folides  , les 
ragoûts  , les  grillades  ; le  fécond  fervice  comprenoit 
les  fruits  cruds  , cuits  & confits  , les  tartes  & les 
autres  friandifes , que  les  Latins  appellent  dulciaria 
& bellaria. 

La  table  de  l’empereur  Pertinax , n’étoit  ordinai- 
rement que  de  trois  fervices  , quelque  nombreufe 
que  fût  la  compagnie  ; au  lieu  que  celle  de  l’em- 
pereur Eliogabale  alloit  quelquefois  jufqu’à  vingt- 
deux  ; & à la  fin  de  chaque  fervice  , on  lavoit  les 
mains,  comme  fi  l’on  eût  fini  le  repas;  car  l’ufage 
étoit  de  les  laver  auffi  bien  à la  fin  qu’au  commen- 
cement. Exhibait  aliquando  taie  convivium , ut  haberet 
viginti-duo  fercula  ingentium  epularum  ; & per  fingula 
lavarent,  dit  Capitolin. 

Singer;  c’eft  jetter  légèrement  de  la  farine  dans 
un  ragoût , qu’on  mouille  enfuite. 

Sole  ; poiffon  de  mer  que  l’on  fait  frire  , ou  que 
l’on  apprête  à différentes  fauces. 

Les  fioles  à la  bourguignone  font  , par  exemple , 
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d’abord  frites , enfuite  découpées  èn  filets , & cou- 
vertes d'une  fauce  faite  avec  vin , beurre  & fines 
herbes , le  tout  mitonné. 

Soui , ou  Soi  ; efpèce  de  fauce  que  les  Japon- 
nois  préparent , & qui  eft  très  - recherchée  par 
les  peuples  de  l’Afie  , & par  les  Hollandois  qui  en 
apportent  de  ce  pays  ; c’eft  une  compofition  d’extrait 
ou  de  fuc  qui  fe  tire  de  toute  forte  de  viandes  , & 
fur-tout  des  perdrix  & du  jambon.  On  y joint  du  fuc 
de  champignons , beaucoup  de  fel , de  poivre , de 
gingembre  , & d’autres  épiceries  qui  lui  donnent 
un  goût  très-fort  , & qui  contribuent  à empêcher 
que  cette  liqueur  ne  le  corrompe.  Elle  fe  garde 
pendant  un  grand  nombre  d’années  dans  des  bou- 
teilles bien  bouchées  , & une  petite  quantité  de 
cette  liqueur  mêlée  avec  les  fucs  ordinaires  , les 
relève , & leur  donne  un  goût  très  - agréable.  Les 
Chinois  font  auffi  du  foui , mais  o#  regarde  celui 
du  Japon  comme  fupèrieur ; ce  qui  vient,  dit-on  , 
de  ce  que  les  viandes  font  beaucoup  plus  fucculentes 
au  Japon  qu’à  la  Chine. 

Soupe  ; efpèce  de  potage  compofé  de  pain  & 
de  bouillon  , & jus  de  viande , & autres  matières  , 
que  l’on  fert  ordinairement  au  commencement  d’un 
repas. 

Ce  mot  François  , efi  formé  de  l’Italien  %uppa. 
ou  fuppa , qui  vient  du  Latin  fapa , qui  fignifie  du 
vin  réduit  au  tiers  ; d’autres  le  dérivent  du  mot 
Celtique  fauben , qui  a la  même  lignification. 

En  France , la  foupe  eft  regardée  comme  une 
partie  eftëntielle  d’un  dîner.  On  en  rehauffe  quel- 
quefois le  goût  avec  des  oignons  ou  des  choux  , 
des  navets , des  porreaux , des  qoulis  , &c. 

Souper  ; fignifie  l’aéfion  de  prendre  le  repas  du 
foir. 

Souper , fe  prend  encore  fubftantivement  pour 
marquer  le  repas  du  foir  même  , & fouvent  ce  qui 
le  compofe. 

Spatule  ; les  patiflîers  appellent  ainfi  une  petite 
cuiller  plate  dont  ils  fe  fervent  pour  battre  leurs 
pâtes. 

Surtout  ; efpèce  de  ragoût  qu’on  fait  tant  en 
gras  qu’en  maigre. 

On  appelle  aulfi  furtout  , une  grande  pièce  de 
vaiffelle  garnie  de  fruits  & de  fucreries. 

Table  ; ce  mot  fe  dit , non-feulement  de  la  fur- 
face  fur  laquelle  on  pofe  les  mets  , mais  encore  des 
mets  eux-mêmes. 

On  dit  qu’une  table  efi  à quatre  fervices  & 
chaque  fervice  eft  à cinq  , fept , neuf  plats  , plus  ou 
moins  ; le  premier  fervice  eft  compofé  de  potages  & 
de  hors -d’œuvres  , avec  la  pièce  de  bœuf  au 
milieu. 

Le  fécond  fervice  , confifte  en  entrées  ; la  pièce 
de  bœuf  reftant  pour  le  milieu. 

Le  troifème  fervice  eft  formé  avec  des  plats  de 
rôts  , les  entremets  & les  falades. 

Le  quatrième  fervice  , eft  le  défert , ou  les  fruits 
& les  compotes. 

Tablettes  de  bouillon;  elles  fe  font  de  la 
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maniéré  fuivante.  Prenez  quatre  livres  de  pieds  de 
veau , douze  livres  de  cuiffe  de  bœuf,  dix  livres 
de  gigot  de  mouton  , & trois  livres  de  rouelle  de 
veau  ; mettez  ces  viandes  dans  une  fuffifantc  quan- 
tité d eau  ; faites  les  cuire  à petit  feu,  pour  que 
l’eau  fe  charge  des  fucs;  il  faut  rejetter  l’écume, 
& exprimer  les  viandes  pour  en  retirer  le  jus  ; met- 
tez ces  viandes  bouillir  de  nouveau  dans  une  nou- 
velle eau  , pour  extraire  tous  les  fucs  qu’elle  con- 
tient ; réunifiez  ces  liqueurs  , laiflez-les  refroidir , 
afin  d’en  ôter  la  graille  qui  fumage  ; remettez  ce 
bouillon  ou  plutôt  cet  extrait  fur  le  feu  , clarifiez- 
le  avec  cinq  ou  fix  blancs  d’œufs  , & faites  y fon- 
dre une  fumfante  quantité  de  fel.  Si  vous  voulez 
rendre  ces  tablettes  plus  agréables  au  goût,  ajoutez 
dans  le  bouillon  un  peu  de  canelle  ou  de  girofle  , 
mettez  même  avec  les  viandes  , de  la  volaiile  & des 
racines  légumineufes.  Paflez  la  liqueur , faites-là 
évaporer  au  bain  marie  , jufqu’à  conflftance  d’une 
pâte  très-épaiflè  ; mettez  cette  pâte  dans  de  petits 
moules , ou  verfez-là  fur  une  pierre , ou  vous  la 
couperez  par  tablettes  ; portez  ces  tablettes  dans 
une  étuve  pour  en  faire  évaporer  l’humidité , jufi- 
qu’à  ce  qu’elles  foient  sèches  & caftantes.  Alors  vous 
les  enfermerez  dans  des  bouteilles  de  verre  , ou 
dans  des  boîtes  bien  claufes , que  vous  tiendrez 
dans  un  lieu  fec  & frais , pour  en  faire  ufage  au 
befoin. 

Ces  tablettes  font  une  reftource  pour  les  voya- 
geurs. Il  ne  s’agit  que  de  mettre  une  de’ces  tablettes, 
pefant  une  demi  once , dans  un  verre  d’eau  que  l’on 
fait  chauffer  doucement , & l’on  ne  tarde  pas  à avoir 
un  bouillon  qui  eft  très-bon.  Ces  tablettes  peuvent 
le  conferver  longtemps  , & même  des  années  fans 
s’altérer. 

Talmouse  ; c’eft  une  pièce  de  pâtifterie  , faite 
avec  une  farce  de  fromage , de  beurre  & d’œufs. 

Tambour;  on  appelle  ainfi  un  double  tamis, 
l’un  de  cuir  , l’autre  de  foie  , pour  palier  le  fucre  en 
poudre. 

Tamis  ; inftrument  de  cuifine , dans  lequel  on 
pafte  le  bouillon. 

Tarte  ; pièce  de  pâtifterie  de  fruits  , de  confi- 
tures , de  crème  , &c.  compofée  d’une  abaifle  & 
d’un  couvercle  découpé  , ou  par  petites  bandes  pro- 
prement arrangées  à quelque  cliftance  les  unes  des 
autres. 

Tartelette  ; efpèce  de  petits  pâtés  qu’on  garnit 
de  confitures  ou  de  crèmes. 

Tassao  ou  Tassaie  ; chair  de  bœuf,  mais  plus 
communément  de  vache , coupée  par  grandes  ai- 
guillettes , un  peu  falée  & féchée  au  foleil  : cette 
chair  fe  conferve  long-temps , & peut  être  tranfpor- 
tee  fort  loin  ; il  s’en  fait  une  grande  confommation 
fur  les  côtes  de  Caraque  , de  Cartagene  de  Por- 
tobelio.  Pour  la  manger  , il  faut  la  mettre  defiàler  , 
la  bien  laver , & la  faire  revenir  dans  de  l'eau  tiède 
avant  de  la  faire  cuire  ; elle  fe  renfle  beaucoup  , 
s’attendrit , & a fort  bon  goût.  On  prépare  de  la 
même  manière  des  aiguillettes  de  cochon  , qui  * 
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étant  deffalées  & cuites,  peuvent  palier  pour  un 
mets  très-appétiffant. 

Taumalin  ou  Taomalî;  ce  mot  en  langage 
caraïbe  , lignifie  fauce  , à quoi  la  graiffe  des  crabes 
& des  tourlouroux  a beaucoup  de  rapport  dans  fon 
état  naturel  ; auffi  dit-on  communément  dans  le 
pays  , un  taumalin  de  crabe  , un  taumalin  de  tour- 
louroux : cette  fubftance  étant  cuite  , n’a  point  le 
faftidieux  des  autres  grailles  ordinaires  ; c’eft  une 
efpèce  de  farce,  compofée  par  la  nature  dans  le 
corps  des  animaux  de  l’efpèce  des  chancres  ; elle 
n’a  befoin  d’aucun  affaifonnement  ; fa  délicateffe 
furpaffe  celle  des  fauces  les  plus  Unes  ; fon  goût  eft 
exquis  , & ne  peut  fe  comparer. 

Terrine  ; vafe  dans  lequel  on  fert  des  entrées  : 
ce  mot  fe  dit  auffi.  des  viandes  cuites  à la  braife  , 
qu’on  fert  dans  un  vafe  de  porcelaine  , de  faïence  , 
ou  de  métal  fait  comme  une  terrine. 

Thon;  gros  poifîon  de  mer,  qui  fe  mange  ou 
mariné  , ou  à la  broche  , ou  grillé , ou  frit , en  falade, 
en  caille , en  pâté. 

Timbales;  petits  gobelets  dans  lefquels  on  fert 
des  entremets. 

On  donne  auffi  ce  nom  à tout  ragoût  renfermé 
dans  un  pâté  , qu’on  fait  cuire  au  four. 

Tire-moelle  ; efpèce  de  petite  curelle  d’argent 
concave  , dont  on  fe  fert  à table  pour  tirer  la  moelle 
d’un  os. 

Tour;  les  pâtiffiers  donnent  ce  nom  à une  forte 
table  qui  a des  bords  de  trois  côtés  ; c’eft  fur  cette 
table  qu’ils  paitriffent  leur  farine  & tournent  leur 
pâte , foit  pour  ce  qu’on  appelle  des  pains  bénits , 
foit  pour  faire  des  croûtes  de  pâtes  , tourtes  & 
■autres  pièces  de  four. 

ToureR  ; c’eft  plier  & replier  la  pâte  plufieurs 
fois  fur  elle-même  , & l’abaifler  fur  un  tour  à 
■chaque  fois  , avec  le  rouleau , pour  la  feuilleter. 

T ourne-broche  ; qui  fert  à donner  à une  bro- 
che un  mouvement  modéré , & entretenu  par  un 
poids  qui  met  en  jeu  plufieurs  roues  , à lune  def- 
quelles  eft  attachée  une  poulie  qui  retient  une  ou 
plufieurs  chaînes  qtii  répondent  aux  broches  , & 
leur  communiquent  le  mouvement  quelles  ont 
reçu  des  roues.  Cette  machine  eft  compofée  de 
trois  roues  qui  ont  chacune  leur  pignon , d un  rou- 
leau , d’une  cage  & d’un  volant.  La  première  de  ces 
roues  fe  nomme  grande  roue  ; fon  arbre  eft  revetu 
«d’un  rouleau  de  bois  , partagé  en  deux  parties , fur 
lefquelles  font  deux  cordes  qui  vont  en  fens  con- 
traire. La  première  , qu’on  peut  appeler  corde  du 
poids  , fe  dévidé  & fe  déroule  en  defcendant;  pen- 
dant que  la  fécondé,  que  nous  nommerons  corde 
de  remontoir , fe  roule  & s’entortille  autour  du  rou- 
leau , garni  d’un  r effort  qui  le  retient  à une  des  croi- 
sées de  la  grande  roue  , lorfqu’on  a fuffifamment 
femonté  le  poids  ; immédiatement  au  deffus  du 
même  côté  , eft  un  fécond  pignon  qui  s’engrene 
dans  un  autre  qu’on  nomme  fécondé  roue , qui  va  j 
répondre  au  pignon  de  la  roue  de  champ.  Celle-ci  | 
sâ  placée  enyiron  vers  le  milieu  de  la  cage , au  def-  j 
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fous  du  volant  ; fes  dents  renverfees  de  côté , s’ac- 
crochent auffi  dans  celles  du  pignon  du  volant , & 
le  fait  tourner.  Toutes  ces  roues  ont  chacune  leur 
arbre  , qui  s’emboîte  latéralement  dans  les  montans 
de  la  cage  , de  façon  néanmoins  qu’il  puiffe  y jouer 
aifément.  Cette  cage  ou  châffis  foutient  & ren- 
ferme tout  l’ouvrage  , excepté  le  volant  qui  eft 
au  deffiis  , & la  traverfe  par  un  trou  qui  y eft 
pratiqué. 

Toutes  ces  roues  ont  une  grandeur  proportionnée 
à la  vîteffe  de  leur  mouvement , qui  eft  plus  lent 
dans  la  grande  que  dans  la  fécondé  roue  , & dans 
la  roue  de  champ  que  dans  le  volant. 

On  fait  des  tournebroches  à main,  qui  font  pla- 
cés feulement  à hauteur  d’homme  , & fe  remontent 
par  le  moyen  d’une  manivelle  qui  s’emmanche 
dans  l’arbre  du  pignon  d’une  quatième  roue , qu’on 
appelle  roue  de  remontoir , & qui  eft  vis-à-vis  la 
grande  roue.  Dans  ces  tournebroches , le  rouleau 
n’eft  revêtu  que  d’une  corde  qui  foutient  le  poids , 
& qu’on  retourne  fur  lui-même  en  fens  contraire. 

Il  y a encore  des  tournebroches  à fumée  , qui 
meuvent  fans  poids , & par  la  feule  aftion  de  la 
fumée  fur  le  volant  ; on  peut  voir  tous  ces  difte- 
rens  tournebroches  dans  leSpedacle  de  la  Nature  , 
art.  de  la  nourriture  de  l’homme. 

Tourner;  c’eft  détacher  en  tournant,  avec  un 
couteau  , l’écorce  ou  la  chair  d’un  fruit , d’ua. 
légume. 

Tournures;  ce  font  les  bandes  qu’on  a enle- 
vées de  deffus  le  fruit  ou  le  légume. 

Tourte  ; pièce  de  pâtifferie  qu’on  fait  cuire  dans 
une  tourtière  , & qui  eft  faite  de  pigeonneaux  , de 
béatille  , de  moelle  ou  de  fruits. 

Tourtelets  ; ce  font  des  morceaux  de  pâte  lar- 
ges comme  la  main  , & déliés  prefque  comme  une 
feuille  de  papier  , qu’on  fait  cuire  dans  de  l’eau 
avec  du  fel  & du  beurre  , & qu’on  mange  d’ordi- 
naire les  jours  maigres. 

Tourtiere  ; pièce  de  batterie  de  cuifine,  d’ar- 
gent ou  de  cuivre  étamé  , ronde  , creufe  d’environ 
trois  doigts  , avec  des  rebords  hauts  d’autant , & 
qui  vont  en  talus  , quelquefois  avectrois  pieds , quel- 
quefois fans  pieds  , & quelquefois  auffi  avec  un 
couvercle , fervant  aux  bourgeois  & aux  pâtiffiers  , 
pour  faire  des  tourtes. 

Tranche-lard  ; grand  couteau , fort  mince  , à 
l’ufage  des  cuifiniers  , & dont  le  nom  indique 
l’ufage. 

Trousser  ; c’eft  appliquer  les  pattes  d’un  animal 
fur  fa  cuiffe  , ou  les  paffer  dans  un  trou  qu’on  fait 
près  de  chacune  d’elles  , & amener  le  bout  des  ailes 
fur  fou  dos  en  les  retournant. 

Truffes  ; tubercules  charnues  & fongueufes  # 
d’un  goût  aromatique  ; on  les  mange  feules , ou  en 
affaifonnement. 

La  façon  de  les  accommoder  à la  Périgord,  eft 
de  les  nettoyer , & de  les  mettre  cuire  avec  du  fel 
& du  vin  de  Champagne  pendant  un  quart  d’heure. 

Truite;  poiffon  d’eau  douce  : il  s’apprête 

coramç 
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comme  les  autres  poifibns , à la  hujfarde  ; on  ôte 
la  peau  de  la  truite  ; on  met  dans  le  corps  du  beurre 
& des  fines  herbes,  avec  un  bon  affaifonnement; 
on  fait  enfuite  mariner  & griller  ; & on  y ajoute 
une  rémoulade. 

Turbot  ; excellent  poiffon  de  mer.  Pour  le 
manger  à la  Sainte-Menehould  ; faites-le  cuire  à 
moitié  dans  du  vin  blanc  & du  lait,  avec  fines  her- 
bes , fel  , beurre , coriandre;  dreffez  , panez  , faites 
rendre  couleur  au  four  , & ajoutez  une  fauce  à 
anchois. 

Veau  ; petit  de  la  vache , dont  la  chair  s’apprête 
de  mille  manières. 

La  cervelle  de  veau  , cuite  à l'italienne , s’apprête 
avec  de  bons  affaifonnemens  , & coupée  par  mor- 
ceaux comme  des  noix , qu’on  trempe  dans  des  œufs 
battus , qu’on  couvre  avec  la  mie  de  pain  bien 
fine , & qu’on  fait  cuire  enfuite  , foit  au  four  , foit 
à la  poêle  : on  y ajoute  du  jus  de  citron. 

Vermighel  ; c’efi:  une  pâte  de  la  même  com- 
pofition  que  celle  de  la  femoule  , qu’on  mange  en 
potage , fur  lequel  on  râpe  , fi  l’on  veut , du  fro- 
mage de  Parmefan. 

Videlle;  petit  infiniment  de  métal,  compofé 
d’une  petite  roulette  & d’un  manche , dont  les 
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âtlfiiers  fe  fervent  pour  couper  leur  pâte  en  longs 
lets , pour  couvrir  & fervir  d’ornemens  à cliverfes 
pièces  de  four. 

Water-zootje  ; cefi  une  manière  de  préparer 
le  poifîon  d’eau  douce  , fort  ufitée  en  Hollande  & 
dans  le  refte  des  Pays-Bas.  Elle  confifte  à bien  net- 
toyer le  poifion  que  l’on  fend  par  le  ventre  pour 
le  vuider  , & à qui  on  ôte  fes  écailles  ; on  fait  en- 
fuite  des  entailles  en  différons  endroits  du  poiffon  ; 
après  quoi  on  lui  fait  faire  quelques  légers  bouillons 
dans  de  l’eau  , dans  laquelle  on  a mis  du  fel,  afin 
d’emporter  la  matière  vifqueufe.  Alors  on  remet 
ce  poiffon  ainfi  nettoyé  , dans  une  nouvelle  eau  , 
avec  du  fel  & de  la  racine  de  perfil,  ce  qui  donne 
un  bon  goût  au  poiffon  , & fert  à confolider  fa 
chair;  quand  il  eft  fuffifamment  cuit,  on  le  fert 
dans  un  plat  avec  l’eau  dans  laquelle  il  a bouilli  ; 
& fans  autre  apprêt,  on  le  mange  avec  des  tartines 
de  beurre.  Cefi  fur-tout  les  perches  & les  broche- 
tons  qui  font  les  poiffons  les  plus  propres  à être 
préparés  de  cette  manière.  Cefi  un  ragoût  très-fain, 
& que  l’on  permet  aux  malades.  Le  nom  hollandois 
fignifie  cuijjon  à Veau. 

Zestes  ; petits  morceaux  de  la  pelure  de  différens 
fruits  , comme  citrons  , bigarades , qu’on  emploie 
dans  les  affaifonnemens. 


CUIVRE  JAUNE  ou  LAITON, 

( Art  du  ) 

TRÉFILERIE  et  COMPOSITIONS  DE  TOMBAC, 
PINSBECK,  SIMILOR.  &c. 


Le  cuivre  jaune , qu’on  nomme  aufli  laiton , eft 
un  métal  cornpofe.  Il  fe  fait  par  l’alliage  du  cuivre 
rouge  très  - pur  , avec  environ  un  quart  de  fon 
poids  de  zinc  auffi  très-pur , qui  change  fa  couleur 
&c  la  rend  d’un  beau  jaune  approchant  de  celui  de 
for.  Cefi  fans  contredit  le  plus  utile  & le  plus  ef- 
fentiel  de  tous  les  alliages  de  cuivre , principale- 
ment à caufe  de  la  grande  du&ilité  qu’il  conferve 
à froid. 

Quoique  le  zinc  ne  foit  qu’un  demi-métal , & 
par  conféquent  point  dufiile  ; quoiqu’en  général  les 
alliages  des  métaux  les  plus  duéliles  le  foient  tou- 
jours moins  que  les  métaux  purs , le  zinc  femble 
raire  une  exception  à cette  règle  dans  fon  alliage 
avec  le  cuivre  , car  il  a la  propriété  de  pouvoir 
s’unir  avec  ce  métal  en  grande  proportion , comme 
cl  un  quart  & même  d’un  tiers  , fans  diminuer  fen- 
fiblement  fa  duftilité  à froid.  Mais  comme  cette 
propriété  eft  abfolument  particulière  au  zinc,  ou 
Arts  & Métiers.  Tome  IL  Partie  /. 


fent  bien  que  le  point  effentiel  pour  faire  de  bon 
cuivre  :j aune  , eft  que  le  cuivre  & le  zinc  foient 
l’un  & l’autre  de  la  plus  grande  pureté. 

Si  Fon  faifoit  fondre  le  zinc , retiré  dans  les  tra-^ 
vaux  des  mines  avec  le  cuivre  jaune  , comme  dans 
les  alliages  ordinaires,  on  obtiendroit , à la  vérité, 
un  cuivre  jaune  qui  pourroit  avoir  une  très-belle 
couleur , mais  il  feroit  aigre  & fans  duftilité  ; ce 
ne  feroit  qu’un  tombac  ou  femilor,  parce  que  ce  zinc 
n’eft  jamais  bien  pur. 

On  évite  cet  inconvénient  en  faifant  le  cuivre 
jaune  ou  laiton , par  une  efpèce  de  cémentation 
avec  la  mine  du  zinc , qui  eft  la  pierre  calaminaire . 
On  procède  de  la  manière  fuivante. 

On  fait  un  cément  compofé  d’une  partie  Sc  demie 
de  bonne  pierre  calaminaire , &:  autant  de  poudre 
de  charbon  , pulvérifées  enfemble  ; on  humefte  ce 
mélange  avec  un  peu  d’eau  , on  le  met  dans  un 
pot  de  terre  ou  creufet  ; on  y introduit  une  partie 
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de  cuivre  très-pur  réduit  en  laines  ; on  recouvre  1 
le  tout  de  poudre  de  charbon  ; on  ferme  le  creufet 
& on  le  chauffe  feulement  affez  pour  le  faire  bien 
rougir  par  degrés.  Lorfque  la  flamme  des  charbons 
à acquis  des  couleurs  cuivreufes , on  introduit  dans 
le  creufet  une  verge  de  fer , pour  voir  fi  le  cuivre 
eft  fondu  fous  la  poudre  du  cément.  Si  cela  eft , 
on  modère  l’afiion  du  feu;  on  le  laiffe  pendant 
quelques  minutes  ; après  quoi  on  le  retire.  Lorfqu’il 
eft  refroidi,  on  y trouve  le  cuivre  devenu  jaune  , 
augmenté  d’un  quart  & quelquefois  d’un  tiers  de 
fon  poids , & néanmoins  très -malléable. 

Ce  procédé  eft,  comme  on  voit,  une  forte  de 
cémentation,  dans  laquelle  le  zinc  fort  de  fa  mine 
en  vapeurs  pour  fe  combiner  avec  le  cuivi  £.  Cette 
manœuvre  eft  avantageufe , principalement  en  ce 
que  les  autres  matières  métalliques , & fur-tout  le 
fer  dont  la  pierre  calaminaire  eft  rarement  exempte , 
ne  fe  réduifant  point  en  vapeurs  comme  le  zinc , 
ne  peuvent  fe  combiner  avec  le  cuivre. 

On  peut  auffi , pour  parvenir  plus  fûrement  au 
même  but,  compofer  avec  la  poudre  du  cément 
dont  on  vient  de  parler  , & de  l’argille , une  brafque 
(mélange  d’argille  & de  charbon)  qu’on  met  au  fond 
du  creufet  ; alors  on  met  par  defïiis , les  lames  de  cui- 
vre , on  les  recouvre  de  poudre  de  charbon , on 
procède  comme  ci-deffus.  Le  cuivre  pénétré  des 
vapeurs  du  zinc  qui  traverfent  la  brafque  , fe  fond 
détins , & ne  fe  mêle  point  avec  les  autres  métaux 
qui  en  altèrent  toujours  la  couleur  & la  duélilité. 

Les  avantages  qu’on  trouve  a convertir  le  cui- 
vre rouge  en  cuivre  jaune  , font  qu  on  1 augmente 
d’abord  par-là  au  moins  d’un  quart  ; qu  on  lui  donne 
une  couleur  plus  agréable  , puifqu  elle  reffemnle 
beaucoup  plus  à celle  de  l’or  ; qu  il  eft  plus  fuftble , 
enfin  qu’il  eft  moins  fujet  au  verd-de-gris , parce  que 
le  zinc  eft  moins  fufceptible  que  le  cuivre  dêtre 
altéré  par  l’aftion  de  l’air  & de  l’eau.  Il  eft  àremar- 
ouer  que  le  cuivre  jaune  n a pas  la  meme  malléa- 
bilité à chaud  qu’à  froid  ; cela  vient  de  ce  que  le 
zinc , beaucoup  plus  fuftble  que  le  cuivre  , com- 
mence par  fe  tondre , lorfqu’on  fait  éprouver  une 
certaine  chaleur  au  cuivre  jaune  ; & des-lors  cet 
alliage  devient  dans  l’état  d’une  amalgame  qui  n’eft 
qu’en  coile  & non  malléable , à caufe  de  la  flui- 
dité du  mercure. 
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cette  fubjlance  ; la  fonderie  du  métal;  les  batteries  & 
les  ufnes  ; enfin  la  tréfilerie  du  laiton. 

De  la  calamine. 

On  trouve  de  la  pierre  calaminaire  à trois  lieues 
de  Namur , à une  demi-lieue  de  la  Meufe , fur  la 
rive  gauche  de  ce  fleuve,  aux  environs  des  petits 
villages  de  Landenne , Velaine  & Hayemonet , tous 
trois  de  la  même  jurifdiéfion. 

Hayemonet , fitué  fur  une  hauteur , en  fournit 
à une  profondeur  médiocre;  on  n’y  emploie,  par 
conféquent , aucune  machine  à épuifer  : elle  n eft 
point  inférieure  en  qualité  à celle  des  autres  vil- 
lages ; la  mine  en  eft  feulement  moins  abondante. 

Il  en  eft  de  même  de  celle  de  Terne  au  Grive , 
lieu  fitué  fur  une  autre  montagne  a la  rive  droite 
de  la  Meufe. 

La  calamine  fe  trouve  en  couches  ou  en  filons  » 
& fon  exploitation  diffère  peu  de  celle  du  char- 
bon de  terre.  Elle  fe  fait  par  des  puits  qu’on  appelle 
bures , & qu’on  place  à dix  ou  douze  toifes  de  dif- 
tance  l’un  de  l’autre.  Les  bures  ont  d’ouverture , 
depuis  douze  jufqu’à  feize  pieds  en  quarré.  On  fou- 
tient  les  terres  par  des  affemblages  de  charpente  , 
& l’on  defcend  jufqu’à  ce  qu’on  rencontre  une  bonne 
veine.  Là,  à mefure  qu’on  enleve  le  minerai , on 
pratique  des  galeries  fous  lefquelles  on  travaille 
en  fûreté  , par  le  foin  qu’on  a de  foutenir  les  terres 
avec  des  châflis.  A mefure  qu  on  exploite  on 
rejette  les  déblais  de  la  galerie  d ou  1 on  tire , dans 
les  galeries  d’où  l’on  n’a  plus  rien  à tirer , obfervant 
d’enlever  les  châflis , à mefure  qu  on  fait  le  remblai 
ou  la  levée.  . 

On  commence  ordinairement  l’ouverture  d îme 
mine  par  deux  bures  ou  puits.  L’un  fert  à 1 établiue- 
ment  des  pompes  à épuifement;  on  le  tient  toujours 
plus  profond  que  l’autre  qui  fert  à tirer  & à monter 
le  minerai.  On  en  pratique  encore  de  voifins  qui 
fervent  à donner  de  l’air , lorfque  les  galeries  s éloi- 
gnent trop  du  grand  bure  : on  appelle  ceux-ci  bures 

d’airage.  . 

Quelquefois  on  partage  la  profondeur  du  grand 
bure  en  deux  efpaces.  Dans  lun  on  établit  les  pom- 
pes , c’eft  par  l’autre  qu’on  monte  & defcend.  Alors 
les  bures  d’airage  font  indiipenfables  , puifque  tous 
les  grands  bures  de  la  calamine  font  clans  ce  der- 


Tel  eft  le  précis  de  la  théorie  & de  la  pratique 
de  l’ art  de  convertir  le  cuivre  rouge  en  laiton , que 
M.  Marquer  , célèbre  académicien , expofe  dans 
fon  DiElionnaire  de  Chimie.  Nous  avons  cru  devoir 
le  rapporter  dans  cet  article  comme  une  excellente 
introduftion  à la  connoiffance  de  cet  art , que  nous 
allons  développer,  avec  quelques  détails,  d’après 
l’ancienne  Encyclopédie,  fans  oublier  de  coufùlter 
le  favant  Traité  de  M.  Galon,  colonel  d infan- 
terie, ingénieur  en  chef  au  Havre,  correfpondant 
ffe  l’académie  des  fciences. 

Nous  avons  à conftdérer  fucceflivement  l'exploi- 
tation de  la  calamine  ; la  préparation  & l’emploi  de 


nier  cas. 

Lorfque  les  eaux  abondent  & menacent  ou  in- 
commodent les  ouvriers,  on  approfondit  le  bure , 
& l’on  y pratique  un  canal  que  xes  gens  du  pays 
appellent  un-e  arène.  V arène  part  du  grand  bure , 
& fe  conduit  en  remontant  juqu  a la  rencontre  de 
la  galerie  qu’on  veut  deffécher.  Il  y a dans  les  gale- 
ries qu’on  appelle  auffi  chaffes , d autres  conduits 
par  lefquels  les  eaux  vont  fe  perdre.  On  nomme 
ces  conduits  égouttoirs  ou  égougeoirs. 

Il  y a des  mines  qui  font  d autant  meilleures  que 
les  filons  s’enfoncent  davantage.  Cette  loi  n eft  pas 
applicable  à ia  calamine;  celle  que  l’on  rire  a liait 
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ou  dix  toifes  eft  aufli  parfaite  que  celle  qu’on  va 
chercher  à quarante-cinq  ou  cinquante. 

La  calamine  calcinée  en  devient  plus  légère , cette 
opération  lui  donne  auffi  un  degré  de  blancheur  ; 
cependant  le  feu  lui  laiffe  des  mouches  ou  taches 
noires. 

La  calamine , fuivant  M.  Bertrand  , dans  fon 
Dictionnaire  des  FoJJiles , eft  une  concrétion  pier- 
reufe  pefante , femi-mètallique  , de  couleur  jaune 
ou  d’un  brun  obfcur  ou  rougeâtre.  Elle  eft  com- 
pofée  de  parties  volatiles,  que  le  feu  fublime,  fous 
la  forme  de  fleurs  & de  parties  terreftres  fines.  On 
la  trouve  fouvent , à peu  de  profondeur , dans  une 
terre  limoneufe , ou  bien  on  la  tire  par  le  feu  des 
mines , fur-tout  de  celles  de  plomb.  Celle  de  Com- 
modans  en  Bohême  fe  trouve  près  de  la  furface 
de  la  terre , mêlée  de  fer  & d’alun.  On  en  trouve  en- 
core en  Suède  , en  Pologne , en  Efpagne,  Il  y en 
a d’un  jaune  gris , d’un  jaune  blanc  & d’un  brun 
rouge.  La  pierre  calaminaire  contient  du  fer  ; on 
y trouve  aufli  quelquefois  du  vitriol  ou  de  l’alun. 
Quant  au  çi inc  qui  eft  renfermé  dans  la  pierre  ca- 
îaminaire  , c’eft  un  demi-métal  qui  a la  couleur  de 
l’étain , mais  tirant  fur  le  bleu , compofé  d’une  fubf- 
tance  terreftre  blanchâtre  & un  peu  arfenicale , 
avec  beaucoup  de  phlogiftique.  Il  diffère  de  la  cad- 
mie par  la  forme  & par  la  couleur.  Celle-ci  eft 
jaunâtre  ; elle  a moins  l’air  métallique , elle  paroît 
vermoulue  ou  décompofée.  Le  zinc  & la  cadmie 
ont  des  propriétés  communes , celle  de  s’unir  avec 
le  cuivre , & de  lui  donner  une  couleur  d’or.  Le 
zinc  eft  le  plus  duâile  de  tous  les  demi-métaux.  On 
le  tire  le  plus  abondamment  des  mines  de  plomb , 
comme  à Goflar , ou  de  celles  d’étain , comme  en 
Angleterre.  Ce  dernier  eft  plus  tenace , & rend  les 
métaux  auxquels  on  l’unit  moins  fragiles.  Le  zinc 
des  Indes  eft  le  plus  éclatant , mais  en  même  temps 
le  plus  caftant. 

Calcination  de  la  calamine. 

Pour  calciner  la  calamine , on  en  fait  une  pyra- 
mide comme  on  la  voit  en  A,  B,  C,  fig.  2 , pi.  I. 
( du  cuivre  coulé  en  tables , volume  I.  ) Sa  bafe , 
fig.  3,  eft  partagée  en  quatre  ouvertures  ix,x3x,x> 
d’un  pied  ou  environ  de  largeur.  Ces  ouvertures  vont 
aboutir  à une  cheminée  H , ménagée  au  centre. 
Cette  cheminée  règne  tout  le  long  de  l’arc  de  la  py- 
ramide , & va  fe  terminer  à la  pointe  A ,fig.  2.  fe  a 
bafe  à dix  à douze  pieds  de  diamètre , elle  eft 
formée  de  bois  à brûler,  pofé  fur  une  couche  de 
paille  & de  même  bois.  C’eft  avec  le  gros  bois 
élevé  à dix-huit  pouces  que  l’on  forme  les  ouver- 
tures x , x , x , x , fondemens  de  la  cheminée. 
On  arrofe  la  dernière  couche  avec  du  charbon  de 
bois , & l’on  place  dans  la  cheminée  deux  fagots 
debout. 

Cela  fait , on  forme  un  lit  de  calamine  de  fept 
à huit  pouces  d’épaiffeur  ; fur  ce  lit  on  en  forme  un 
de  charbon  de  bois,  mais  beaucoup  moins  épais: 
ï ne  faut  pas  qu’il  couyre  entièrement  la  furfaçe 
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du  lit  de  la  calamine.  Sur  ce  lit  de  charbon , on 
en  étend  un  fécond  de  calamine  tout  femblable  au 
premier;  fur  celui-ci  un  lit  de  charbon  , & ainft  de 
fuite  jufqu’à  ce  que  le  volume  qu’on  veut  calciner 
foit  épuilé.  Il  faut  obferver  de  ménager  à travers 
ces  lits  l’ouverture  de  la  cheminée.  On  calcine  com- 
munément quatorze  à quinze  cens  pefant  de  cala- 
mine à la  fois;  on  y emploie  quatre  cordes  & demie 
de  bois , & à peu  près  une  banne  de  charbon , ou 
une  voiture  de  vingt-cinq  vans  ou  dix-huit  queues  : 
la  queue  eft  de  deux  mânes. 

La  pyramide  étant  formée  , on  y met  le  feu  ; il 
faut  veiller  à fa  conduite  ; le  feu  trop  poufté  brûie 
la  calamine  ou  la  calcine  trop  ; pas  affez  pouffé , 
elle  demeure  fous  forme  de  minerai.  C’eft  l’habi- 
tude d’un  travail  journalier  qui  apprend  à l’ouvrier 
à connoître  le  vrai  point  de  la  calcination.  On  retire 
les  premiers  lits  à mefure  que  le  procédé  s’avance  ; 
ils  ont  fouffert  depuis  huit  jufqu’à  douze  heures 
de  feu. 

Lorfque  la  calamine  eft  calcinée  & refroidie  , on 
la  nettoie , c’eft-à-dire  qu’on  en  fépare  les  pierres 
& autres  fubftances  étrangères  ; on  la  porte  dans 
un  magafm  bien  fec , d’où  on  la  tire  enfuite  pour 
l’écrafer  & la  réduire  en  poudre.  On  voit  dans  la 
pl.  I.  fig.  1 , la  calamine  apportée  de  la  mine  & prête 
à être  mife  en  pyramide;  fig.  2 , une  pyramide  de 
calamine  en  calcination  ; fig.  3 , la  bafe  de  la  py- 
ramide ; fig.  4,  la  calamine  calcinée. 

On  mêle  la  calamine  de  la  montagne  de  Lem- 
bourg  avec  celle  de  Namur  ; la  première  s’achete 
toute  calcinée  & nettoyée  , elle  eft  plus  douce  & 
produit  davantage  que  celle  de  Landenne  , mais  les 
ouvriers  la  trouvent  trop  graffe  , défaut  qu’ils  cor- 
rigent par  le  mélange  avec  celle  de  Lembourg.  Sans 
ce  correâif , les  ouvrages  qu’on  feroit  fe  noirciroient 
& fe  décrafferoient  avec  peine. 

Il  faut  obferver  ici  que  ce  qui  fait  noircir  le  laiton  , 
c’eft  le  plomb  qui  fe  trouve  dans  la  calamine , & qui 
rend  ce  métal  aigre  & caftant.  S’il  y a un  peu  de 
plomb  dans  le  laiton  , on  ne  s’en  apperçoit  pas 
d’abord  beaucoup,  fi  ce  n’eft  qu’il  eft  un  peu  pâle  , 
mais  au  bout  d’un  certain  temps  il  noircit.  Il  faut 
donc  avoir  foin  de  trier  les  particules  de  plomb , car 
tout  ce  qui  échappe  par  cette  méthode  ne  peut  plus 
fe  retrouver. 

La  calamine  de  Namur  n’étant  pas  toute  ni  tou- 
jours de  la  même  qualité , le  fondeur  en  fait  des 
effais.  Pour  cet  effet , il  met  fur  60  livres  de  ca- 
lamine de  Namur  1 5 à 20  livres  de  calamine  de 
Lembourg  ; il  fait  écrafer  & paffer  le  tout  au  blu- 
toir, il  y ajoute  35  livres  de  rofette  ou  cuivre 
rouge , & 35  livres  de  vieux  cuivre  ou  mitraille , 
ce  qui  doit  donner  une  table  de  85  à 87  livres.  Dès 
la  première  fonte  , il  trouve  la  proportion  qu'il  doit 
garder  entre  fes  calamines , tant  que  celle  de  Namu| 
dure. 


Trituration  de  la  Calamine. 


La  trituration  de  la  calamine  fe  fait  par  le  moyen 
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d'un  moulin.  Ce  moulin  efl  compofé  de  deux  mou-  ! 
les  roulantes , fig.  y , I,  L , pl.  II,  dont  les  effieux 
font  fixés  à l’arbre  vertical , M , N , qu’un  cheval 
dont  on  mafque  la  vue  fait  mouvoir.  Ces  meules 
portent  fur  un  gros  bloc  de  pierre  P , qui  eft 
enterré  ; ce  bloc  efi  revêtu  fur  fon  pourtour  de 
douves  de  bois  S , S , S , arrêtées  avec  des  cer- 
ceaux de  fer , & des  appuis  de  bois  R.  Le  tou- 
rillon d’en  bas  N , tourne  dans  une  crapaudine  de 
fonte , enchâffée  dans  un  marbre  quarré  placé  au 
centre  du  bloc.  Le  tourillon  d’en  haut  M , fe  meut 
en  un  formuler  du  bâtiment , & eft  arrêté  en  V , 
par  deux  boulons  qui  traverfent  le  fommier. 

L’ouvrier  employé  au  moulin  remue  continuelle- 
ment la  calamine  avec  une  pelle , & la  chaffe  fous 
les  meules.  Le  cheval  doit  faire  quatre  tours  par 
minute  , & moudre  vingt  mefures  par  jour;  cha- 
que mefure  de  quinze  pouces  fix  lignes  de  diamètre 
en  haut , & de  treize  pouces  fix  lignes  dans  le  fond , 
fur  treize  pouces  de  hauteur.  Cette  mefure  ou 
efpèce  de  baquet  cerclé  de  fer,  contient  cent  cin- 
quante livres  , & les  vingt  mefures  font  trois  mille 
livres  : ce  poids  eft  le  travail  ordinaire. 

Le  même  moulin  moût  quatre  de  ces  mefures  de 
terre  à creufet  dans  une  heure  , & trois  mefures  de 
vieux  creufets , matière  cuite  & plus  dure.  On  écrafe 
encore  fix  mannes  de  charbon  de  bois  dans  le  même 
intervalle  de  temps,  & ces  fix  mannes  fe  réduifent 
à trois  mannes  de  charbon  pulvèrifé.  Les  pierres 
qui  forment  ce  moulin  font  tirées  des  carrières  voi- 
fmes  de  Namur  ; elles  font  très-dures  , d’un  grain 
fin  Si  bien  piqué  : les  meules  s’ufent  peu  ; bien 
choifies  & bien  travaillées  , elles  fervent  40  à 50 
ans.  Le  bloc  fur  lequel  elles  portent,  & qui  fait  la 
plate-forme  , dure  beaucoup  moins. 

Blutage  de  la  calamine. 

La  calamine  & le  charbon  étant  écrafés  au  mou- 
lin , on  les  place  au  blutoir  A B , fig.  6 , pl.  IL  C’efi 
un  cylindre  confirait  de  plufieurs  cerceaux  affern- 
blés  fur  un  marbre , & couverts  d’une  étamine  de 
crin  ; il  efi  enfermé  dans  une  caifle  C , D , pofée  fur 
des  traverfes  & inclinée  de  A en  E.  Il  a une  mani- 
velle qui  le  fait  mouvoir  ; le  fon  ou  les  parties  grof- 
fières  qui  peuvent  palier  au  travers  de  l’étamine 
tombent  en  F , & le  gros  & le  fin  féparés  s’amaf- 
fent  deffous  le  blutoir  ; la  matière  à tamifer  efi  en 
G , & l’ouvrier  qui  eft  au  blutoir  la  fait  tomber  d’une 
main  dans  la  trémie  H , qui  la  conduit  dans  le  blu- 
toir , tandis  que  de  l’autre  main  il  meut  la  mani- 
velle. Les  deux  fonds  du  tambour  étant  ouverts  , le 
gros  defcend  vers  la  planche  E , d’où  on  le  ramafle 
pour  le  reporter  au  moulin.  La  calamine  pafiee  au 
blutoir  eft  en  poudre  très-fine. 

La  calamine  de  Lembourg  pafiiée  au  blutoir , & 
preffée  dans  un  cube  d’un  pouce , a pefé  une  once 
mu  gros  dix-neuf  grains , & la  même  quantité  de 
Namur,  a pefé  une  once  vingt-quatre  grains;  leur 
différence  étoit  de  foixante-fept  grains.  Celle  de 
Lembourg  étoit  d’un  jaune  fort  pâle , & celle  de 
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Namur  d’un  jaune  tirant  fur  le  rouge , toutes  les 
deux  pulvérifées. 

De  l’alliage  de  foixante  livres  de  calamine  avec 
trente-cinq  livres  de  vieux  cuivre  , & trente-cinq 
livres  de  rofette,  il  provient  quinze  à dix-fept  livres 
d’augmentation , non  compris  Varco , matière  qu’on 
fépare  des  cendres  par  des  leflïves  , comme  on  le 
dira  ci-après. 

Fonderie. 

Une  fonderie  eft  ordinairement  compofée  de  trois 
fourneaux  A , B , C , fig.  7 , pl.  I.  conftruits  dans 
un  maffif  de  maçonnerie  E F ,fig.  8 , n°.  2,  pl.  III. 
enfoncés  de  manière  que  les  bouches  de  ces  four- 
neaux D , ne  foient  que  de  trois  à quatre  pouces 
plus  élevées  que  le  niveau  du  teisrain.  On  pratique 
en  avant  deux  folles  G H , fig.  8 , pl.  I.  de  deux 
pieds  neuf  pouces  de  profondeur,  ou  l’on  jette  les 
cendres,  ordures,  & craffes  qui  proviennent  de  la 
fufion. 

Il  y a trois  meules  I , K , L , fig.  9 , pl.  I.  qu’on 
manœuvre  avec  des  pierres , & qu’on  couvre  & 
ferme  au  moyen  du  treuil  M , N , même  fig. 

Sur  la  roue  N , s’enveloppe  une  corde  qui  vient 
fe  rouler  fur  le  tour  O. 

La  cifaille  P , fig.  10,  fert  à couper  & à diftrihuer 
le  cuivre. 

On  a un  mortier  enterré  qui  fert  à faire  des 
paquets  de  vieux  cuivre.  Pour  cet  effet,  on  étend 
fur  les  bords  un  morceau  de  vieux  cuivre  le  plus 
large  & le  plus  propre  à contenir  le  refte  de  la  mi- 
traille. On  bat  bien  le  tout  ; l’on  en  forme  ainfi  une 
efpèce  de  peîotte  du  même  calibre  que  le  creufet. 
Les  ouvriers  appellent  cette  pelotte  ou  boule  ,poupe. 
La  poupe  pèfe  environ  quatre  livres. 

Il  f a un  baquet  qui  contient  la  calamine  ; on 
fait  des  amas  de  rofette  rompue  par  morceaux  d’un 
pouce  ou  deux  en  quarré  ; & on  a une  palette  de 
fer  pour  enfoncer  la  rofette  dans  la  calamine , & 
batrre  le  tout  dans  le  creufet. 

On  fe  fert  d’un  infiniment  appellé  la  mée  ou  la 
mai , pour  mélanger  la  calamine  avec  le  charbon  de 
bois  pulvérifé;  on  jette  le  tout  dans  le  creufet,  fcit 
avec  des  pelles , foit  à la  main. 

Trois  lits  font  autour  des  fourneaux  pour  les  fon- 
deurs , qui  ne  doivent  quitter  leur  travail  que  deux 
jours  feulement  dans  la  femaine. 

Il  faut  que  la  hotte  Y , de  la  cheminée  , fig.  8 , 
n°.  2 ,pl.  III.  dépaffe  le  bord  du  fofféH,  afin  que 
ce  qui  s’exhale  des  creufets  fuiVe  la  fumée  des  four- 
neaux. 

On  doit  être  pourvu  de  moules  pour  former  les 
creufets  : 

De  couvercles  pour  les  fourneaux  : 

Des  inftrumens  de  la  poterie  : 

De  pinces  pour  arranger  les  creufets  dans  les 
fourneaux , exporter  le  charbon  où  il  faut , vers  les 
bords  des  creufets  ; on  les  appelle  pinces  ou  etnets  , 
pl.  III , fig.  1. 

De  pince  coudée  pour  retirer  les  creufets , les 
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manier , tranfverfer  la  matière  d’un  creufet  dans  un 
autre,  les  redreffer  , &c.  On  appelle  cette  forte  de 
pince  attrape , fig.  2.  & 

D’une  pince  ou  etnet  droit  pour  retifer  la  table 
du  moule  & l’ébarber  tout  de  fuite  , lorfque  la  ma- 
tière s’eft  extravafée  entre  les  lames  de  fer  & de 
plâtre , fig.  12. 

D’un  fourgon  pour  attifer  le  feu , & entaffer  la 
calamine  dans  le  creufet  ,fig.  9 & 10. 

D’un  crochet  qu’on  emploie  à difterens  ufages  ; 
il  s’appelle  havet  , fig.  4. 

Il  doit  encore  y avoir  dans  l’atelier  de  la  fonderie  , 
un  caillou  plat  en  forme  de  cifeaux  de  menuifier  , 
& emmanché  de  bois  , pour  tirer  les  craffes  & les 
cendres  du  creufet , lorsqu’on  vuide  la  matière  du 
creufet  où  elle  eft  en  fufion  , dans  celui  d’où  on  doit 
la  couler  dans  le  moule.  On  appelle  cet  inftrument 
le  tioul  ou  caillou  : 

Un  bouriquet  ou  banc  pour  foutenir  les  branches 
de  la  tenaille  , lorfqu’il  s’agit  de  tenir  à plomb  le 
creufet  qu’on  charge  , fig.  7 > ET/. 

Une  palette  de  fer , pour  entaffer  les  matières  dans 
le  creufet , fig.  16.  1 • 

Une  tenaille  double  , pour  tranfporter  le  creufet  & 
le  verfer  dans  le  moule  ,fig.  7 , n . ! & 2. 

Un  inftrument  coudé  & plat  par  le  bout , en 
forme  de  hoyau  , emmanché  de  bois  , pour  former 
le  lit  d’argile , ou  le  raccommoder  fur  les  barres 
du  fourneau  , lorfque  les  trous  du  regiftre  qu’on  y 
a pratiqués  deviennent  trop  grands  ; on  l’appelle 
polichinelle  , fig.  8 , n . /. 

Des  cifailles  pour  couper  & diftribuer  les  tables 
de  cuivre  : 

Un  etnet  ou  pince  à rompre  le  cuivre  , qui  vient 
de  l’arcot  : 

Une  enclume  avec  fa  mafle , pour  rompre  la 
rofette  : 

Des  mannes  à charbon  : 

Des  bacquets  pour  la  calamine  & autres  ufages  : 

Des  mefures  pour  les  mélanges: 

Des  brouettes. 

Des  Fourneaux. 

Chaque  fourneau  contient  huit  creufets  , qui  font 
rangés  dans  le  four  fur  un  lit  d’argille  , de  quatre 
pouces  d’épaifl'eur , étendu  fur  les  barres  ; ce  lit  eft 
percé  de  onze  trous. 

Le  cendrier  eft  au  deffeus  des  barres , q-ui  ont 
deux  pouces  en  quarré  , & qui  font  rangées  , tant 
plein  que  vuide  , excepté  dans  les  angles  , où  l’ef- 
pace  eft  plus  grand.  On  y a ménagé  quatre  regiftres 
plus  ouverts  que  les  autres. 

On  appelle  tilla  , la  première  aftîfe  du  fourneau. 
Le  tilla  eft  une  efpèce  de  brique  faite  de  terre  à 
creufet , qui  fert  à la  conftruétion  du  fourneau.  Les 
pieds-droits  du  fourneau  s’établiffent  fur  la  grille, 
& de  la  hauteur  de  deux  pieds  quatre  pouces.  La 
calotte  qui  ferme  la  voûte  du  four , eft  compofée 
de  quatre  pièces , & s’aftied  fur  la  dernière  portion 


du  tilla.  On  travaille  ces  pièces  de  la  calotte  , comme 
les  creufets  , au  tour. 

Lorfque  les  cendriers  & fourneaux  font  conf- 
truits  , on  remplit  d’argille  bien  battue  , les  inter- 
valles des  voûtes  feulement  ; il  n’y  a qu’un  pare- 
ment de  maçonnerie  du  côté  de  la  foffe. 

Les  voûtes , les  creufets  , & le  tilla  , font  tous 
d’une  même  nature  que  le  creufet. 

La  terre  à creufet  le  prend  à Namur , au  deffus 
de  l’abbaye  de  Geronfart  ; on  la  coupe  en  plein 
terrein.  Elle  eft  noire  , forte , fine  & favonneufe  ; 
elle  pèfe  une  once  \ le  pouce  cube.  Cette  terre 
détache  les  étoffés.  Les  ouvrages  qu’on  en  forme , 
étant  recuits , font  très-durs.  On  en  fait  des  chenets 
qui  durent  trois  à quatre  ans  , des  contre-cœurs  de 
cheminée.  La  neuve  fe  mêle  avec  la  vieille  dans  la 
compofition  des  creufets. 

La  terre  blanchâtre  qui  fe  trouve  à Andenne  , a 
une  confiftance  fembiable  ; les  Hollandois  viennent 
la  chercher  pour  faire  leur  faïence  fine  & leurs 
pipes.  Elle  pèfe  un  once  Ie  pouce  cube. 

Des  voûtes  & des  tilla. 

On  mêle  la  terre  neuve  avec  la  vieille  ; & dans 
la  compofition  des  creufets  \ des  voûtes  de  four  & 
des  tilla  , on  fait  entrer  deux  tiers  de  terre  neuve  , 
& un  tiers  de  vieille.  Cette  dernière  provient  des 
creufets  caftes , & autres  ouvrages  détruits.  On  la 
garde  en  magafin , & quand  on  en  a amaffé  une 
certaine  quantité  , on  l’écrafe  au  moulin  , on  la 
paffe  dans  une  badine  percée  de  trous,  & on 
l’emploie, 

La  terre  à creufet  fe  tient  à couvert  & en  manne 
aux  environs  des  fourneaux , où  elle  sèche  pendant 
l’hiver.  Au  commencement  du  printemps  on  la 
moud , puis  on  fait  le  mélange  que  l’on  vient  de 
dire.  On  en  prépare  quarante  à cinquante  milliers 
à la  fois  ; on  l’étend  enfuite  à terre  , on  la  mouille  , 
& deux  hommes , pendant  douze  jours  ,1a  marchent 
deux  fois  par  jour  , une  heure  chaque  fois;  on  la 
laiffe  enfuite  repofer  quinze  jours  fans  y toucher. 
Ce  temps  écoulé  , on  recommence  à l’hume&er  & 
à la  marcher  encore  douze  jours;  alors  elie  eft  en 
pâte  très-fine  & propre  à être  rnife  en  œuvre  , au 
tour  ou  autrement. 

On  met  à fécher  & à s’effuyer  les  ouvrages  qu’on 
a préparés  , dans  les  greniers  , & non  au  foleil  : 
quand  on  veut  s’en  fervir  , on  les  cuit.  Les  voûtes 
du  fourneau  fe  cuifent  en  place  ; cependant  elles 
ont  été  paffées  au  feu  deux  ou  trois  heures  avant 
que  d’être  placées.  On  laiffe  le  tilla  & les  chenets 
aux  fourneaux,  depuis  le  famedi  jufqu’au  lundi; 
les  creufets  fe  cuifent  à mefure  qu’on  en  a befoin. 

Des  moules. 

Chaque  moule  eft  compofé  de  deux  pierres 
pofées  l’une  fur  l’autre.  Chacune  de  ces  pierres  a 
communément  cinq  pieds  de  longueur,  deux  pieds 
neuf  pouces  de  largeur  , & un  pied  d épaiffeur;  elles 
font  entaillées  vers  le  milieu  de  leur  épaiffeur , & 
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feulement  de  la  profondeur  d’un  demi-pouce  ; cette 
entaille  fert  à recevoir  les  châflis  de  fer  qui  retien- 
dront ces  pierres. 

Cette  pierre  eft  une  efpèce  de  grès  , d’une  qua- 
lité particulière.  On  n’en  a trouvé  jufqu’à  prélent 
que  dans  les  carrières  de  Bafanges , vis-à-vis  le 
Mont-Saint-Michel.  Elles  ne  coûtent  fur  les  lieux 
que  foixante  livres  la  paire  ; mais  rendues  à Namur , 
elles  reviennent  à cent  florins  du  pays  , ou  à peu 
près  à deux  cens  livres.  Il  y a du  choix  a faire , 
les  plus  tendres  font  les  meilleures  ; le  grain  en  eft 
médiocre.  Il  ne  faut , ni  les  piquer  au  fer , ni  les 
polir  , parce  que  l’enduit , dont  il  faut  les  revêtir  , 
n’y  tiendroit  pas  ; elles  durent , pour  l’ordinaire  , 
quatre  ou  cinq  ans.  Les  Namurois  ont  bien  cherché 
dans  leurs  carrières  ; mais  à l’effai  toutes  les  pierres 
qu’ils  ont  employées , fe  caftent  ou  fe  calcinent. 

Les  pierres  du  moule  font  faiftes  dans  un  châflis 
de  fer , dont  les  longs  côtés  fe  joignent  à des  tra- 
verfes  , où  elles  font  retenues  & aflujetties  par  des 
clavettes.  Chaque  barre  a des  œillets  à divers  ufages, 
comme  de  recevoir  des  grilles  qui  foutiennent  le 
plâtrage  d’argille  , que  l’on  étend  de  niveau  fur  les 
pierres , & qui  forme  les  lèvres  de  la  gueule  du 
moule  , ou  de  porter  une  bande  de  fer,  qui  règne 
fur  la  plus  grande  longueur  de  la  pierre  de  deffous , 

& qui , garnie  de  deux  chevilles , eft  mife  de  niveau 
avec  cette  pierre.  Cette  bande  eft  contrainte  en  cette 
fituation  , par  deux  courbes  placées  de  bout  fur  la 
barre  ; mais  il  eft  inutile  d’entrer  dans  un  plus  long 
détail  fur  l’aftemblage  de  ces  pierres  : la  figure  en 
dit  allez.  On  voit  que  ces  pierres  ou  moules  font 
charnières  ; on  voit  trois  de  ces  moules  en  fitua- 
tions  différentes , fig.  p , pl-  /• 

La  pierre  de  deffous  eft  emboîtée  dans  un  plan- 
cher de  gros  madriers  , cloués  fur  une  traverfe  j 
pofée  fur  des  couffins.  Comme  les  deux  extrémités 
de  cette  traverfe  font  arrondies  en  deffus , il  eft 
facile  d’incliner  le  moule.  Les  couffins  font  établis 
dans  une  foffe  , de  même  que  la  traverfe. 

Les  deux  pierres  s’affùjettift'ent  enfemble  par 
deux  barres.  Toutes  les  barres  qui  font  de  fer  font 
boutonnées  aux  extrémités. 

On  fait  aufii  à la  pierre  de  deffus  une  lèvre  en 
argille , qui , avec  celle  de  deffous , forme  une 
gueule  , dans  laquelle  fe  jette  le  métal  fondu. 

Ce  qui  détermine  la  largeur  & l’épaiffeur  de  la 
table  , ce  font  des  barres  pofées  fur  une  traverfe  , 
& tenues  par  deux  crochets  , qui  entrent  dans  les 
œillets  de  la  traverfe. 

Le  plâtrage  eft  d’argile.  On  prépare  l’argile  en  la 
faifant  bien  fécher , en  féparant  le  gravier , la  ré- 
duifant  en  poudre  , la  détrempant  à la  main  , & la 
faifant  palier  à travers  une  bafline  percée  de  trous 
d’une  demi-ligne.  On  en  forme  de  la  pâte  , dont 
on  remplit  les  trous  & autres  inégalités  des  pierres  ; 
on  applatit  bien  le  tout  avec  les  mains  , mouillant 
toujours  la  pierre  à mefure  qu’on  la  répare  ; après 
quoi  on  étend  un  enduit  de  la  même  pâte,  & 
d’une  demi-ligne  d’épaiffeur  fur  toute  la  furfaee  de 
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la  pierre  ; an  spplanit  cet  enduit  avec  des  bois 
durs  & polis  , en  forme  de  briques  , que  l’on  pro- 
mène également  par-tout.  On  donne  enfuite  le  poli 
avec  une  couche  d’argile  bien  claire  , que  l’on  ré- 
pand également , en  commençant  par  la  pierre  de 
deffus  , qui  eft  fufpendue  au  treuil.  L’ouvrier  par-  ' 
court  le  long  côté  de  cette  pierre , en  verlant  la 
coulée  uniformément , & tirant  à foi  le  vafe  qui  la 
contient.  On  en  fait  autant  à la  pierre  de  deffous  ; 
& comme  elle  eft  horizontalement  placée  , on  ôte  le 
trop  de  coulée  avec  un  morceau  de  feutre  ; on  paffe 
aufli  le  feutre  à la  pierre  de  deffus.  Ce  feutre  fert 
encore  à emporter  le  trop  d’humidité.  Au  refte , 
on  donne  à cet  enduit  le  moins  d’épaiffeur  poflible. 

Lorfque  les  pierres  font  enduites , on  laifie  fécher 
l’enduit  à l’air.  Si  l’on  eft  en  hiver,  que  le  temps 
foit  humide , & que  l’on  ne  puiffe  remuer  la  pierre , 
on  fait  rougir  les  fourgons  & autres  inftrumens  de 
fer  ; on  les  préfente  à l’enduit  à une  certaine  dis- 
tance , & on  l’échauffe  ainfi  d’une  chaleur  douce. 
Lorfqu’il  eft  parfaitement  fec , on  le  réunit  avec 
du  charbon  allumé , & on  y tient  le  feu  dix  à 
douze  heures  , au  point  qu’il  paroît  prêt  à gercer. 
On  affujettit  la  pierre  de  deffus  fur  celle  de  deffous  » 
afin  que  la  chaleur  fe  diftribue  également.  Deux 
grandes  mannes  de  charbon  fùffifent  pour  entre- 
tenir la  chaleur  pendant  le  temps  de  la  recuite  ; 
enfuite  on  nettoie  à fec  le  moule , & cela  fe  fait 
avec  foin.  On  y pofe  les  lames  de  fer  qui  doivent 
régler  la  largeur  & Fépaiffeur  de  la  table  , on  ferme 
le  moule  & on  l’incline. 

La  gueule  du  moule  fe  fait  en  même  temps  que 
l’enduit , mais  d’une  argile  moins  fine , mêlée  avec 
de  la  bourre  de  crin  , ce  qui  forme  une  efpèce  de 
torchis. 

L’enduit  recuit  devient  d’une  dureté  prefque 
égale  a celle  de  la  pierre  ; on  peut  couler  jufqu’à 
vingt  tables  fur  le  même  plâtre. 

Les  tables  coulées  fur  des  pierres  qui  n’ont  point 
fervi , ont  ordinairement  des  foufflures  ; alors  il 
faut  rompre  cet  ouvrage , & le  mettre  a la  fonte  en 
guife  de  mitraille.  On  obferve , quand  on  emploie 
de  cette  mitraille , de  mettre  avec  elle  moins  de 
rofette. 

Dans  l’intervalle  d’une  coulée  à l’autre , on  fépare 
le  moule , & la  pierre  qui  celle  de  fe  tourmenter  à 
la  fécondé  coulée  qui  fe  fait  l’inftant  d’après.  La 
première  , la  fécondé  & la  troifieme  tables  font 
bonnes  & fe  confervent. 

Il  y a des  pierres  d’une  qualité  fi  particulière , 
que  pendant  fépt  à huit  jours  , il  faut  toujours  fa- 
crifier  la  façon  de  la  première  table. 

Chaque  moule  travaille  tous  les  trois  jours , & le 
même  moule  fert  aux  tables  que  l’on  fond  pendant 
vingt-quatre  heures  , c’eft-à-dire  , à fix  tables  par- 
faites , ou  à une  table  par  fourneau  toutes  les  douze 
heures.  Quand  l’enduit  ne  peut  plus  fupporter  de 
fonte  , on  le  détache  de  la  pierre  avec  des  dragées 
de  cuivre  ? que  l’on  trouve  dans  l’arcot , ou  les  cens 
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tires  de  la  fonte  : cette  opération  s’appelle  ai  gui  fer 
la  pierre. 

On  aiguife  la  pierre  de  la  manière  fuivante.  On 
fixe  une  barre  de  fer  coudée  dans  la  mortaife  de 
l’extrémité  du  fupport  du  moule  ; un  grand  levier , 
fig.  h , pl.  II , eft  appliqué  à cette  barre.  Il  eft  mo- 
bile : il  eft  pareillement  percé  d’un  trou  rond  , à 
l’endroit  où  paffe  une  cheville  attachée  au  milieu 
de  la  tenaille.  Cette  tenaille  rejoint  au  châffis  de 
fer  , & par  conféquent  à la  pierre  de  deflùs , par  le 
moyen  de  deux  crochets  & d’écroux  que  l’on  arrête 
fortement. 

L’extrémité  du  levier  eft  tenue  fufpendue  par 
une  chaîne  ; elle  porte  plufieurs  pitons  où  l’on  fait 
entrer  des  crochets.  Des  hommes  appliqués  à ces 
crochets , pouffent  & tirent  alternativement  le  levier. 
Ce  levier  entraîne  la  pierre  qui  fuit  fon  mouve- 
ment , & les  dragées  arrachent  le  plâtre.  Cependant 
d’autres  ouvriers  tournent  la  pierre , lui  font  faire 
des  révolutions  fur  elle-même  , enforte  que  le  frot- 
tement a lieu  fur  toute  la  furface. 

Lorfque  les  dragées  & le  frottement  ont  pulvé- 
rifé  le  vieux  plâtre  , on  nettoie  les  pierres  , on  les 
lave , on  remet  un  nouvel  enduit , & le  travail 
reprend. 

De  la  fonte. 

C’eft  l’habitude  du  travail  qui  apprend  à con- 
noître  au  fondeur  la  bonne  fufion.  Alors  la  flamme 
eft  légère  , la  couleur  change  , elle  devient  d’un  bleu 
clair  & vif  ; il  s’en  élève  une  pareille  des  creufets 
quand  on  les  tranfvafe. 

Lorfque  le  métal  eft  prêt  à être  jette,  on  prépare 
le  moule  , en  pofant  avec  foin  les  barres  qui  déter- 
mineront la  dimenfion  de  la  table.  La  longueur  eft 
à difcrédon;  fon  épaiffeur  ordinaire  eft  de  trois 
lignes  , fa  largeur  de  deux  pieds  un  pouce  trois 
lignes,  & fon  poids  d’environ  85  à 87 livres. 

Les  lames  de  fer  pofées , on  ferme  le  moule , 
©n  le  joint  avec  force,  on  l’incline;  on  retire  le 
creufet  du  fourneau  où  on  l’a  mis  quatre  à cinq 
heures  à rougir  avant  que  de  fondre  ; on  a un  fé- 
cond creufet , on  y tranfvafe  la  matière  , on  en 
écarte  les  ordures , les  craffes  & les  cendres  ; on 
tire  les  autres  creufets  du  fourneau  , dont  on  tranf- 
vafb  également  la  matière  dans  le  même  fécond 
creufet  : on  continue  jufqu’au  huitième  creufet.  Lorf- 
que le  creufet  du  jet  contient  la  matière  de  ces 
huit  creufets  de  fourneau  , on  faifit  celui-ci  avec  la 
tenaille  double , on  le  porte  vers  le  moule , & l’on 
coule  une  table. 

Au  même  moment  un  ouvrier  court  au  treuil , 
tourne , relève  le  moule  , & le  met  dans  fa  fttuation 
horifontale  , après  quoi  continuant  de  tourner  , & 
. la  pierre  de  deffous  étant  arrêtée  , il  fépare  celle 
de  deffus , & le  fondeur  avec  une  tenaille  , tire  la 
table  coulée , qu’il  a grand  foin  d’ébarber. 

Le  même  moule  fert , comme  on  l’a  dit , à fondre 
les  trois  tables  que  fourniffent  les  trois  fourneaux  ; 
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& dans  l’intervalle  d’une  jettée  à Fautre  , on  fépare 
le  moule. 

Ainft  il  y a trois  fourneaux , huit  creufets  dans 
chacun  : ces  huits  creufets  fe  verfent  dans  un  feul , 
& celui-ci  fournit  une  table  , ce  qui  fait  trois  tables 
pour  les  trois  fourneaux , & pour  les  vingt-quatre 
creufets. 

En  réparant  le  moule  , on  le  rafraîchit  avec  de  la 
fiente  de  vache  : pour  cela  on  en  écarte  les  lames 
de  fer  , qui  déterminoient  les  dimenfions  de  la  table. 
On  les  remet  enfuite  en  place , on  bouche  les  vuides 
qu’elles  peuvent  laiffer  , avec  de  la  fiente  de  vache. 
Un  abat  la  pierre  de  deffus , on  referme  le  moule  , 
on  le  rince  bien  , & l’on  coule. 

Quand  les  trois  tables  d’une  fonte  ont  été  jettées , 
on  nettoie  & on  rafraîchit  encore  le  moule , on 
repofe  les  pierres  l’une  fur  l’autre  fans  les  ferrer , 
& on  les  couvre  avec  trois  ou  quatre  greffes  cou- 
vertures de  laine  , afin  de  les  tenir  chaudes  pour 
la  fonte  fuivante  , qui  fe  fait  douze  heures  après. 

On  obferve  auiïi  de  tenir  les  portes  & les  fenê- 
tres de  la  fonderie  bien  fermées , feulement  pen- 
dant qu’on  coule  ; enfuite  on  ouvre  les  portes. 

Les  ouvriers  tiennent  le  bout  de  leurs  cravattes 
entre  leurs  dents  , foit  qu’ils  tranfvafent , foit  qu’ils 
coulent  ; ils  amortiffent  ainft  la  chaleur  de  l’air  qu’ils 
refpirent. 

Après  avoir  tranfvafe  le  cuivre  fondu  du  creufet 
de  fourneau  , dans  le  creufet  de  jetée  , le  fondeur 
prend  deux  bannes  jointées  , de  la  composition  de 
calamine  & de  charbon  , qui  remplit  un  bacquet , 
les  met  dans  le  creufet  qu’il  vient  de  vuider , & 
par  deffus  cela  îa  poupe  de  mitraille  ; puis  il  re- 
place le  creufet  au  fourneau  , où  il  refte  jufqu’à  ce 
que  les  tables  foient  jetées , c’eft-à-dire  , environ 
une  demi-heure  ; on  en  fait  autant  à tous  les  autres 
creufets  de  fourneau , à mefure  qu’on  les  en  tire. 
Le  vieux  cuivre , en  s’échauffant',  devient  caftant  & 
s’aftaiffe  bien  mieux  , lorfqu’on  travaille  à recharger 
le  creufet , c’eft  ce  qu’on  appelle  amollir  le  cuivre  ; le 
contraire  arrive  au  cuivre  rouge. 

Les  tables  étant  fituées  r&  le  moule  préparé  pour 
la  fonte  fuivante  , on  revient  aux  fourneaux  , d’où 
l’on  retire  les  creufets  les  uns  après  les  autres  pour 
achever  de  les  charger , ce  qui  fe  fait  en  remettant 
par  deffus  le  vieux  cuivre  déjà  fort  échauffé  beau- 
coup de  calamine  de  compofition  , que  l’on  entaffe 
avec  le  fourgon  ; à quoi  l’on  ajoute  le  cuivre  rouge  , 
que  l’on  enfonce  dans  la  calamine , en  frappant 
fortement  avec  la  palette.  Pour  cet  effet,  on  affùjettit 
& l’on  tient  droit  le  creufet,  avec  la  pince  coudce 
& le  bouriquet. 

Chaque  creufet  chargé , on  le  replace  au  four- 
neau , on  l’y  arrange  , on  répare  les  onze  trous  ou 
regiftres  du  fond  du  fourneau  , qui  fervent  de  lo ef- 
fets ; on  débouche  ceux  qui  peuvent  le  trouver 
bouchés  , & l’on  remet  de  l’argile  à ceux  qui  font 
trop  agrandis  ; en  un  mot , on  achève  comme  pour 
la  première  fonte.  On  fait  d'abord  peu  de  feu , du 
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moins  pendant  les  deux  premières  heures  , après 
lefquelles  le  fondeur  prend  de  la  calamine  de  com- 
pofition  dans  un  pannier  , & fans  déplacer  les  creu- 
fets , il  en  jette  fur  chacun  ,une  ou  deux  poignées  ; 
& en  remplit  Fefpace  caufé  par  l’affaiffement  des 
matières.  D’ailleurs  , il  y a une  dofe  de  matière 
pour  chaque  creufet , & il  faut  quelle  y entre  , ou 
tout  de  fuite  , ou  à des  intervalles  de  temps  différens. 

Si  un  creufet  vient  alors  à cafter  , on  le  retire  & 
on  le  remplace  par  celui  qui  a fervi  à couler  les  ta- 
bles, parce  qu’il  eft  encore  rouge  & clifpofé  à fervir  ; 
mais  lorfque  les  huit  creufets  font  placés  & atta- 
chés , s’il  s’en  caffe , on  ne  dérange  plus  rien.  La 
table  fe  trouve  alors  d’un  moindre  poids  & plus 
courte. 

On  attife  en  premier  lieu , en  mettant  au  fourneau 
une  manne  de  charbon , qui  contient  deux  cens  livres 
pefant.  On  commence  par  choifir  les  plus  gros  mor- 
ceaux, qu’on  couche  fur  les  bords  du  creufet;  quand 
on  a formé  de  cette  manière  une  efpèce  de  plancher, 
on  jette  le  refte  du  charbon  fans  aucune  attention  , 
& l’on  couvre  aux  deux  tiers  la  bouche  du  fourneau; 
quelques  heures  après  on  lui  donne  , comme  difent 
les  ouvriers  , à manger  de  l’afpiure  de  houille , c eft-a- 
dire , de  la  petite  houille , eu  du  charbon  de  terre 
menu. 

C’eft  entre  deux  ou  trois  heures  de  l’après-midi 
qu’on  coule  ; à cinq  heures  les  creufets  font  tous  ran- 
gés ; fur  les  dix  heures  on  donne  à manger  aux  four- 
neaux , & la  fécondé  fonte  fe  fait  à deux  heures  & 
demie  , ou  trois  heures  après  minuit  ; c’eft-à-dire  , 
qu’il  y a toujours  environ  deux  heures  d’une  jetée 
à une  autre. 

Le  famedi  ou  la  veille  des  grandes  fêtes , après 
la  fonte  ou  jetée , on  charge  & l’on  attife  comrne 
fi  l’on  devoit  couler  la  nuit  fuivante  , mais  fur  les 
quatre  à cinq  heures  du  foir  , les  fondeurs  ne  font 
que  fermer  exa&ement  les  bouches  des  fourneaux  , 
qui  font  bien  allumés  ; ils  ne  laiffent  d’autre  ou- 
verture que  celle  qui  eft  au  centre  du  moule.  Cette 
ouverture  eft  d’environ  un  pouce  & demi  de  dia- 
mètre. Le  tout  fe  tient  en  cet  état  jufqu’au  lundi  fui- 
vant.  Sur  les  cinq  heures  du  matin  , les  fondeurs 
arrivent  & raniment  le  feu  par  de  nouveau  charbon. 
Son  affion  a été  fi  foible  pendant  tout  l’intervale 
qui  s’eft  écoulé  , que  le  travail  eft  quelquefois  très- 
peu  avancé  , & qu’il  faut  forcer  pour  rattraper  le 
cours  des  fontes  accoutumées. 

Le  travail  de  la  fonderie  demande  une  attention 
prefque  continuelle  , foit  pour  attifer  & conduire 
le  feu  , en  ouvrant  & fermant  les  regiftres  , foit 
pour  aiguifer  les  pierres , y appliquer  un  nouvel 
enduit , couper  & débiter  les  tables  du  poids  requis. 
C’eft  au  maître  fondeur  à régler  toutes  ces  chofes  : 
il  a pour  aides  deux  autres  ouvriers  ; & quoiqu’il 
n’y  ait  que  trois  hommes  par  fonderie  , chaque  ma- 
nufacture a du  moins  deux  fonderies  , dont  les 
ouvriers  vont  de  l'une  à l’autre  , lorfque  la  ma- 
nœuvre le  requiert , comme  lorfqu’il  s’agit  d’aiguifer 
les  pierres  ou  de  couper  les  tables. 


Les  autres  ouvriers  font  employés  , ou  au  moulin]' 
ou  au  blutoir  , & on  emprunte  leur  fecours  dans 
l’occafion. 

La  paye  du  maître  fondeur  eft  plus  forte  que  celle 
de  fes  aides. 

On  fournit  à tous , la  bierre  , le  chauffage  , la 
houille  pour  leur  ménage  , qu’ils  n’habitent  que  le 
famedi  jufqu’au  lundi.  Ils  ne  s’éloignent  jamais  de 
leur  atelier.  Tandis  qu’un  d’entre-eux  fe  repofefur 
les  lits  de  l’uftne , les  autres  veillent. 

Trois  fourneaux  confomment  ordinairement 
mille  livres  pefant  de  charbon  par  chaque  fonte 
de  douze  heures  , & deux  mille  livres  pour  vingt 
quatre  heures , le  temps  de  deux  fontes. 

Au  refte , il  faut  obferver  que  le  charbon  de  terre 
eft  très-propre  aux  travaux  de  cette  manufaéftire , 
& que  même  on  y emploie  rarement  du  charbon  de 
bois. 

Le  cuivre  jaune  ou  laiton  , eft  compofé  de  vieux 
cuivre  de  la  même  efpèce  , appelé  mitraille  , de 
cuivre  rouge  de  Suède , avec  l’alliage  de  la  calamine. 
L’alliage  eft,  comme  on  l’a  dit  plus  haut , de  trente- 
cinq  livres  de  vieux  cuivre , de  trente-cinq  livres 
de  cuivre  rouge  , & de  foixante  livres  de  calamine 
bien  pulvérifée  ; fur  quoi  on  met  vingt  à vingt-cinq 
livres  de  charbon  de  bois  réduit  en  poudre  , paffé 
au  blutoir  , & qu’on  a la  précaution  de  mouiller  , 
pour  empêcher  le  cuivre  de  briller.  C’eft:  après  avoir 
été  bluté  qu’on  le  mouille.  De  ces  parties  mélangées, 
il  vient  une  table  de  quatre-vingt-cinq  à quatre-vingt 
fept  livres  rd’où  l’on  voit  que  la  calamine  de  Na- 
mur  , jointe  à celle  de  Lembourg,  rapporte  à peu 
près  le  quart  du  poids. 

On  connoît  la  valeur  du  cuivre  rouge  , on  con- 
naît la  valeur  du  charbon , celle  de  la  rofette  ; 
ajoutez  à ces  frais  ceux  de  la  main  - d’œuvre  & 
de  batterie  , &vous  aurez  le  produit  d’un  fourneau. 

Chaque  fonderie  ayant  au  moins  ftx  fourneaux 
allumés  , & chaque  fourneau  produifant  fes  deux 
table  en  vingt  - quatre  heures  , on  aura  douze  ta- 
bles par  jour. 

De  l’évaporation  qui  fe  fait  dans  les  fourneaux 
par  l’aâion  du  feu , il  fe  forme  aux  parois  de  la  voûte, 
contre  la  couronne  & fur  la  furface  des  couvercles , 
un  enduit  qui  fe  durcit , Si  qui , dans  la  fraélure  , 
montre  plufxeurs  lits  diftinâs  , de  couleur  jaune 
plus  ou  moins  foncée  ; on  l’appelle  tutie.  Les  fon- 
deurs lui  attribuent  deux  propriétés  ; l’une,  de 
produire  un  beau  cuivre  très-malléable  Si  très- 
fin  , fi , réduite  en  poudre , on  la  fubftitue  à la  ca- 
lamine ; mais  il  y en  a fi  peu  , que  ce  qu’on  en  dé- 
tache eft  jeté  au  moulin , & mêlé  à la  calamine.  Au 
furplus  , la  tutie  , dont  il  eft  ici  queftion , eft  du  zinc 
fublimé  , & l’on  ne  doit  pas  s’étonner  fi  elle  pro- 
duit le  même  effet , & un  meilleur  effet  que  la  ca- 
lamine. On  parle  encore  d’une  autre  efpèce  de 
tutie  qui  fe  fait  dans  les  forges  de  fer , de  couleur 
brune  , mêlée  d’un  peu  de  jaune  , qui  produit  le 
même  effet  avec  la  calamine  ; mais  on  n’en  ufe 
point , elle  gâteroit  le  cuivre  Si  le  feroit  gercer. 
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La  fécondé  propriété  de  la  tutie  de  cuivre  , c’eft: 
de  foulager  dans  quelques  maladies  des  yeux,  fi 
on  les  lave  avec  de  l’eau  de  pluie  où  l’on  en  aura 
mis  en  poudre. 

Les  tables  ordinaires  varient  depuis  trois  lignes 
jufqu’à  quatre  d’épaiffeur;  ces  dernières  font  les  plus 
fortes  qu’on  puiffe  couper  à la  cifaille  de  la  fon- 
derie , encore  faut-il  mettre  un  homme  de  plus  au 
levier. 

Les  lames  qui  déterminent  l’épailTeur  des  tables  , 
font  depuis  deux  jufqu’à  quatre  lignés  : dans  les  cas 
extraordinaires  , on  en  met  deux  l’une  fur  l’autre. 

Entre  les  tables  extraordinaires  , les  plus  fortes 
vont  jufqu’à  neuf  lignes  d’épaiffeur  ; elles  ont  les 
autres  dimenftons  communes.  Il  faut  cependant 
favoir  qu’alors  on  emploie  à une  feule  la  matière 
des  trois  fourneaux.  Elles  pèfent  depuis  deux  cens 
cinquante  - cinq  , jufqu’à  deux  cens  foixante-une 
livres.  Avant  de  les  couper  à la  cifaille  , on  les  porte 
à la  batterie  pour  les  étendre. 

S’il  s’agit  de  jeter  les  tables  à tuyaux  de  pompe 
ou  à fonds  de  grandes  chaudières  , on  fe  fert  de 
creufets  de  huit  pouces  de  diamètre  en  dedans. 
On  en  a deux  qui  rougiffent  dans  les  fourneaux 
ffx  à fept  heures  avant  qu’on  ne  jette.  On  y vuide 
la  matière  des  vingt-quatre  creufets  ; cela  s’exécute 
avec  la  plus  grande  célérité  : enfuite  on  jette  un 
des  creufets  , puis  l’autre  ; mais  à fi  peu  d’intervalle 
entre  ces  jetées  , quelles  n’en  font  qu’une. 

Quand  on  fe  propofe  de  faire  de  ces  greffes 
tables  , on  met  un  peu  plus  de  cuivre  des  deux 
efpèces , & un  peu  moins  de  calamine. 

Les  tables  jetées  , on  les  coupe  à la  cifaille.  La 
cifaille  deftinée  à ce  travan,eft  plantée  dans  un  corps 
d’arbre  profondément  enterré  , comme  on  voit 
fig.  12  , pi.  IL  Cet  arbre  eft  encore  lié  de  gros  cercles 
de  fer.  La  cifaille , qui  n’y  eft  retenue  que  par  fa 
branche  droite  , peut  fe  démonter  ; l’autre  branche 
coudée,  eft  engagée  dans  un  levier  de  vingt  pieds 
de  longueur  , où  fon  extrémité  peut  fe  mouvoir 
autour  d’un  boulon.  La  pièce  de  bois  emmortaifée  , 
où  l’un  des  bouts  du  levier  eft  reçu  , eft  auffi  fixée 
très-fermement  ; l’autre  bout  du  levier  eftfufpendu 
par  un  treuil.  On  conçoit  1 ’aétion  de  cette  ma- 
. chine  à l’infpeétion  du  deffin.  L’ouvrier  A dirige 
la  table  entre  les  lames  de  la  cifaille  ; les  ouvriers 
b,  b,  b , pouffant  le  levier  c ,d,  font  mouvoir  la 
branche  h , & couper  la  cifaille.  A mefure  que  la 
table  fe  coupe  , elle  defeend  par  fon  propre  poids 
entre  les  lames  de  la  cifaille. 

Il  y a des  fabriques  où  la  cifaille  eft  mife  en  mou- 
vement par  un  rouage  ; alors  elle  a plus  de  force , 
& elle  opère  avec  plus  de  jufteffe. 

Pour  la  diftribution  des  tables  , relativement  au 
poids  , on  a dans  les  fonderies  des  baguettes  quar- 
rées  de  fix  à fept  lignes  de  large  , fur  lefquelles  on 
trouve  les  mefures  fuivantes. 

Pour  io  livres  pefant , il  y pieds,  ponces,  lignes. 

a furie  côté  du  carré  . . . o xi  x 
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Le  pied  carré  de  roi  en  table  , pèfe  douze  livres  , 
& quelquefois  douze  livres  & demie , lorfque  les 
pierres  ont  des  fentes  , que  l’enduit  d’argile  flé- 
chit, & que  là.  tab'ie  vient  d’épaiffeur  inégale. 

Les  intervalles  des  mefures  des  baguettes  font 
fous-divifées  en  petites  portées  , qui  donnent  la  gra- 
dation des  fourures.  On  expliquera  à l’article  des  bat- 
teries , ce  que  c’eft  qu’une  fourure. 

Il  faut  fe  rappeler  qu’il  a été  dit  que  les  craffes 
provenant  des  creufets , contenoient  beaucoup  de 
cuivre  ; qu’il  s’en  répandoit  en  tranfvafant  ; cp’on  en 
retrouvoit  dâns  les  cendres  & pouftières  qu’on  jette 
dans  les  foffes  pratiquées  au  devant  des  fourneaux  ; 
qu’on  ne  vuidoit  ces  foffes  qu’à  moitié  ; que  ce  qui 
reftoit , fervoit  à affeoir  le  creufet , qui  l’étoit  d’au- 
tant mieux , que  la  matière  eft  molle  & continuel- 
lement chaude  , & maintient  le  creufet  ferme  fur  fa 
bafe  & dans  un  état  de  chaleur. 

Pour  retirer  delà  le  cuivre , on  commence  par 
mouiller  le  tas  ; on  en  emplit  deux  mannes  , qu’on 
jette  dans  une  grande  cuve  à demi  pleine  d’eau  ; 
on  remue  le  tout  avec  une  pelle  ou  louchet  ; on 
laiffe  repofer  un  inftant , puis  on  prend  une  efpèce 
de  poêle  percée  de  trous  qui  ont  quatre  à cinq 
lignes  de  diamètre  ; on  s’en  fert  pour  retenir  toutes 
les  greffes  ^prdures  qui  nagent , tandis  que  le  cuivre 
pefant  touche  au  fond.  Cela  fait , on  ajoute  deux 
autres  mannes  de  cendres  , & l’on  réitère  la  même 
manœuvre  ; on  enlève  aufli  avec  les  groffes  ordures 
les  groffes  crades  ; enfuite  on  incline  le  cuvier  ait 
deflus  d’un  réfervoir  fait  exprès  , & l’on  y verfe 
la  première  eau  bourbeufe  ; on  paffe  la  matière 
reftante  par  un  crible  à fil  de  laiton  , dont  les  ou- 
vertures font  de  deux  lignes  & demie  ; il  retient  les 
groffes  craffes  ; le  refte  tombe  dans  la  cuve. 

Ce  n’eft  pas  tout , on  recharge  le  crible  de  ma- 
tière , & le  trempant  dans  la  cuve  , & le  remuant 
à plufieurs  reprifes  , les  ordures  paffent  dans  l’eau. 
On  change  de  tamis  , on  en  prend  un  plus  fin;  on 
opère  avec  le  fécond  tamis  comme  avec  le  premier , 
avec  un  troifième  comme  avec  le  fécond  , & ainfi 
de  fuite , jufqu’à  ce  qu’on  foit  parvenu  à retenir 
pures  les  parties  cuivreufes  ; c’eft-là  ce  qu’on  ap- 
pelle Yarco.  C’eft  dans  cet  arco  que  l’on  choifit  les 
dragées  qui  ferviront  à aiguifer  les  pierres  des  mou- 
les , ou  à remplacer  une  portion  de  mitraille  dans  lz 
fonte  des  tables. 


Des  ufines. 

Une  ufine  eft  compofée  de  différentes  machines  , 
qui  fervent  à travailler  le  cuivre  , après  qu’il  a été 
coulé  en  table.  11  y en  a de  dmix  lottes  : les  unes 
font  un  affemblage  de  marteaux  pour  former  toutes 
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fortes  d’ouvrages  plats  ; comme  tables  de  cuivre  de 
toute  épaiffeur  , toutes  fortes  d’ouvrages  concaves  , 
comme  chaudières  , chaudrons  ; & les  autres  font 
des  tréfileries  , ou  des  machines  à mettre  le  laiton  en 
fil.  Les  premières  s’appellent  des  batteries. 

Des  batteries. 

Pour  établir  une  batterie  , il  faut  avoir  un  cou- 
rant d’eau  , qui  fourniffe  un  pied  cube , 6 1 dont 
la  chute  foit  d’environ  douze  à treize  pieds.  Avec 
cela  on  fera  tourner  quatre  roues  , dont  deux  fer- 
viront  aux  martinets , la  troifième  à une  meule  , 
&la  quatrième  à une  tréfilerie.  Il  faut  être  à portée 
de  fourrages  pour  les  chevaux  qu’on  emploiera 
aux  charrois  des  bois  & des  cuivres.  Cette  fituation 
trouvée , il  faut  conftruire  un  grand  bafiin  de  re- 
tenue , femblable  à ceux  des  moulins  ordinaires  , 
mais  beaucoup  plus  étendu.  Outre  ce  réfervoir,  il 
faut  une  fécondé  éclufe  de  décharge  & un  roulis 
pour  le  dégorgement  dans  les  crues. 

La  muraille  du  réfervoir  tient  au  bâtiment  de 
l’ufine  , & un  fécond  mur  parallèle  au  premier , 
forme  l’enceinte  où  l’on  place  la  roue.  A l’endroit 
du  mur  qui  foutient  toute  la  hauteur  de  l’eau  , on 
établit  une  éclufe,  qui  difiribue  l’eau  dans  une  bufe 
.qui  fait  tourner  la  roue. 

En  un  autre  endroit , on  établit  encore  une  bufe 
qui  traverfe  le  mur,  & porte  l’eau  fur  une  fécondé 
roue.  Cette  bufe  eft  faite  de  madriers  de  chêne 
bien  affemblés  ; elle  eft  couverte  jufqu’au  lieu  où 
il  y a une  eclufe  , femblable  à la  première  , que  le 
maître  ufinier  peut  gouverner  au  moyen  d’un  levier, 
dont  la  fufpenfion  eft  en  quelque  point  de  lepaif- 
feur  de  la  muraille  qu’il  traverfe  ; fon  bout , fait  en 
fourchette  , tient  à la  tige  de  la  vanne  , & fon  autre 
extrémité  eft  tirée  ou  poulfée  de  bas  en  haut  par 
une  gaule  attachée  en  cet  endroit  par  deux  chaînons. 

Une  troifième  bufe  , mais  beaucoup  plus  petite 
que  les  premières  , fait  tourner  une  troifième  roue  , 
à l’arbre  de  laquelle  tient  une  meule  qui  fert  à 
raccommoder  les  marteaux  & enclumes  Une  qua- 
trième bufe  met  en  mouvement  la  roue  de  la 
tréfilerie  , fituée  dans  le  même  bâtiment  à l’ex- 
trémité. . 

On  pratique  une  voûte  ,.par  où  l’eau  de  toutes 
les  bufes  s’écoule  & va  rejoindre  le  ruiffeau. 

L’arbre  b , c, d’une  des  roues,  porte  à fa  circon- 
férence ,fig.  1 3 , n.  2 , pl.  IV , trois  rangées  d ,d,d, 
de  douze  mentonnets  chacune  ; ces  mentonnets  ren- 
contrant les  queues  e , fi,  g , de  trois  marteaux 
h , i , k,  les  élèvent  ; mais  à l’échappée  de  la  dent , ils 
retombent  fur  l’enclnme  l,  m,  n. 

L’enclume  / , ou  m , ou  n , eft  ençhâffée  dans  des 
ouvertures  faites  à des  billots  ; ces  billots  font  des 
troncs  d’arbres  de  chêne  , enfoncés  de  trois  à quatre 
pieds  en  terré  , cerclés  de  fer  , & dont  les  tetes 
font  au  niveau  du  terrein.  Il  y a autour  d’eux  un 
grand  enfoncement  commun  , où  defcendent  les 
jambes  des  ouvriers  , aftïs  fur  les  planches  o , miles 
en  travers  de  cet  enfoncement,  fig.  13  , n°.  u 
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Les  manches  des  marteaux  paffent  dans  un  collet 
de  figure  ovale , dont  les  tourillons  font  foutenus 
par  les  montans  qu’on  voit  dans  la  dernière  figure 
citée  ; ces  montans  font  d’un  pied  en  quarré , foli- 
dement  affemblés  par  le  haut  à un  chapeau  p , q , 
& au  niveau  du  terrein  , par  une  autre  pièce  de 
la  même  folidité , fur  laquelle  font  attachées  des 
pièces  de  fer  plates  , contre  iefquelles  donnent  les 
queues  des  marteaux  ; ces  pièces  plates  font  la 
fonélion  de  tselîbrt  , & doublent , pour  ainfi  dire  , 
le  coup  du  marteau  quelles  renvoient  à fon 
échappement. 

Il  faut  appliquer  à l’arbre  A , B , fig.  13 , n.  1 , 
tout  ce  que  nous  venons  de  dire  de  l’arbre , R , S , 
fig.  13,  n.  \z  ; il  n’y  a de  différence  , qu’e.n  ce  que 
l’un  porte  treize  mentonnets  fur  chaque  rangée. 

On  doit  obferver  que  les  mentonnets  font  diftri- 
bués  de  façon  à ne  pas  élever  à la  fois  les  trois 
marteaux , ce  qui  empîoieroit  une  force  immenfe  en 
pure  perte.  Il  faut , quand  un  des  marteaux  frappe  , 
que  l’autre  échappe  , & que  le  troifième  s’élève. 

I Pour  cet  effet  , on  divifera  la  circonférence  de 
I l’arbre  en  autant  de  parties  égales  , qu’il  doit  y 
■ avoir  de  mentonnets  dans  toutes  les  rangées  , ainfi  , 
dans  ce  cas , en  trente-fix  parties  , & l’on  placera 
les  mentonnets  de  la  fécondé  rangée , de  manière 
qu’ils  répondent  aux  vuides  de  la  première  , & 
les  mentonnets  de  la  troifième  , de  manière  qu’ils 
répondent  aux  vuides  de  la  fécondé.  Ordinaire- 
ment ces  mentonnets  font  de  bois. 

On  voit  à l’extrémité  de  la  même  pl.  IV , un 
fourneau;  c’eft-là  qu’on  remet  le- cuivre  à mefure 
qu’on  le  bat 

Les  tourillons  des  arbres  font  portés  par  des 
couftinets  , qui  ne  font  qu’à  quinze  pouces  d éléva- 
tion au  deffus  du  niveau  de  i’ufine  , qui  eft  éleve 
de  fix  à fept  pieds  au  deffus  du  terrein. 

Ce  font  des  coffres  , qui  s’appellent  beufies  ou 
bufes , qui  portent  l’eau  fur  les  aubes  des  roues. 
On  lâche  l’eau  par  des  vannes  , & les  vannes  font 
toujours  proportionnées  dans  leurs  levees  , à la 
quantité  des  marteaux  qu’on  fait  travailler.  Si  l’on 
n’a  à mouvoir  que  deux  marteaux  d’un  poids  mé- 
diocre , l’ouverture  de  l’éclùfe  ne  fera  que  de  deux 
pouces  fix  lignes.  Si  l’on  a à mouvoir  à la  fois  trois 
des  plus  gros  marteaux , la  levée  de  la  vanne  fera 
de  quatre  pouces  fix  lignes.  Il  y a un  chaudron 
percé  de  deux  ou  trois  trous  , fufpendu  au  deffous 
des  tourillons  de  l’arbre  , qu  il  arrofe  de  gouttes 
d’eau  qui  le  rafraichiffent.  Cette  précaution  eft 
inutile  du  côté  des  roues  ; elles  font  toujours  mouil- 
lées , & leurs  tourillons  auffi. 

Le  mentonnet , en  frappant  la  queue  du  mar- 
teau , la  chafie  devant  lui , enforte  qu’ils  fe  réparent 
immédiatement  après  le  choc  ; ainfi  elle  va  porter 
avec  force  fur  la  pièce  plate  , qui  la  renvoie  avec 
la  même  force. 

Lorfque  l’ouvrier  veut  arrêter  fon  marteau , il  a 
un  bâton  qu’il  place  fous  le  manche  quand  il  s é- 
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lève.  Alors  le  collier  porte  fur  la  plaque , & le  men- 
tonnet  n’engrène  plus. 

La  queue  du  marteau  eft  couverte  d’une  plaque 
recourbée  en  s’arrondiffant  vers  le  mentonnet  ; 
l’autre  extrémité  aflùjettie  deffous  le  collier , eft 
percée  de  deux  trous  , dans  lefquels  on  met  des 
clous  qui  entrent  dans  une  efpèce  de  coin  chafté 
avec  force  , entre  la  queue  de  cette  plaque  & le 
manche  du  marteau.  On  fait  entrer  ce  manche  dans 
un  collier  oval , où  il  eft  fixé  par  d’autres  coins  & 
calles  de  bois.  Les  tourillons  de  ce  collier  oval , 
portent  dans  deux  madriers  verticaux  , garnis  à cet 
endroit  d’une  bande  de  fer  , percée  à cet  eftet. 
Ces  madriers  qui  ont  quatre  pouces  ftx  lignes  d’é- 
quarriflage,  fe  placent  dans  une  entaille  pratiquée 
au  montant.  Comme  ils  font  plus  courts  que  l’en- 
taille , on  les  refferre  pa.r  des  morceaux  de  bois  ou 
des  coins  : ainfi  l’on  peut  démancher  les  marteaux 
quand  on  le  juge  à propos. 

Les  montans  , dans  l’intervalle  defquels  les  mar- 
teaux fe  meuvent , ont  deux  pouces  d’équarriffage  ; 
ils  font  aflujettis  par  le  chapeau  en  haut;  à fleur 
de  terre  par  la  traverfe  qui  porte  la  pièce  plate  , 

& dans  la  terre  par  une  troifième  pièce.  Il  eft 
inutile  de  parler  de  fes  appuis  & de  la  maçonnerie 
folide  qu’il  faut  pour  fondement  à un  châflis  aufli 
fort , & qui  fatigue  autant.  : c’eft  ce  qu’on  verra 
plus  amplement  dans  la  defcription  des  groffes  j 
forges  de  fer. 

L’extrémité  des  manches  des  marteaux  eft  un 
tenon  d’une  grandeur  convenable. 

Il  y a deux  fortes  de  marteaux  : des  marteaux  à 
bajjln , qui  ne  fervent  qu’à  abattre  les  plates  ; c’eft 
ainfi  qu’on  appelle  les  tables  deftinées  à faire  le 
fil  de  laiton.  Le  plus  petit  pèfe  vingt  livres , & le 
plus  gros  cinquante.  Entre  ces  deux  limites  , il  y 
en  a du  poids  de  vingt-trois  , vingt-quatre  , vingt- 
fix,  vingt-huit  livres.  Ils  ont  tous  la  même  figure. 
La  pointe  de  quelques-uns  a quatre  pouces  de 
large.  Elle  fert  à battre  les  lames  qui  fe  couperont 
par  filets  pour  faire  le  fil  de  laiton. 

Des  marteaux  qui  ont  allez  la  figure  d’un  bec  de 
beccafie , & qu’on  appelle  marteaux  à cuvelete , fer- 
vent à battre  les  ouvrages  concaves.  Le  plus  petit 
eft  du  pôids  de  vingt-une  livres , le  plus  gros  du 
poids  de  trente-une  ; il  y en  a d’autres  intermé- 
diaires : ceux  de  cette  efpèce , dont  la  pointe  eft  ar- 
rondie , fervent  aux  petits  ouvrages  concaves. 

Il  y a aulfi  deux  fortes  d’enclumes  ; les  unes  ar- 
rondies par  un  bout  pour  les  plates  ; les  autres 
quarrées  , oblongues  , & plates  pour  les  concaves. 

Ces  enclumes  font  fixées  dans  un  enfoncement 
pratiqué  au  tronc  d’arbre  qui  les  fupporte  , avec 
des  morceaux  de  bois  refferrés  par  des  coins. 

Les  ouvriers  travaillent  à trois  fortes  d’ouvrages  : 
l’un  bat  des  plates  qu’il  tient  des  deux  mains  , les 
avançant  peu  à peu  fous  le  marteau  & paralélle- 
ment,  de  manière  que  le  marteau  frappe  de  toute  ■ 
fa  furface.  Quand  le  marteau  a agi  de  cette  ma- 
nière , l’ouvrier  expofe  de  nouveau  l'on  ouvrage 
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à fes  coups  ,*de  manière  que  ces  féconds  coups 
croifent  les  premiers. 

Comme  les  ouvrages  plats  ont  été  coupés  de 
manière  que  , pofés  les  uns  fur  les  autres  , ils  for- 
ment une  pyramide  & qu’ils  fe  battent  tous  les 
uns  autant  que  les  autres  , après  avoir  paffé  fous 
le  marteau , ils  ont  pris  un  accroiflement  propor- 
tionné , & leurs  fùrfaces  fe  furpaffent , après  le  tra- 
vail , de  la  même  quantité  dont  elles  fe  furpaflbient 
auparavant. 

Quand  les  plaques  ou  pièces  plates  ont  été  mar- 
telées deux  fois  , on  les  réunit  en  les  rangeant  fur 
la  grille  du  fourneau  où  l’on  a allumé  un  feu  clair  , 
qui  dure  ordinairement  une  heure  & demie.  Lorf- 
que  le  cuivre  eft  rouge  , on  laifte  éteindre  le,  feu  , 
& l’on  ne  touche  point  aux  pièces  qu’elles  ne  foient 
refroidies.  Le  bois  du  feu  à recuire  eft  de  faule  ou 
de  noifetier. 

Ces  précautions  font  néceftaires  , parce  qu’il  n’y 
a point  de  métal  auilî  caftant  que  le  cuivre  quand 
il  eft  chaud  , plus  encore  quand  il  fort  de  la  fonte 
que  quand  il  a été  forgé. 

Les  pièces  plates  étant  refroidies  , on  les  rebat 
& on  les  recuit  de  nouveau.  Ces  manœuvres  fe  réi- 
tèrent j ufqu’à  ce  qu’elles  aient  l’étendue  & l’épaif- 
feur  requifes.  On  achève  de  les  arrondir  à la  ci- 
faille  : la  cifaille  de  cet  atelier  , qu’on  voit pl.  IV, 
n’a  rien  de  particulier.  C’eft  ainfi  que  l’on  prépare 
une  fourrure.  Une  fourrure  eft  une  pyramide  de 
pièces  battues  plates  , au  nombre  de  trois  à quatre 
cents  , deftinées.  à faire  des  chaudrons , qui , tous 
plus  petits  les  uns  que  les  autres  , entreront  les  uns 
dans  les  autres  quand  ils  feront  achevés. 

Pour  cet  effet,  ou  prend  quatre  de  ces  pièces 
plates  , ou  de  ces  plates  tout  court , pour  parler 
comme  les  ouvriers.  La  plus  grande  a neuf  lignes 
de  diamètre  plus  que  les  trois  autres.  On  place 
celle-ci  fur  le  milieu  de  la  première , dont  on  rabat 
le  bord  , ce  qui  contient  les  trois  autres  , & on  les 
martelle  toutes  quatre  à la  fois.  On  fe  fert  dans 
cette  opération  de  marteaux  à cuvelette , d'enclumes 
plates  , & propres  à la  convexité  qu’on  veut 
donner. 

Les  chaudrons  fe  recuifent  en  fe  fabriquant  , 
comme  on  a recuit  les  plates.  Ce  travail  fe  mène 
avec  tant  d’exaélitude  , que  tous  les  ouvrages  fe 
font  de  l’étendue  rjgoureufe  que  l’on  fepropofoit. 
Les  fonds  des  chaudrons  fe  battent  en  calotte,  & 
la  cire  n’eft  pas  plus  douce  fous  la  main  du  mode- 
leur , que  le  cuivre  fous  le  marteau  d’un  bon 
ouvrier. 

La  lame  qu’on  coupera  pour  le  fil  de  laiton  , n’a 
que  quatre  pouces  de  largeur  , & ne  fe  bat  que  d u;i 
fens , fans  croifer  les  coups. 

Le  morceau  qui  donne  un  chaudron  de  dix  livres 
pefaftt , a cent  vingt-deux  pouces  neuf  lignes  de  iur- 
face  , fur  trois  lignes  dépaifleur;  6».  le  chaudron 
fait  à vingt  pouces  huit  lignes  de  diamètre  , d x 
pouces  huit  lignes  de  hauteur,  lur  un  fixième  ce 
ligne  d’épaiffeur  ; ce  qui,  avec  la  turtace  ou  tond, 


forme  neuf  cens  quarante-neuf  pouces  & une  ligne 
neuf  points  quarrés  de  furface.  Il  eft  vrai  qu'à  un 
fixième  de  ligne  d’épaiffeur  , la  pièce  eft  foible  ; 
mais  il  fe  fait  des  pièces  qui  le  font  davantage  & 
qui  durent.  On  ne  comprend  pas  dans  ce  calcul 
la  fuperficie  des  rognures;  mais  c’eft  peu  de  chofe; 
la  plate  devient  prefque  ronde  en  la  travaillant.  On 
n’en  fépare  à la  cifaille  que  quelques  coins.  Ces 
rognures  font  vendues  au  poids  , par  l’ufinier  , au 
maître  fondeur  qui  les  remet  à la  fonte. 

Lorfque  les  fourrures  de  chaudrons  ou  d’autres 
ouvrages  ont  reçu  leurs  principales  façons  aux  bat- 
teries , on  les  rapporte  à la  fonderie  , où  on  les 
finit  en  effaçant , au  marteau , les  marques  de  la  bat- 
terie , & en  leur  donnant  le  poli  quelles  peuvent 
prendre. 

Dans  prefque  toutes  les  fourrures  il  y a des  pièces 
dont  les  parties  ont  été  plus  comprimées  que  d’au- 
tres , qui  ont  des  pailles  ou  autres  défauts  ; de  forte 
que  quand  on  les  déboîte  , on  en  trouve  de  percées 
êz  même  en  affez  grand  nombre.  Voici  comment 
on  y remet  des  pièces. 

On  commence  par  bien  nettoyer  le  trou,  en  fèpa- 
rant  tout  le  mauvais  cuivre  , & arrachant  les  bords 
avec  des  pinces  quand  la  pièce  a peu  d’épaiffeur , 
ou  les  coupant  à la  cifaille  quand  la  pièce  eft  forte  ; 
enfuite  on  martele  fur  l’enclume  les  bords  du  trou  , 
les  rendant  unis  & égaux  ; on  a une  pièce  de  l’épaif- 
feur  convenable;  on  l’applique  au  trou  à boucher; 
& fuivant  avec  une  pointe  les  bords  du  trou , on 
trace  fa  figure  fur  la  pièce.  A cette  figure  on  en 
circonfcrit  fur  la  pièce  une  pareille  qui  l’excède  d’en- 
viron deux  lignes.  On  coupe  la  pièce  fur  ce  fécond 
trait,  on  la  dentelle  fur  toute  la  circonférence,  & 
les  dents  atteignent  le  premier  trait.  On  replie  ces 
dents  alternativement  & en  fens  contraire.  On  ap- 
plique ainfi  la  pièce  au  trou;  on  rabat  les  dents 
qui  ferrent  les  bords  du  trou  en  deflus  & en  def- 
fous;  on  rebat  fur  l’enclume  & on  reffoude  le  tout 
enfemble. 

La  foudure  fe  fait  d’une  demi-livre  d’étain  fin 
d’Angleterre , de  trente  livres  de  vieux  cuivre  & 
de  fi.pt  livres  de  zinc;  on  fait  fondre  ce  mélange. 
Après  la  fufion , on  le  coule  par  petites  portions 
dans  un  vaiffeau  plein  d’eau  , qu’on  remue  afin 
d’occafiionSner  la  divifion.  Cela  fait  , on  retire  la 
foudure  de  l’eau , & on  la  pulvérife  en  la  battant 
dans  des  mortiers  de  fer.  On  la  paffe  pulvérifée 
par  de  petits  cribles  qui  en  déterminent  la  fineffe. 
Il  en  faut  de  différentes  groffeurs  , félon  les  diffé- 
rentes épaiffeufs  des  ouvrages  à fouder  (i). 

Pour  faire  tenir  la  foudure  fur  les  dents  de  la  pièce 
à fouder , on  en  fait  une  pâte  avec  de  l’eau  com- 

(i)  N.  B.  On  chimïfte  Allemand  prétend  que  cette  foudure 
indiquée  par  l’auteur  du  mémoire , ne  peut  être  bonrjf  , & 
que  l’étain  qu’on  y ajoute  fans  nécelfité , la  rendra  caftante. 
Une  partie  de  zinc  & deux  de  cuivre,  fuivant  lui , donneront 
une  f'udure  coulante  & malléable  ; & fi  l’on  fait , dit-il. , s’y 
prendre,  il  fera  impolïïble  de  diltinguer  l'endroit  où  elle  a été 
appliquée. 


mune,  & partie  égale  de  borax:  on  en  forme  une 
traînée  fur  la  dentelure  ; on  laiffe  ficher  la  traînée  , 
puis  on  paffe  1a  pièce  au  feu , où  on  la  laiffe  jufqu’à 
ce  que  l’endroit  à reboucher  ait  rougi.  Le  borax 
qu’on  emploie  eft  un  fel  neutre  & réfraétaire  , qui 
n’agit  point  fur  le  métal  même  , mais  bien  fur  les 
fcories.  Il  couvre  la.  furface  du  métal,  il  la  garantit 
de  l’aélion  de  l’air  & l’empêche  de  brûler;  il  répare 
les  impuretés  qui  peuvent  s’y  trouver;  ce  qui  fait 
que  les  particules  métalliques  fe  touchent  plus  faci- 
lement , & plus  intimement. 

Comme  la  couleur  de  la  foudure  diffère  de  celle 
du  cuivre , pour  l’empêcher  de  paroître  on  a une 
eau  rouffe  épaiffe-,  faite  de  terre  de  potier  & de 
foufre  détrempés  avec  de  la  bière , qu’on  applique 
fur  la  foudure  ; enfuite  on  remet  au  feu  , qui  rend 
au  tout  une  couleur  fi  égale  , qu’il  faut  être  du 
métier  pour  découvrir  ce  défaut , fur-tout  après 
que  l’ouvrage  a été  frotté  avec  des  bouchons  d’étoffe 
imbibés  d’eau  & de  pouflière  ramafièe  fur  le  plan- 
cher même  de  Fatelier.  D’ailleurs , foit  par  écono- 
mie , foit  par  propreté , foit  pour  pallier  les  défauts 
après  qu’on  a battu  les  pièces , on  les  paffe  au  tour. 

Ce  tour  n’a  rien  de  particulier  : c’eft  celui  des 
potiers  d’étain.  Deux  poupées  contiennent  un  arbre 
garni  d’un  rouet  de  poulie  , fur  laquelle  paffe  une 
corde  fans  fin , qui  va  s’envelopper  aufli  fur  une 
grande  roue  qui  fe  meut  par  une  manivelle.  Le 
bout  de  l’arbre  qui  tient  à la  poupée  eft  en  pointe  \ 
l’autre  bout  porte  un  plateau  rond  & un  peu  con- 
cave , fur  lequel  on  fixe  le  fond  du  chaudron  par 
une  pièce  deftinée  à cet  ufage , dont  la  grande  barre 
eft  concave.  Les  chaudrons  ou  autres  ouvrages  ne 
manquent  jamais  par  les  foudures  : les  pièces  n’y 
feroient  de  tort  qu’en  cas  qu’on  voulût  les  remar- 
teler ; alors  la  pièce  fe  fépareroit. 

Voici  comme  on  donne  le  dernier  poli  aux  ou- 
vrages de  cuivre.  Après  avoir  paffé  les  ouvrages  à 
polir  par  les  marteaux  de  bois , fur  les  enclumes  de 
fer  à l’ordinaire  , de  manière  qu’il  n’y  refte  aucune 
trace  groffière , on  les  met  à tremper  dans  la  lie  de 
vin  ou  de  bière,  pour  les  dépouiller  du  noir  qu’ils 
ont.  Il  faut  que  cette  lie  foit  aigre  & quelle  con- 
tienne de  l’acide. 

Dans  les  manufactures  de  laiton  de  Saxe  , on 
emploie  le  même  trempis  , dont  on  fe  fert  pour 
étamer  le  fer-blanc.  On  prend  du  blé  égrugé  ou  des 
pommes  de  terre  délayées  avec  des  lies  ou  de  l’eau 
chaude  jufqu’à  la  fermentation.  On  , fait  encore  une 
leflive  avec  du  fel  & du  tartre  diffous  dans  de  l’eau. 
Le  but  de  cette  leftive  eft  de  détacher  cette  petite 
couche  de  feori-es  produite  par  le  feu  qui  ôte  le  poli 
du  métal. 

Les  ouvrages,  étant  éclaircis  par  ce  moyen  , on 
les  frotte  avec  le  tripoli,  puis  avec  la  crai-e  & le 
foufre  réduits  en  poudre , & l’on  finit  avec  la  cen- 
dre des  os  de  mouton.  L’outil  dont  on  fe  fert  eft 
un  liffoir  de  fer  qu’on  promène  fur  toutes'  les  mou- 
lures & autres  endroits. 

Lorfqn’on  a martelé  allongé  une  plate  de  cui- 
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yre  en  lame  de  dix  à douze  pieds  de  longueur  fur 
quatre  pouces  de  largeur , & un  tiers  ou  quart  de 
ligne  depaiifeur,  on  la  coupe  en  filet  pour  faire  le 
fil  de  laiton.  Pour  cet  effet , on  fe  fert  d’une  cifaille 
affermie  dans  un  focle  profondément  enfonce  en 
terre.  Cet  outil  ne  diffère  des  cifailles  ordinaires  , 
qu'en  ce  qu’il  a à/extrémité  de  la  branche  fixée  dans 
le  focle , une  pointe  recourbée  qui  dépaffe  les  tran- 
chans , & qui  s’élève  de  trois  à quatre  lignes  au 
déifias  de  la  tête  de  la  cifaille.  Cette  pointe  a une 
tige  qui  traverfe  toute  l’épaiffeur  de  la  tête  ; & 
comme  elle  peut  s’en  approcher  ou  s’en  éloigner  , 
elle  termine  la  dimenfion  du  fil  que  l’on  coupe. 

Pour  couper  la  bande  de  cuivre  , l’ouvrier  la  jette 
dans  la  bufe,  fig.  <8,  pi.  V ; car  c’e fi  ainfi  qu’on 
appelle  l’efpèce  de  boîte  verticale  qu’on  voit  dans  la 
figure  citée , qui  embraffe  la  bande  , la  contient  & 
la  dirige.  L’ouvrier  tire  la  bande  à lui,  l’engage  dans 
les  tranchans  de  la  cifaille , pouffe  une  de  fes  bran- 
ches du  genou , & coupe.  La  branche  qu’il  pouffe 
du  genou  efl  garnie  d’un  couffin.  A mefure  qu’il 
fait  des  filets  il  les  met  en  rouleaux,  comme  on 
les  voit , fig . ip. 

S’il  s’agiuoit  de  mettre  en  filets  une  bande  fort 
épaifle  , on  fe  ferviroit  d’un  levier  mobile  horizon- 
talement, & appliqué  à la  branche  de  la  cifaille  que 
l’ouvrier  pouffe  du  genou.  On  a des  exemples  de 
ce  mécanifme  dans  divers  ateliers  de  fonderie. 

Tréfilerie. 

Cette  partie  de  l’ufine  efl  à deux  étages.  Le  pre- 
mier efi  de  niveau  avec  les  batteries  ; il  y a une 
roue  que  l’eau  fait  mouvoir  : cette  roue  n’a  rien 
de  particulier  ; l’eau  efl  portée  fur  elle  par  une 
bufe. 

A l’autre  étage  on  voit  un  affemblage  de  char- 
pente, compofée  de  montans  affemblés  folidement 
par  le  bas  dans  une  femelle  de  onze  pouces  d’é- 
quarriffage  , & par  le  haut  à un  fommier  de  plan- 
cher de  quinze  à dix- huit  pouces  d’équarriffage. 
Chacun  de  ces  montans  en  ont  douze  ; ils  font  per- 
cés d’une  mort,  iie  chacun,  d’où  partent  autant  de 
leviers  mobiles  autour  d un  boulon  qui  les  traverfe  , 
ainfi  que  les  montans.  Ils  font  encore  garnis  de 
barres  de  fer  neceftaires  au  mécanifme  & à la  foli- 
dité.  Vers  le  milieu  de  leur  longueur,  çes  leviers 
pofent  fur  des  couffins  de  grolîe  toile , ou  autre 
matière  molle  dont  on  garnit  les  petites  traverfes  à 
l’endroit  où  elles  reçoivent  le  choc  des  leviers  quand 
ils  font  tirés.  Du  refte , cette  tréfilerie  n’a  rien  de  dif- 
férent de  la  tréfilerie  du  fil  de  fer.  C’eft  la  même  te- 
naille , c’eft.  le  même  mouvement , c’eft  le  même 
effet. 

La  roue  a , à mentonnets  , fig.  20  , pl.  VI , agit 
fur  la  traverfe  mobile  b ; cette  traverfe  b en  baif- 
fant  tire  à elle  la  partie  coudée  g , cette  partie  cou- 
dée g tire  à elle  les  attaches  de  la  tenaille  h ; la 
tenaille  h tirée  ferre  le  fil  de  laiton , & l’entraîne 
à travers  les  trous  de  la  filièfe  L Cependant  le 
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mentonnet  de  la  roue  a échappe  ; le  levier /agit, 
repouffe  la  partie  coudée  g ; la  partie  coudée  g 
repouffe  les  attaches  des  branches  de  la  tenaille  , 
fait  rouvrir  la  tenaille  , avance  la  tête  de  cette 
tenaille  jufques  vers  la  filière  ; la  roue  a continue 
de  tourner;  un  autre  mentonnet  agit  en  b,  qui 
retire  la  partie  coudée  g;  cette  partie  retire  les 
attaches  de  la  tenaille  ; la  tenaille  fe  referme  ; en 
fe  refermant  elle  refferre  le  fil  ; le  fil  refferrè  eft  forcé 
de  fuivre  & de  palier  par  le  trou  de  la  filière  & ainfi 
de  fuite. 

Ce  qui  s’exécute  d’un  côté  de  la  figure  citée , 
s’exécute  de  l’autre  : on  multiplie  les  tenailles  & 
les  leviers  à difcrétion.  On  voit  fig.  tp,pl.  V,  quatre 
leviers  & autant  de  tenailles. 

La  fig.  ai , pl.  VI , montre  le  mécanifme  de  la 
tenaille  ; 1 , eft  l’étrier  qui  entre  dans  le  bout  de  la 
partie  coudée  ; 2 , eft  le  tirant  de  l’attache  des  bran- 
ches de  la  tenaille  ; 3 , font  les  attaches  de  ces  bran- 
ches ; 4 , eft  la  tenaille  ; les  parties  latérales  5,6, 
fervent  à diriger  la  tenaille  dans  les  allées  & venues. 
Le  refte  eft  le  détail  défaffemblé  de  la  machine. 

On  voit  à l’extrémité  de  l’atelier,  pl.  V. , une  efpèce 
de  fourneau  avec  fa  grille;  c’eft-là  qu’on  fait  recuire 
le  fil  de  laiton  , lorfqu’il  a paffé  aux  filières.  La  chau- 
dière contient  du  fuif  de  Mofcovie , pour  graiffer  à 
chaud  le  fil  coupé  fur  la  plate , au  premier  tirage 
, feulement. 

La  filière  9 , fig.  ip  , pl.  V , eft  engagée  dans  deux 
crochets  enfermés  dans  l’établi.  Il  y a encore  un 
étrier  de  fer  contre  lequel  elle  porte. 

La  filière  doit  être  d’acier  , & percée  de  trous  les 
plus  ronds  qu’il  eft  poffible  ; quand  la  filière  eft 
durcie  & mue  en  place  , on  la  frotte  intérieure- 
ment avec  de  l’émeri  & de  l’huile. 

Il  faut  dans  cet  atelier  un  petit  étau  & des  limes 
pour  préparer  le  bout  de  fil  à palier  par  le  trou, 
de  la  filière. 

Il  y a de  plus,  une  pelotte  de  fuif  de  Mofcovie, 
ui  tient  à la  filière  du  côte  de  l’introduftion  du 
1 , & qui  le  frotte  fans  celle. 

Au  refte,  comme  il  faut  que  dans  toutes  les  par- 
ties de  cette  machine  le  mouvement  foit  doux , on 
doit  les  tenir  bien  graiffées. 

On  voit  d’efpace  en  efprce  , derrière  les  filières  , 
des  montans  , fig.  10  , pl.  V , avec  des  chevilles;, 
c’eft-là  qu’on  accroche  les  paquets  de  fil  de  laiton  à 
mefure  qu’ils  fe  font. 

Le  plan  fur  lequel  la  tenaille  eft  pofée  eft  incliné  r 
il  y a deux  portions  de  fil  de  laiton  en  arc  qui  déter- 
mine la  quantité  de  fon  ouverture  ; par  cette  pré- 
caution elle  n’échappe  jamais  le  fil  de  laiton. 

On  voit  fg.  22,  pl.  VI,  la  tenaille  & fes  attaches;, 
c’eft  encore  elle  qu’on  voit  fig.  23  ; a eft  fon  profil  ÿ 
b , une  pièce  quarrée  où  entre  la  queue  de  la  tenaille  „ 
& qui  dirige  fon  mouvement  entre  les  jumelles  ; c, 
la  clef  qui  arrête  fa  queue  dqns  la  pièce  quarrée^ 

La  fi*.  2 4 eft  une  pièce  qui  sajufte  aux  attaches 
de  la  tenaille  ; e , c?tte  pièce  ; / & g,  autres  pièces, 
d’affemblage. 


i*6  C U I 

On  voit,  fis;.  25 , pl.  III,  en  A,  le  cleffus  d’un 
fourneau  ; en  B , la  grille  ; en  C , les  creufets. 

Les  fig.  26  812.7,  font  les  tours  à creufet  & à calotte. 

Les  autres  fig.  font  les  différents  inftrumens  de  la 
fonderie  dont  nous  avons  parlé;  1 , etnet  ou  pince  à 
ranger  le  creufet  ; 2 , 3 , attrape  ou  pince  ; 4 , havet; 

5 , bouriquet  ; 6 palette  ; 7 , tenaille  double  ; 8 , po- 
lichinelle; 9,  10,  11,  divers  ringards;  12,  13, 
pinces  314,15,  autres  ringards  ou  fourgons  ; 16 , 
batte. 

Voici  l’état  des  échantillons  qu’un  naturaliffe  , 
qui  viftte  une  manufacture  telle  que  celle  que  nous 
venons  de  décrire , fe  procurera.  i°.  De  la  calamine 
brute , telle  qu’on  la  tire  de  la  mine  ; 20.  de  la  cala- 
mine calcinée  & prête  à être  broyée  ; 30.  du  cuivre 
rouge  ; 40.  du  vieux  cuivre;  50.  du  cuivre  de  l’épaif- 
feur  dont  on  coule  les  tables  ; 6°.  du  cuivre  battu  ; 
70.  de  la  terre  à creufet  brute  , préparée  & recuite. 

Avant  l’année  1 595  , on  battoit  tous  les  cuivres  à 
bras;  en  1595  les  batteries  furent  inventées.  La 
première  fut  établie  fur  la  Meufe.  L’inventeur 
obtint  pour  fa  machine  un  privilège  exclufif.  Cette 
machine  renverfoit  les  établiffemens  anciens  des 
fondeurs  & batteurs  de  cuivre;  car,  quoique  fes 
martinets  ne  fuffent  pas  en  grand  nombre , elle 
faifoit  plus  d’ouvrage  en  un  jour,  que  dix  manu- 
facturiers ordinaires  n’en  pouvoient  faire  en  dix 
jours.  Les  fondeurs  & batteurs  anciens  fongèrent 
donc  à faire  révoquer  le  privilège;  pour  cet  effet, 
il  raffemblèrent  leurs  ouvriers  avec  leurs  femmes 

6 leurs  enfans  ; & à la  tête  de  cette  multitude,  vêtus 
de  leurs  habits  de  travail , ils  allèrent  à Bruxelles , 
fe  jettèrent  aux  pieds  de  l’infante  Ifabelle  qui  en  eut 
pitié  : elle  accorda  une  récompenfe  à l’inventeur  des 
batteries  ; & permit  à tout  le  monde  la  conftruétion 
& l’ufage  de  cette  machine. 

Il  n’y  a pas  deux  partis  à prendre  avec  les  in- 
venteurs de  machines  utiles  ; il  faut , ou  les  récom- 
penfer  par  le  privilège  exclufif,  ou  leur  accorder 
une  fomme  proportionnée  à leur  travail , aux  frais 
de  leur  expérience  & à l’utilité  de  leur  invention  ; 
fans  quoi  il  faut  que  l’efprit  d’induffrie  s’éteigne  , 
& que  les  arts  demeurent  dans  un  état  d’engourdil- 
fement.  Le  privilège  exclufif  eft  une  mauvaife 
chofe  , en  ce  qu’il  reftreint , du  moins  pour  un 
temps,  les  avantages  d’une  machine  à un  feul  par- 
ticulier , lorfqu’ils  pourroient  être  étendus  à un 
grand  nombre  de  citoyens  qui  tous  en  profiteroient. 

Un  autre  inconvénient,  c’eft  de  ruiner  ceux  qui 
s’occupoient , avant  l’invention , du  même  genre  de 
travail , qu’ils  font  forcés  de  quitter  ; parce  que  leurs 
frais  font  les  mêmes  , 81  que  l’ouvrage  baiffe  né- 
cessairement de  prix  : donc  il  faut  que  le  gouverne- 
ment acquière  à fes  dépens  toutes  les  machines  nou- 
velles & d’une  utilité  reconnue  , & qu’il  les  rende 
publiques  ; & s’il  arrive  qu’il  ne  puiffe  pas  faire 
cette  dépenfe,  c’eft  qu’il  y a eu  & qu’il  y a encore 
quelque  vice  dans  l’adminifeanon  , un  défaut  d’é- 
çonomie  qu’il  faut  corriger. 

Çgux  qui  réflechiffçnî  nç  feront  pas  médiocre- 
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mentétonnés  de  voir  la  calamine  qu’ils  prendront 
pour  une  terre , fe  métallifer  en  s’unifiant  au  cuivre 
rouge  , & ils  ne  manqueront  pas  de  demander  pour- 
quoi n y auroit-il  pas  dans  la  nature  d’autres  fubftances 
propres  à fubir  la  même  transformation  en  fe  combi- 
nant avec  l’or , l’argent , le  mercure  ? pourquoi  l’art 
n’en  prépareroit-il  pas  ? Les  prétentions  des  alchi- 
miftes  ne  font  donc  pas  mal  fondées  ? 

Il  n y a pas  long-temps  que  ce  raifonnement  étoit 
fans  réponfe;  mais  on  a découvert  que  la  calamine 
n’étoit  qu’un  compofé  de  terre  & de  zinc  ; que  ce 
n’eft  pas  la  terre , mais  le  zinc  qui  s’unit  au  cuivre 
rouge  , qui  change  fa  couleur  & qui  augmente  fon 
poids  , & que  le  laiton  rentre  dans  la  claffe  de  tous 
les  alliages  artificiels  de  plufieurs  métaux  différens. 

Si  le  cuivre  rouge  devient  jaune  par  l’addition  de 
la  calamine , c’eft  que  le  zinc  eft  d’un  blanc  bleuâtre , 
& qu’il  n’eft  pas  difficile  de  concevoir  comment  un 
blanc  bleuâtre  , fondu  avec  une  couleur  rouge , 
donne  un  jaune  verdâtre , tel  qu’on  le  remarque 
au  laiton. 

La  merveille  que  les  ignorans  voient  dans  l’union 
de  la  calamine  au  cuivre  rouge , & les  efpérances 
que  les  alchimiftes  fondent  fur  le  zinc  , s’évanouif» 
fent  donc  aux  yeux  d’un  homme  un  peut  inftruit* 

Manière  dont  on  fiait  le  laiton  en  Angleterre. 

L’endroit  d’Angleterre  où  l’on  fait  le  plus  de  lai- 
ton , eft  proche  Baptifi  - Mills , aux  environs  de 
Briftol.  Il  y a plus  de  vingt  ans  que  l’on  y a établi  fix 
manufactures  & trente-fix  fourneaux  ; mais  on  n’y 
travaille  pas  pendant  toute  l’année.  Les  creufets 
dont  on  fe  fert  font  formés  avec  une  argille  qu’on 
tire  de  Starbridg  ; ©n  place  dans  chaque  fourneau 
huit  creufets  qui  fervent  à deux  fontes 'que  l’on  fait 
toutes  les  vingt-quatre  heures  ; & lorfque  ces  creu- 
fets ne  peuvent  plus  fervir,  on  a coutume  de  les 
caffer  & de  les  réduire  en  poudre  pour  en  féparer 
les  petites  parties  de  laiton  qui  y font  reftées. 

On  met  dans  chaque  creufet  quarante  livres  de 
cuivre,  & depuis  cinquante  - fix  jufqu’à  foixante 
livres  de  calamine  : ce  qui  produit  une  augmenta- 
tion de  feize  livres  ; car  le  laiton  qu’on  obtient  après 
la  fonte  du  mélange , pèfe  cinquante-fix  livres.  Dans 
la  fuite  du  travail  on  prend  vingt-huit  livres  de  cui- 
vre de  rofette , vingt-huit  livres  de  laiton  , quatorze 
livres  de  vieux  laiton  , qu’on  nomme  mitraille , en 
anglois  fichrafi,  & trente  à trente-cinq  livres  de 
calamine.  Il  y a un  laboratoire  établi  tout  exprès 
pour  éprouver  les  différentes  méthodes  de  conver- 
tir le  cuivre  en  laiton  ; il  s’y  trouve  plufieurs  fonde- 
ries, des  fourneaux  d’effais  &une  machine  mue  par 
un  courant  d’eau;  on  s’y  fert  d’un  marteau  pour 
éprouver  la  réfiftance  qu’oppofe  le  laiton  aux  coups 
dont  on  le  frappe  avant  de  pouvoir  le  caffer.  Il  y a 
auffi  un  poinçon  pour  marquer  le  laiton.  On  y 
..trouve  encore  une  fenderie  & une  tréfilerie. 

. On  a trouvé  une  méthode  de  granuler  le  cuivre 
ifVant  d’en  faire  le  mélange  avec  la  calamine  ; car 
on  a obfervé  qu’en  projetant  le  cuivre  dans  les 
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creufets , il  y a des  morceaux  qui  entrent  plutôt 
en  fonte  que  d’autres , & que  la  calamine  ne  pro- 
duit pas  fon  effet , lorfqu’elle  n’efl  pas  bien  mé- 
langée : c’eff  pourquoi  on  a inventé  un  moyen  de 
granulerle'  cuivre,  afin  d’en  faire  un  mélange  plus 
exaâ  avec  la  calamine  ; ce  qui  rend  , dit  - on , 
une  augmentation  plus  confidérable  qu’ailleurs.  On 
granuloit  ci-devant  le  cuivre  en  le  jetant  une  feule 
Fois  dans  l’eau  , ce  qui  ne  fe  faifoit  pas  fans  danger 
pour  les  affiflans  ; auffi.  a-t-on  abandonné  cette  pra- 
tique , 8c  l’on  a en  dernier  lieu  mis  en  ufage  un 
réfervoir  confirait  de  planches  , qui  a quatre  à cinq 
pieds  de  profondeur , 8c  dont  le  fond  mobile  , qui 
efl  de  cuivre  ou  de  laiton  , s’élève  8c  s’abaiffe  à 
volonté  avec  une  chaîne  ; on  emplit  ce  réfervoir 
d’eau  froide,  8c  on  le  couvre  avec  un  couvercle  de 
cuivre  percé  dans  fon  milieu  d’une  ouverture  d’un 
demi-pied  de  diamètre;  cette  ouverture  efl  prati- 
quée pour  recevoir  une  cuiller  de  même  diamètre  : 
cette  cuiller  efl  criblée  de  trous  , 8c  on  l’enduit  avec 
de  l’argille  de  Starbridg.  On  verfe  avec  d’autres 
cuillers  la  fonte  de  cuivre  dans  cette  cuiller  percée , 
d’où  le  cuivre  fe  répand  8c  fe  difperfe  dans  l’eau,  où 
fe  trouvant  faifi  par  le  froid , il  fe  partage  en  gros 
grains  avant  de  tomber  au  fond  du  vaiffeau. 

Dans  les  premiers  effais  que  l’on  fit  de  cette  mé- 
thode , on  dit  que  le  cuivre  ne  fe  congeloit  point , 
8c  qu’avant  de  tomber  au  fond  , la  chaleur  de  l’eau 
lui  faifoit  prendre  la  forme  de  petites  lames  plates  ; 
on  a remédié'  à cet  inconvénient  en  verfant  de  l’eau 
froide  dans  le  vaiffeau  à mefure  que  l’eau  chaude 
s’écoule  par  un  autre  côté.  La  granulation  faite , on 
retire  le  cuivre  granulé  en  foulevant  le  fond  de 
métal  dont  il  a été  parlé  plus  haut.  On  peut  par  cette 
méthode  granuler  à chaque  fois  7 poids  £ de  marine , 
ou  une  tonn  de  cuivre.  On  tient  que  par  cette  prati- 
que on  a une  augmentation  de  vingt  livres  fur  qua- 
rante , au  lieu  de  feize  que  l’on  obtenoit  autrefois. 

On  a auffi  trouvé  une  manière  d’exalter  la  couleur 
du  laiton , par  une  chauffe  qu’on  lui  donne  avant  de 
le  foumettre  à l’aâion  des  martinets.  On  fe  fert 
pour  cela  d’un  fourneau  long  8c  large  de  cinq  pieds 
en  quarré , dont  la  hauteur  efl  de  quatre  pieds , 8c 
voûté  intérieurement.  Les  parois  de  ce  fourneau 
ont  un  pied  j d’épaiffeur  ; fur  les  côtés  du  fourneau 
& à la  naifîance  de  la  voûte  il  y a deux  trous  par 
lefquels  darde  la  flamme  du  charbon  de  terre  , avec 
lequel  on  chauffe  le  fourneau.  Ces  trous  peuvent 
s’ouvrir  ou  fe  fermer , félon  que  l’on  a plus  ou  moins 
befoin  de  vent  pour  entretenir  l’aâion  du  feu.  La 
c’napa  de  ce  fourneau , qui  a trois  ou  quatre  pieds 
de  long  fur  deux  de  large , efl  conflruite  de  barres 
de  fer  de  fonte  de  fix  à fept  doigts  d’épaiffeur , 8c 
pofe  fur  des  roulettes;  il  y a encore  d’autres  barres 
de  fer  placées  dans  la  longueur  du  fourneau  & 
recouvertes  d’argille , fur  lesquelles  on  arrange  l’un 
fur  l’autre  8c  deux  à deux  les  creufets  qui  contien- 
nent le  laiton  ; ces  creufets  font  bouchés  de  deux 
couvercles  bien  lûtes,  8c  on  les  porte  dans  le  four- 
neau par  le  moyen  d’un  levier  : il  y a au  devant  du 
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fourneau  une  porte  quarrée  de  fer,  qui  s’élève  8c  s’a- 
baiffe  avec  une  chaîne.  On  tient  ainfi  les  creufets 
pendant  deux  8c  trois  heures  à une  chaleur  égale  & 
toujours  la  même.  On  fond  chaque  année  dans  cette 
manufaâure  trois  cens  tonn  de  laiton. 

La  'calamine  d’Angleterre  fe  tire  d’une  mine  de 
plomb  ; elle  efl  en  grande  partie  chargée  de  ce  métal , 
8c  l’on  en  tire  beaucoup  de  l’étranger  pour  l’ufage! 

Manufacture  de  cuivre  de  M.  Rajfaneau,  établie  près 
d’EJfone. 

Il  y a près  d’Effone  en  France , dans  l’endroit  qu’on 
nomme  le  Moulin-Galant , une  manufaâure  où  l’on 
ravaillet  le  cuivre  pour  ie  difpofer  à faire  tous  les 
ouvrages  dont  les  chaudronniers  ont  befoin  pour 
leur  commerce.  M.  Raffaneau  , propriétaire  de  cette 
! manufacture , y emploie  pîufieurs  induftries  qui  ne 
font  point  ailleurs  , 8c  que  M.  Duhamel  Dumon- 
ceau  , dans  la  description  qu’il  en  donne  , s’eft  prin- 
cipalement attaché  à faire  remarquer. 

Cette  manufaâure  efl  divifée  en  trois  pièces  ; dans 
celle  du  milieu  font  les  roues  à aubes  ; 8c  aux  deux 
autres,  les  ufmes  dans  chacune  defquelles  font  trois 
marteaux,  deux  fourneaux,  dont  l’un  efl  peur  fon- 
dre , 8c  l’autre  pour  recuire  ; des  cifailles , ôec. 

On  ne  travaille  au  Moulin-Galant  que  des  rofettes 
du  Lyoïjnois  , qui  viennent  des  mines  de  Saint-Bel 
8c  de  Cheffi.  Ce  métal  efl  d’une  excellente  qualité. 
O11  le  fait  fondre  dans  un  fourneau  pêle-mêle  avec 
du  charbon  de  bois.  On  en  tire  le  métal  fondu  avec 
une  cuiller  ; 8c  après  avoir  écutné  les  craffes  , on  le 
coule  dans  des  moules  de  cuivre  qu’on  a enduits  en 
dedans  d’un  peu  de  terre  grade  pétrie  avec  de  la 
bouze  de  vache  ; 8c  pour  que  la  fonte  foit  plus 
régulière  , on  met  dans  le  moule  deux  onces  de 
plomb  fur  cent  vingt  à cent  trente  livres  de  cuivre  : 
c’efl  le  poids  d’une  fonte  ordinaire. 

Les  fondeurs  prétendent  que  cette  petite  quantité 
de  plomb  rend  le  bain  plus  uni  8c  le  métal  plus 
doux.  Le  plomb  mêlé  avec  le  cuivre,  à raifon  de 
huit  ou  dix  par  cent,  fait  un  métal  fort  aigre  ; appa- 
remment qu’il  n’en  eft  pas  de  même  quand  l’alliage 
efl  de  un  fur  mille  : car  le  cuivre  qu’ils  travaillent 
efl  fort  doux. 

Il  paraît  qu’on  ajoute  ici  du  plomb  , afin  de  dimi- 
nuer la  malléabilité  du  cuivre.  La  moindre  portion 
de  ce  métal  fuffit  pour  produire  cet  effet.  Dans  les 
mines  de  Saxe , on  fait  tout  le  contraire  ; il  faut  em- 
ployer divers  moyens  pour  dégager  le  cuivre  de  la 
trop  grande  quantité  de  plomb  dont  il  efl  chargé. 

Il  efl  rare  qu’on  ait  à battre  une  allez  grande 
8c  une  allez  epaifîe  table  de  cuivre  pour  y employer 
un  gâteau  entier;  c’efl  pourquoi  on  le  coupe  "par 
tranches  , qu  on  recoupe  encore  par  morceaux  plus 
petits. 

Pour  couper  les  gâteaux,  on  les  fait  rougir  dans 
un  grand  feu  de  charbon  de  bois  , animé  par  de 
grands  foufilets.  ' 

Le  fourneau  doit  être  rétréci  par  en  haut , pour 
retenir  8c  raffembler  l’aâivité  du  feu  8c  des  foufHets  : 
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au  deffous  de  la  tuyère , il  doit  être  affez  profond 
peur  contenir  tout  le  métal  en  fufion. 

On  met  rougir  un  gâteau,  on  le  retourne  plu- 
fieurs  fois  ; & quand  il  eft  bien  rouge  & bien  chauffé 
jufqu’au  centre , on  le  porte  avec"  les  tenailles  fur 
l’enclume  ; on  fait  jouer  le  gros  marteau  qui,  en 
quelques  coups  , applanit  l’endroit  qu’on  veut  cou- 
per , & un  ouvrier  pofe  deffus  une  tranche  : ce  gros 
marteau  , en  frappant  fur  cette  tranche , entame  le 
gâteau  qui  eft  bientôt  coupé. 

On  coupe  en  premier  lieu  la  tranche  i ; puis  la 
tranche  2 ; enfuite  la  tranche  3 , &c.  A mefure  que 
ces  tranches  font  coupées , un  ouvrier  les  reporte 
au  feu;  & comme  elles  font  encore  très-chaudes, 
elles  font  bientôt  en  état  d’être  recoupées  par  mor- 
ceaux plus  petits. 

On  reporte  ces  morcèaux au  feu;  un  ouvrier  en 
prend  un  qu’il  porte  fur  l’enclume;  il  commence  par 
rabattre  les  angles  fous  le  gros  marteau  ; puis  faifif- 
fent  le  morceau  avec  deux  petites  pinces  , il  l’appla- 
tit , en  le  tournant  continuellement  fur  l’enclume  & 
fous  le  gros  marteau  , dont  le  côté  qui  frappe  eft 
arrondi.  Si  l’on  fe  propofoit  de  faire  une  table 
quarrée  , on  n’abattroit.pas  les  angles  ; mais  après 
l’avoir  réduite  à peu  près  à fon  épaiffeur,  on  la 
porteroit  fur  l’enclume , dont  la  table  eft  bien  dref- 
fée , ainfi  que  le  marteau  qui  eft  plat.  La  table  fe 
trouve  planée  allez  régulièrement  fous  ce  marteau  ; 
mais  pendant  quelle  eft  encore  chaude  , on  la  met 
fur  une  forte  plaque  de  fonte  fixée  fur  le  plancher , 
ik  avec  des  marteaux  à main  on  renfonce  les  boffes 
qui  pourroient  y être. 

Soit  que  les  tables  foient  rondes  ou  quarrées  , il 
les  faut  rogner.  Cette  opération  fe  fait  à bras , parce 
qu’on  ne  rogne  à la  fois  qu’une  pièce  qui  n’a  pas 
ordinairement  beaucoup  d’épaifl'eur. 

Un  ou  deux  ouvriers  , fuivant  la  groffeur  des 
pièces , préfentent  chaque  pièce  aux  taillans  de  la 
cifaiile  : un , deux  ou  trois  hommes , fuivant  l’épaif- 
feur  du  métal , appuient  fur  la  branche  , & font  agir 
le  taillant  mobile.  Quand  les  pièces  font  rognées , 
fuivant  les  traits  qu’on  y a précédemment  tracés , on 
les  porte  au  magafin,  fi  elles  doivent  relier  plates  ; 
mais  fi  elles  doivent  être  embouties  ou  creufées , 
comme  celles  pour  les  cafferoles , les  chaudrons,  &c. 
on  prend  la  plus  grande  de  toutes  , fur  laquelle  on 
en  met  fix , fept , huit , ou  un  plus  nombre  d’autres. 
I,a  plus  grande  plaque  fe  nomme  la  mère  , les  autres 
les ‘filles.  On  les  fait  rougir;  après  quoi  deux  ou- 
vriers les  portent  fur  l’enclume.  Un  de  ces  ouvriers 
commence  à relever  les  bords  de  la  mère  avec  un 
petit  marteau  à main  ; le  gros  marteau  achève  d’ap- 
platir  les  bords  qui  ont  été  relevés , & qui  fervent  à 
affujettir  toutes  les  filles.  On  met  rougir  le  paquet 
entier  de  ces  pièces  , & on  le  porte  fur  l’enclume  à 
emboutir , dont  la  table  eft  inclinée  à l’horizon. 

L’ouvrier  étant  affis , & tenant  le  paquet  avec 
deux  pinces , fait  frapper  le  marteau  à emboutir , 
d’abord  au  milieu  du  paquet , enfuite  vers  les  bords  ; 
& en  tournant  continuellement  ce  paquet , il  le 
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creufe , foit  en  rond,,  foit  en  ovale , félon  qu’il  1® 
juge  à propos.  Mais  comme  il  faut  incliner  plus  ou 
moins  ce  paquet,  & qu’il  ne  pourroit  pas  le  gou- 
verner avec  ces  deux  pinces , il  s’aide  d’un  châffis 
de  fer , qui  eft  à charnière  dans  le  boulon , & qui 
vers  le  bout  eft  attaché  par  une  corde  qui  paffe  dans 
une  poulie , & au  bout  de  laquelle  eft:  un  étrier  que 
l’ouvrier  paffe  dans  un  de  fes  pieds.  Il  eft  évident 
que  quand  cet  ouvrier  appuie  fur  l’étrier  , il  élève 
le  châffis  ; & comme  la  pile  d’ouvrage  eft  couchée 
fur  le  châffis , il  peut  l’incliner  plus  ou  moins  fur 
l’enclume.  Comme  il  y a des  pièces  plus  ou  moins 
grandes  à emboutir,  l’ouvrier  fubftitue  des  châffis 
plus  petits  lorfque  les  pièces  font  plus  petites.  On 
eft  étonné  de  voir  avec  quelle  promptitude  fept  ou 
huit  pièces  font  embouties  à la  fois  par  ce  gros 
marteau  , qui  leur  donne  la  forme  d’une  calotte. 

Pour  dégager  ces  pièces  des  'plis  faits  à la  mère 
pour  les  .retenir , on  coupe  les  bords  de  ce  paquet  ; 
mais  comme  il  faut  trancher  une  grande  épaiffeur 
de  cuivre  , il  ne  feroit  pas  poffible  de  faire  agir 
la  cifaiile  à bras  , telle  que  celle  qui  a été  décrite 
en  parlant  de  la  façon  de  rogner  les  tables  fimples. 

Pour  faire  mouvoir  cette  cifaiile  , on  emploie  à 
Namurun  grand  -levier , auquel  font  appliqués  cinq 
ou  fix  hommes  : ici  il  n’en  faut  aucun  pour  faire 
agir  la  cifaiile  ; c’eft  l’eau  qui  opère  cette  force. 
On  ajufte  au  même  arbre  qui  fait  jouer  les  mar- 
teaux , trois  cames  ou  levées , qui  en  appuyant  fur 
la  branche  mobile  de  la  cifaiile , fuppléent  à la  force 
néceffaire  pour  faire  baiffer  & fermer  les  lames 
qui  coupent  le  cuivre  ; de  forte  qu’un  feul  homme 
peut  rogner  une  pile  de  cafferoles  ou  de  chau- 
drons. 

Quand  une  pile  eft  rognée , on  tire  & on  fépare 
toutes  les  pièces  qui  la  formoient  ; & afin  que  le 
fond  des  chaudrons  ou  cafferoles  foit  moins  ar- 
rondi , & prennent  la  figure  qu’on  veut  leur  donner, 
on  les  bat  les  uns  après  les  autres  avec  le  marteau 
fur  une  enclume  plate  , ou  fur  une  qui  eft  creufée 
en  gouttière. 

Pour  tous  les  ouvrages  qu’on  fait  fous  les  gros 
marteaux  , il  faut  qu’ils  frappent  plus  ou  moins 
fort  & plus  ou  moins  vite.  Pour  y parvenir , un 
ouvrier  élève  ou  abaiffe  le  levier  qui  répond  à la 
vanne,  & qui  donne  plus  ou  moins  d’eau  fur  la 
roue  : ce  qui  précipite  ou  ralentit  le  mouvement 
des  marteaux. 

On  a foin  de  ramaffer  dans  l’atelier  tous  les  fra- 
gmens  de  cuivre  ;.  xnais  comme  il  n’eft  pas  poffible 
qu’il  n’en  refte  dans  les  ordures , & fur-tout  dans 
les  craffes  de  la  fonderie  ; pour  ne  rien  perdre  de 
ce  métal , on  pulvérife  & on  lave  les  craffes.  Pour 
cette  opération  , on  ménage  un  petit  courant  d’eau , 
dans  lequel  on  jette  peu  à peu  les  craffes  , qui  font 
pilées  , dans  leur  paffage  , par  un  marteau  qui  agit 
lentement.  Comme  ce  courant  d’eau  ne  coule  pas 
rapidement , les  craffes  légères  font  emportées  par 
l’eau , & le  métal  refte  dans  un  enfoncement  def- 
tiné  à le  recevoir.  Une  manivelle  que  l’arbre  fait 
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tourner , fait  mouvoir  des  foufflets  par  des  renvois 
qui  different  peu  de  ceux  que  l’on  voit  dans  les 
autres  ufines. 

Outre  deux  ateliers  pareils  à celui  que  l’on  vient 
de  décrire,  & dans  lefquels  on  travaille  jour  & 
nuit , il  y a encore  dans  la  manufacture  de  M.  Raf- 
faneau  une  forge , & un  taillandier  entretenu  pour 
faire  les  étriers  , les  brides , les  cames  , &c.  &c  pour 
réparer  les  outils.  On  y voit  auffi  des  magafms  où 
l’on  dépofe  les  matières , & les  ouvrages  qui  ont 
été  travaillés. 

Différentes  autres  comportions  du  cuivre. 

Après  avoir  parlé  de  la  converfion  du  cuivre 
rouge  en  laiton  , nous  devons  terminer  cet  art 
par  les  procédés  qui  donnent  de  nouvelles  modi- 
fications au  cuivre  & au  laiton  , qui  en  exaltent  la 
couleur , qui  les  rapprochent  davantage  de  For , & 
qui  les  rendent  propres  à fabriquer  à un  prix  modi- 
que , divers  uftenfiles  & bijoux  d’ufage. 

Ces  nouvelles  métamorphofes  du  cuivre  & du 
laiton  fe  rapportent  prefque  toutes  au  tombac  ; mais 
le  tombac  prend  enfuite , d’après  quelques  change- 
mens  dans  les  compofitions  & les  réfnltats , divers 
noms  , comme  métal  du  Prince  Robert  ; tombac 
façon  de  laiton  ; tombac  blanc  ; galons  faux  ; pinf- 
beck  ; tombac  de  Siarn  ; or  de  Manheim  ; fimilor , 
airain,  bronze,  potin. 

Tous  ces  métaux  font  des  compofitions  de  zinc  & 
de  cuivre , ou  d’autres  mélanges  analogues.  Leur 
différence  confiffe  dans  la  couleur  & la  malléabi- 
lité qui  déterminent  auffi  leur  bonté.  Ces  qualités 
dépendent;  i°.  de  1a,  proportion  des  métaux  entre 
eux  ; a°.  de  leur  différente  compofition  ; 30.  de 
leur  pureté  ; 40.  du  degré  de  fineffe  du  cuivre. 
Nous  allons  en  donner  ici  les  procédés. 

Tombac. 

Le  tombac  eft  un  alliage  métallique  dont  le  cui- 
vre fait  la  bafe;  fa  couleur  eft  jaune  & approchante 
de  celle  de  l’or.  On  en  fait  des  boucles , des  bou- 
tons , des  chandeliers  , & d’autres  uftenfiles  & 
ornemens. 

Il  fuffit,  en  général  pour  faire  du  tombac , de 
mêler  du  zfmc  avec  du  cuivre  , ou  feulement  du 
laiton  & du  cuivre. 

Le  tombac  que  l’on  fait  par  la  feule  cémentation 
eft  toujours  plus  beau.  On  fait  fondre  tous  les  in- 
grédiens  enlemble  ; & il  importe  affez  peu  qu’on 
y emploie  la  calamine  ou  le  zinc  , parce  que  le 
plomb  qui  eft  quelquefois  renfermé  dans  le  mi- 
nerai , ne  fe  volatilife  pas  avec  les  particules  du 
zinc , lorfqu’il  eft  contenu  dans  des  vaiffeaux  fermés. 

On  trouve  dans  un  grand  nombre  de  livres  , dif- 
férentes manières  de  faire  du  tombac  , & l'on  y 
fait  entrer  quelquefois  des  fubftances  entièrement 
inutiles  , & même  nuiftbles  ; telles  font  le  verd-de- 
gris  , 1 étain , le  vitriol , le  mercure  , la  tutie  ou  la 
chaux  de  zinc,  le  curcuma,  &c. 

On  prcfcrit  auffi  d’y  employer  différents  fels , 
Arts  & Métiers.  Joint  IL  Partie  f 
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tels  que  le  fel  ammoniac , la  foude  , le  fiel-de- 
verre,  le  borax,  le  tartre  & le  nitre , &c.  ; & l’on 
dit  de  faire  diffoudre  ces  fubftances , tantôt  dans 
de  l’huile,  tantôt  dans  du  vinaigre  , tantôt  dans  de 
l’huile  de  navette;  mais  fans  s’arrêter  à faire  voir  les 
défauts  de  la  plupart  des  procédés  que  les  livres 
indiquent  pour  faire  le  tombac , on  va  donner  celui 
qui  a paru  le  plus  fur  & le  plus  raifonnable  ; il  eft 
tiré  des  Œuvres  chimiques  de  M.  de  Jujli , publiées 
en  allemand  en  1760. 

Cet  auteur  examine  d’abord  quelles  doivent  être 
les  qualités  d’un  tombac  bienfait.  Il  trouve;  i°.  qu’il 
ne  doit  être  que  peu  ou  point  fujet  à fe  couvrir  de 
verd-de-gris  , inconvénient  qui  accompagne  tou- 
jours le  cuivre  , & dont  il  eft  difficile  de  le  dé- 
pouiller; 20.  il  doit  être  d’un  grain  plus  fin  & plus 
compaâe  que  le  cuivre , & avoir  plus  d’éclat  que 
lui;  30.  il  doit  être  d’un  jaune  rougeâtre  comme 
l’or  qui  eft  allié  avec  du  cuivre , & non  d’un  jaune 
âle  comme  le  cuivre  jaune  ; 4°.  enfin , il  faut  que  le 
on  tombac  ait  une  certaine  duélilité , afin  que  les 
uftenfiles  qui  en  font  faits  ne  fe  caftent  point  trop 
aifément , comme  cela  n’arrive  que  trop  fouvent 
lorfque  l’alliage  n’a  point  été  fait  convenablement. 

Cela  pofé , M.  de  Jufti  pafte  au  procédé , & il 
dit  que  pour  remédier  au  premier  inconvénient, 
qui  eft  celui  du  verd-de-gris , auquel  le  cuivre  eft 
fujet,  il  faut  enlever  à ce  métal  l’acide  qu’il  con- 
fient, & qui  eft , félon  lui , la  caufe  principale  de 
cette  efpèce  de  rouille.  Pour  cet  effet , il  faut  puri- 
fier le  cuivre  : on  y parviendra  , ajoute  cet  auteur, 
en  prenant  un  quarteron  de  potaffe  bien  fèche , un 
quarteron  de  fiel  de  verre , & trois  onces  de  verre 
blanc  ; on  pulvérifera  les  matières  , on  les  mêlera 
enfemble , & on  partagera  ce  mélange  en  deux  parts 
égales.  Alors  on  mettra  une  livre  & deux  onces 
de  cuivre  dans  un  creufet , que  l’on  placera  dans 
un  fourneau  à vent  ; on  donnera  un  feu  affez  vio- 
lent , vu  que  le  cuivre  n’entre  que  difficilement  en 
fufion. 

Lorfque  ce  métal  fera  fondu , on  y joindra  peu  à 
peu  & à différentes  reprifes  , la  moitié  du  mélange 
dont  on  vient  de  parler  ; on  couvrira  le  creufet , on 
pouffera  le  feu  pendant  environ  un  quart-d’heure  ; 
au  bout  de  ce  temps  on  vuidera  le  cuivre  fondu 
dans  une  lingotière  frottée  de  fuif , ou  bien  on  laif- 
fera  refroidir  le  creufet , on  le  caftera  enfuite  pour 
en  ôter  le  cuivre  que  l’on  féparera  des  fels  qui  for- 
meront une  efpèce  de  fcorie  à la  furface. 

On  réitérera  la  même  opération  avec  l’autre  moi- 
tié du  mélange  que  l’on  avoit  mile  à part. 

M.  de  Jufti  a trouvé  que  cette  purification  ren- 
doit  le  cuivre  beaucoup  plus  doux,  plus  duftile, 
plus  brillant.  Il  aflure  que  ce  métal  eft  dégagé  par-là 
d’une  portion  de  fon  acide  qui , fuivant  ton  opi- 
nion , produit  le  verd-de-gris  ; & il  a reconnu  , 
ar  plufieurs  expériences  , que  cet  acide  s étolt  cont- 
iné  avec  les  fels  alkalis  qu'il  avoit  employés  pour 
la  purification. 

Dans  cette  opération  le  cuivre  ne  perd  que  deux 
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onces  de  fon  poids  ; ainfi , il  refte  encore  une  livre 
jde  cuivre  purifié.  On  fera  fondre  cette  livre  de  cui- 
vre au  fourneau  à vent , ou  à l’aide  des  foufflets. 
Aufïitôt  qu’il  eft  entré  parfaitement  en  fufion , on 
lui  joindra  treize  onces  de  zinc;  on  ajoutera  en 
même  temps  une  demi-once  de  poix  réfine  ou  de 
fuif , afin  d’empêcher  que  le  zinc  ne  fe  cqnfume 
avant  d’avoir  eu  le  temps  de  fe  combiner  avec  le 
cuivre  ; après  quoi  on  remue  tout  le  mélange  avec 
une  baguette  de  fer. 

Comme  ces  matières  ne  tardent  point  à fe  confir- 
mer , & comme  cependant  il  eft  important  que  le 
zinc  ait  le  temps  de  s’incorporer  avec  le  cuivre  , on 
tiendra  prêt  le  mélange  fuivant,  compofé  de  trois 
onces  de  flux  noir  bien  fec  , fait  avec  trois  parties 
de  tartre  crud  , & une  partie  de  nitre  ; on  mêle  ces 
deux  fubftances , & on  les  fait  détonner  en  y jettant 
du  charbon  allumé.  A trois  onces  de  ce  flux  noir , 
on  joindra  une  once  de  fel  ammoniac,  une  once 
de  potaffe  , une  once  de  fiel  de  verre , une  demi- 
once  de  vitriol  verd,  deux  onces  de  verre  blanc 
pulvérifé , & une  once  de  limaille  de  fer  qui  ait 
été  lavée , & enfuite  parfaitement  féchée  : chacune 
de  ces  fubftances  doit  être  réduite  en  une  poudre 
très-fine , après  quoi  on  les  mêle  foigneufement. 
Quand  ce  mélange  a été  ainfi  préparé  , on  le 
chauffe  de  peur  qu’il  n’attire  l’humidité  de  l’air , 
& on  en  met  une  cuillerée  à la  fois  dans  le  creufet  ; 
on  le  recouvre  de  fon  couvercle  , & l'on  donne 
le  feu  le  plus  violent , afin  que  le  tout  fonde  pen- 
dant cinq  ou  fix  minutes  ; alors  on  retire  le  creufet 
du  feu , on  le  laiffe  refroidir , & en  le  caftant  on 
obtient  du  tombac. 

M.  de  Jufti  afture  que  la  limaille  de  fer  contribue 
beaucoup  à la  bonté  de  cet  alliage  ; félon  lui , elle  le 
rend  plus  compafte , d’un  grain  plus  fin  & plus 
aifé  à travailler.  Lorfqu’on  veut  en  faire  des  ou- 
vrages , on  eft  obligé  de  faire  fondre  le  tombac  de 
nouveau  ; mais  auftitôt  que  cet  alliage  fe  fond  , il 
faut  y joindre  de  la  poix  ou  du  fuif  pour  empêcher 
le  zinc  de  fe  diffiper  ; on  donnera  alors  un  feu  vio- 
lent, & l’on  vuidera  promptement  le  creufet  dans 
des  moules  que  l’on  tiendera  tout  prêts  pour  lui 
donner  la  forme  qu’on  defire. 

Cet  alliage  fera  d’une  couleur  qui  approchera 
beaucoup  de  celle  de  l’or;  il  aura  toutes  les  qua- 
lités que  l’on  a décrites  ci-deffus , & aura  un  certain 
degré  de  duâilité , c’eft-à-dire , qu’il  ne  fera  point 
fujet  à fe  cafter. 

On  peut  faire  différentes  efpèces  de  tombac , fui- 
vant les  différentes  proportions  dans  lefquelles 
on  joindra  du  zinc  avec  le  cuivre.  En  mettant  par- 
ties égales  de  zinc  & de  cuivre  , l’alliage  aura  une 
véritable  couleur  d’or , mais  il  fera  très-caftant.  Si 
l’on  y met  moins  de  treize  onces  de  zinc  fur  une 
livre  de  cuivre , ce  qui  eft  la  dofe  prefcrite  dans 
l’opération  qui  a été  décrite , la  couleur  du  tombac 
ne  fera  point  fi  belle , à proportion  que  l’on  aura 
diminué  la  quantité  du  zinc.  Mais  comme  bien 
des  ouvriers  , pour  faire  différens  ouvrages  en 


C U l 


tombac  , ont  befoin  qu’il  foit  duftile  & doux  plutôt 
que  d’une  belle  couleur , voici  la  compofttion  que 
M.  Jufti  leur  propofe  en  ce  cas. 

On  prendra  dix  onces  de  cuivre  bien  pur , & 
fix  onces  de  laiton  ou  de  cuivre  jauni  par  la  cala- 
mine ; on  les  fera  fondre  enfemble.  Auftitôt  qu’ils 
feront  entrés  en  fufion  , on  leur  joindra  cinq  onces 
de  zinc.  On  continuera  le  refte  du  procédé  de  la 
manière  qui  a été  indiquée  pour  la  première  opé- 
ration , c’eft-à-dire , qu’on  y joindra  des  fels  , du 
verre  pulvérifé  , &c.  avec  la  feule  différence  , qu’au 
lieu  d’une  once  de  limaille  de  fer , on  n’en  mettra 
qu’une  demi-once.  On  aura  de  cette  façon  un  tom- 
bac d’une  couleur  plus  pâle  que  le  précédent , mais 
il  aura  l’avantage  de  pouvoir  s’étendre  fous  le 
marteau. 

A chaque  fois  que  l’on  fait  fondre  le  tombac , il 
perd  quelque  chofe  de  fon  éclat  & de  fa  qualité  ; 
cela  vient  de  ce  que  le  feu  diftîps  une  portion  du 
zinc  qui  entre  dans  fa  compofttion.  C’eft-là  ce  qui 
caufe  la  diminution  que  cet  alliage  fouffre  dans  fon 
poids , qui  eft  à chaque  fois  d’une  ou  deux  onces 
par  livre  de  tombac  ; ainfi  il  eft  à propos  de  rajouter 
à chaque  livre  de  cet  alliage  , deux  onces  de  zinc  & 
un  gros  de  limaille  de  fer  chaque  fois  qu  on  fait 
fondre  ; il  fera  aufti  très-bon  d’y  joindre  en  même 
temps  de  la  poix  ou  du  fuif. 

Métal  du  Prince  Robert. 


Deux  parties  de  cuivre  fur  une  de  zinc , qu’on 
fait  fondre  comme  on  vient  de  le  dire , donnent 
ce  qu’on  appelle  le  tombac  du  Prince  Robert.  Il  a une 
très-belle  couleur , mais  il  fouffre  le  marteau  beau- 
coup moins  que  le  précédent. 

Tombac  façon  de  Laiton . 


On  aura  du  tombac  au  lieu  de  laiton  , ou , pour 
mieux  dire  , façon  de  laiton , fi  l’on  diminue  la  dofe 
de  la  calamine";  en  fuivant  d’ailleurs  tous  les  pro- 
cédés pour  faire  le  laiton.  Cette  forte  de  tombac  eft 
beaucoup  plus  malléable  que  celui  qui  fe  fait  par  la 
fimple  fufion  , quoiqu’il  renferme  une  plus  grande 
quantité  de  zinc;  il  eft  même  plus  malléable  que 
le  laiton , parce  qu’il  approche  davantage  du  cuivre. 

Si  le  cuivre  eft  pur , on  obtient  un  tombac  fin  & 
malléable , dont  la  couleur  fera  plus  rouge  ou  plus 
jaune , félon  qu’il  y fera  entré  plus  ou  moins  de 
zinc. 

En  faifant  fondre  une  partie  de  cuivre  pur , avec 
deux  parties  de  laiton  fin , ou  les  deux  ingrédiens 
en  quantité  égale  5 on  aura  du  tombac  de  bonne 
qualité. 


Ce  qu’on  nomme  tombac  blanc , eft  une  compoft- 
tion métallique  blanche  qui , par  fa  couleur , a quefc 
que  reffemblance  avec  l’argent  ; c’eft  du  cuivre  blan- 
chi par  l’arfenic. 

On  trouve  plufieurs  manières  de  faire  cette  cota- 
pofition. 


Voici  celle  que  donne  Stahl  dans  fon  Introduction 
à la  Chimie.  Faites  fondre  quatre  onces  de  enivre, 
auquel  vous  joindrez  enfuite  une  demi-once  d’ar- 
fenic  fixé  par  le  nitre  , & qui  fera  empâté  dans  de 
la  terre  gralî’e  humeâèe  par  de  l’eau  de  chaux , dont 
on  aura  formé  une  ou  deux  boules.  LailTez  le  tout 
en  mfion  environ  pendant  un  quart-d’heure.  Prenez 
bien  garde  qu’il  ne  tombe  point  de  charbon  dans  le 
creufet  au  bout  de  ce  temps  ; vuidez  le  creufet  & 
examinez  la  couleur  que  cette  compofition  tracera 
fur  une  pierre  de  touche , & voyez  fi  elle  fouffre  le 
marteau  : fi  elle  n’avoit  point  la  duftilité  conve- 
nable , il  f^udroit  la  remettre  en  fufiort  pendant 
quelque  temps  avec  du  verre  pilé  ou  avec  un  peu 
de  nitre.  Si  on  joint  à cette  compofition  la  moitié  ou 
le  tierà  d’argent,  fa  couleur  blanche  ne  s’altérera 
point. 

Autre  procédé.  Prenez  une  demi-livre  de  lames 
de  cuivre.  Plus  , prenez  de  fel  ammoniac , de  nitre 
& de  tartre , de  chacun  une  demi-once  ; de  mer- 
cure fublimè , deux  gros.  Stratifiez  ces  fubftances 
dans  un  creufet , & faites  fondre  le  mélange  à un 
feu  très-fort.  Réitérez  la  même  opération  à plu- 
sieurs reprifes  ; à la  fin  le  cuivre  deviendra  blanc 
comme  de  l’argent. 

Autre.  Prenez  d’arfenic  blanc , une  demi-livre  ; 
de  nitre  & de  fel  ammoniac  , de  chacun  quatre 
onces  ; de  borax  & de  fiel  de  verre , de  chacun  deux 
onces.  Réduifez  le  tout  en  poudre.  On  prendra  une 
once  de  ce  mélange  que  l’on  joindra  avec  quatre 
onces  de  cuivre , avec  lequel  on  le  fera  fondre , ce 
qui  le  rendra  blanc. 

Autre.  Prenez  d’arfenic  blanc , de  mercure  fu- 
blimé  & d’argent , de  chacun  une  once.  On  fera 
diffoudre  chacune  de  ces  fubftances  féparément , 
dans  de  l’eau  forte  ; après  quoi  on  mêlera  enfem- 
ble  toutes  ces  diftolutions  ; on  enlèvera  par  la  dis- 
tillation le  fuperflu  de  la  diffolution  jufqu’à  ce  que  le 
refte  devienne  trouble  ; alors  on  y mettra  de  l’huile 
de  tartre  par  défaillance  jufqu’à  faturation  : il  fe  fera 
un  précipité  que  l’on  féchera.  On  prendra  une  once 
de  ce  précipité , que  l’on  fera  fondre  avec  une  livre 
de  cuivre  qui  en  deviendra  d’un  très-beau  blanc. 

Autre.  Mettez  dans  un  creufet  une  once  d’ar- 
fenic blanc , deux  onces  de  fel  marin  , deux  onces 
de  nitre  , une  once  de  potaffe  ; on  mêlera  bien 
toutes  ces  fubftances  ; après  quoi  on  mettra  le  creu- 
fet dans  le  feu , fous  une  cheminée  qui  attire  bien  ; 
on  l’y  laiftera  jufqu’à  ce  qu’il  n’en  parte  plus  de 
vapeurs  , qui  font  très-dangereufes.  On  prendra 
une  once  de  cette  matière  qui  fera  reftée  dans  le 
creufet , que  l’on  joindra  avec  quatre  onces  de 
lames  de  cuivre  coupées  par  petits  morceaux,  & 
que  l’on  aura  fait  fondre  dans  un  autre  creufet; 
on  remuera  bien  le  tout,  & l’on  y ajoutera  deux 
onces  de  cuivre  jaune , réduit  en  lames  très-minces  ; 
on  remuera  de  nouveau,  & lorfque  le  tout  fera  par- 
faitement en  fufion  , on  mettra  dans  le  creufet  deux 
onces  d’argent  fin.  Quand  tout  fera  fondu  , on  re- 
muera encore  avec  une  verge  de  fer  bien  échauffée , 


& l’on  vuidera  le  creufet  dans  une  lingotière.  L’on 
aura  par  ce  moyen  une  compofition  métallique  très- 
malléable,  & qui  reffemblera  beaucoup  à de  l’argent. 

Autre.  Faites  fondre  dans  un  creufet  deux  onces 
d’argent  ; lorfqu’il  fera  parfaitement  fondu , joignez- 
y quatre  onces  de  cuivre  jaune  qui  a été  rougi 
& éteint  deux  ou  trois  fois  dans  de  fort  vinaigre. 
Faites  fondre  le  tout  de  nouveau;  alors  joignez-y 
de  fel  marin  décrépité,  de  borax,  de  nitre  & d’ar- 
fenic blanc,  de  chacun  une  demi  - once.  Faites 
fondre  encore  le  tout  pendant  une  heure  , &. 
alors  vous  vuiderez  votre  creufet. 

Galons  faux. 

On  fabrique  une  forte  de  galons  faux  de  la  ma- 
nière fuivante.  Ils  font  tels  qu’on  les  croiroit  fur- 
doré^,  non-feulement  quand  ils  font  neufs,  mais 
même  après  avoir  été  long-temps  portés. 

Tout  Fart  de  faire  les  galons  faux  , confifte  à 
changer  en  tombac  la  furface  du  cuivre. 

On  fond  le  cuivre  en  lingots  , on  le  forge , on  le 
lime  , & en  le  faifant  paffer  dans  les  plus  grands 
trous  de  la  filière  , on  en  tire  une  barre  d’environ 
deux  pieds  de  France , épaiffe  d’un  bon  pouce  , & 
d’une  force  égale  d’un  bout  à l’autre.  Une  des  extré- 
mités eft  en  pointe  ; l’autre  qui  a pafl'é  la  première  à 
la  filière  eft  plus  longue  & carrée.  On  a une  caiffe 
de  fer  percée  d’un  trou  par  fes  deux  bouts,  dont 
la  longueur  eft  telle  que  la  barre  étant  placée  de- 
dans , fes  deux  extrémités  fortent  par  les  trous.  Cette 
caiffe  eft  placée  dans  un  fourneau  , de  manière 
qu’elle  foit  enveloppée  de  toutes  parts  par  le  feu. 
Le  fond  de  la  caiffe  eft  couvert  d’une  quantité 
fuffifante  de  zinc  à quelques  pouces  de  diftance  de 
la  barre  : toute  la  caiffe  eft  exactement  fermée.  On 
a foin  de  limer  très-proprement  la  barre  dans  toute 
fa  longueur.  Si  l’on  a été  obligé  de  la  faire  paffer 
au  feu  pour  la  tirer  à la  filière , on  lui  donne  une 
leflive. 

Après  tous  ces  préparatifs  on  pouffe  le  feu  dans 
le  fourneau , jufqu’à  ce  que  tout  foit  rougi.  Le 
zinc  s’élève  infenublement  comme  une  vapeur , & 
rencontrant  la  furface  de  la  barre  de  cuivre  qui  a 
été  amollie  & préparée  par  le  feu , il  la  pénètre. 
Pour  que  la  vapeur  s’infinue  également  par-tout, 
on  a adapté  une  manivelle  au  bout  de  la  barre  , 
par  le  moyen  de  laquelle  on  la  fait  tourner  d’un 
mouvement  égal.  L’opération  réuffit  encore  mieux 
quand  la  furface  du  zinc  eft  recouverte  avec  de  la 
pouffière  de  charbon.  Ce  procédé  change  la  furface 
de  la  barre  de  cuivre  en  un  très-beau  tombac. 

Pinsbeck. 

Le  pinsbeck  n’eft  autre  chofe  qu’un  tombac  très- 
fin,  compofé  de  beau  cuivre  bien  pur,  & de  zinc 
bien  épuré.  Ce  métal  eft  très-malléable  & d’une 
fi  belle  couleur , qu’on  a de  la  peine  de  le  diftin- 
guer , à l’œil , du  cuivre  allié  avec  1 or. 

Pour  faire  le  pinsbeck  il  faut  fe  procurer  de  la  tutie 
bien  pure  , du  verd-de-gris  & de  la  graille.  ‘Trenez 

R y 


î32  oui 

une  partie  de  truie , huit  à douze  parties  de  verd-de- 
gris  ; mêlez  ces  deux  ingrédiens , & faites-en  avec 
de  l’huile  une  pâte  que  vous  mettrez  dans  un  creu- 
fet  de  Hefl'e  , en  la  preffant  fortement.  Placez  le 
creufet  dans  un  fourneau  à vent;  & donnez  d’abord 
un  feu  doux  jufqu’à  ce  que  la  flamme  ceffe  de 
s’élever  hors  du  creufet  ; couvrez-le  alors  , conti- 
nuez un  feu  doux , que  vous  poufferez  enfuite  pour 
mettre  les  métaux  en  fufion.  On  peut  hâter  cet 
effet  en  y jettant  un  peu  de  tartre.  Quand  tout 
eft  fondu  , verfez  la  matière  ; vous  trouverez 
du  pinsbeck  tirant  plus  ou  moins  fur  le  jaune  ou 
fur  le  rouge  , fuivant  la  quantité  de  tutie. 

Dans  cette  opération  , le  verd-de-gris  eft  le  cui- 
vre diffous  par  le  vinaigre  ou  par  quelqu’autre 
acide  végétal  ; la  graiffe  fournit  le  phlogiftique  ; 
& le  feu  du  fourneau  tire  le  zinc  de  la  tutie  , & l’in- 
troduit dans  le  cuivre  comme  une  vapeur  ; enfin  , 
la  fufion  réunit  les  métaux  & en  fépare  les  matières 
hétérogènes.  , 

Si  l’on  trouve  que  le  verd-de-gris  augmente  trop 
le  prix  du  pinsbeck  , on  pourroit  y fuppléer  & faire 
aulfi  bien  avec  du  cuivre  pur  bien  choifi» 

Similor. 

Voici  un  procédé  pour  faire  le  fimilor , qui  ref- 
femble  à l’or  par  fa  couleur , & qui  n’ell  point 
fu jet  à s’altérer.  Cette  compofition  , dont  on  faifoit 
autrefois  beaucoup  de  myftère  , confifte  à fe  pro- 
curer des  écailles  de  cuivre  , au  moyen  de  quatre 
onces  de  nitre , trois  onces  & demie  de  fel  ammo- 
niac , trois  onces  de  verd-de-gris , quatre  onces 
d’alun , & quatre  onces  de  fel  marin.  On  met  toutes 
ces  drogues  réduites  en  poudre  dans  un  vafe  ; 
on  verfe  deffus  une  pinte  d’urine  , demi-pinte  de 
vinaigre , & demi-pinte  d’eau  claire.  On  fait  enfuite 
rougir  des  lames  de  cuivre  qu’on  éteint  dans  cette 
liqueur , jufqu’à  ce  qu’on  ait  fuffifamment  d’écailles 
de  cuivre.  On  réduit  ces  écailles  en  cuivre  , en  y 
ajoutant  trois  parties  de  nitre  & une  partie  de  tartre. 
On  verfe  ce  cuivre  réduit  dans  un  creufet;  & tandis 
qu’il  eft  en  fufion  , on  met  fur  huit  onces  de  cui- 
vre , trois  onces  & demie  de  zinc  ; après  quoi  on 
remue  le  mélange  que  l’on  tient  pendant  quelque 
temps  dans  un  degré  égal  de  chaleur , jufqu’à  ce  que 
le  zinc  commence  à s’enflammer.  Lorfque  ce  métal 
compofé  eft  en  fufion  , on  le  répand  dans  un  moule 
trotté  avec  du  fuif , & on  en  fait  toutes  fortes  d’ou- 
vrages. 

Pour  donner  le  poli  néceffaire  au  fimilor , on 
emploie  une  poudre  faite  avec  quatre  onces  d’anti- 
moine, trois  onces  de  tripoli,  un  fixïème  d’once 
de  foufre , & deux  dragmes  de  corne  de  cerf  cal- 
cinée; on  réduit  le  tout  en  une  poudre  impalpable 
dont  on  frotte  les  ouvrages  pour  les  polir. 

On  fait  encore  un  métal  approchant  du  fimilor , 
avec  deux  onces  de  cuivre  & cinq  dragmes  de  lai- 
ton; mais  cette  compofition  n’eft  pas  aufli  bonne 
& fe  charge  de  rouille , ce  que  la  précédente  ne 
fait  pa^ 
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rAutre  compofition  de  fimilor , dite  unique.  Fondez 
une  livre , plus  ou  moins , de  cuivre  bien  pur  & 
doux;  quand  il  eft  en  belle  fonte  , ajoutez-y  une 
livre  huit  onces  d’oripeau , communément  appelle 
clinquant  : le  plus  doré  eft  le  meilleur  ; fitôt  qu’il 
eft  dans  le  creufet , jettez-y  un  gros  de  falpêtre  ; 
couvrez  le  creufet;  entourez-le  de  charbon  noir, 
& quand  le  tout  fera  fondu  enfemble  , jettez-y  un 
peu  de  borax  ; laiffez  le  tout  encore  un  petit  quart- 
d’heure  en  fonte  , puis  coulez  la  matière  dans  une 
lingotière  de  craie  échauffée  & graiffée  de  fuif.  On 
aura  un  métal  pareil  à l’or.  Si  on  veut  une  couleur 
d’or  rouge  , il  faut  employer  partie  égale  de  cuivre 
& d’oripeau  , en  fuivant  la  même  opération. 

Ce  métal  demande  à être  recuit  à la  flamme  de 
bois  ; & fi  on  ajoute  pendant  la  fonte  un  huitième 
d’argent  fin,  il  ne  noircira  point,  mais  il  coulera 
affez  facilement  en  le  recuifant  fi  le  feu  eft  bien  fort: 
c’eft  à quoi  l’on  doit  veiller. 

Tombac  de  Slam. 

On  fait  à Siam  un  tombac  mélangé  d’or  & de 
cuivre , parce  qu’il  y a dans  ce  pays  des  mines  de 
cuivre  tenant  de  l’or.  Les  Siamois  qui  eftiment  beau- 
coup ce  tombac  à caufe  de  fa  couleur  brillante  , y 
ajoutent  encore  de  l’or  pour  le  rendre  plus  pré- 
cieux. 

Or  de  Manhelm. 

U or  dit  de  Manhelm , dont  on  fait  des  tabatières 
& autres  bijoux  qui  reffemblent  parfaitement  à l’or , 
eft  une  efpèce  de  tombac  , dont  il  y a differentes 
recettes  ou  compofitions  , defquelles  nous  rappor- 
terons les  deux  fuivantes. 

Prenez  une  livre  de  limaille  du  cuivre  fin,  huit 
onces  de  bon  falpêtre , fix  onces  de  tutie  préparée  , 
fix  onces  de  borax  , & quatre  onces  d’aloès  hépati- 
: que;  mêlez  le  tout  enfemble,  faites  de  ce  mélangé 
une  pâte  avec  de  l’huile  de  graine  de  lin  ; mettez-le 
dans  un  creufet;  couvrez  parle  haut  de  la  hauteur 
d’un  doigt,  avec  du  verre  de  Venife  en  poudre 
fort  fine  ; lutez  le  creufet , & mettez-le  dans  un. 
fourneau  à vent  ; rempliffez  le  fourneau  de  char- 
bon , avec  d’autres  charbons  ardens  par  deffus  ; 
allumez  par  le  haut , fouillez  & donnez  un  feu  vio- 
lent pendant  une  heure  ; laiffez  enfuite  le  creufet 
fe  refroidir  de  lui-même.  Retirez  le  creufet , & 
après  l’avoir  caffé , vous  trouverez  au  fond  un  fort 
beau  régule  femblable  à l’or.  11  faut  le  fondre  d& 
nouveau  , & y ajouter  pour. une  livre,  deux  onces 
de  mercure  fublimé , & deux  onces  de  tutie  pré- 
parée & enveloppée  dans  de  la  cirera  cacheter;, 
on  doit  remuer  ce  mélange  avec  un  bâton , enfuite 
l’on  jettera  la  matière  dans  des  moules  qui  lui  don- 
neront les  formes  qu’on  defire. 

Autre.  Prenez  fix  onces  de  verd-de-gris  diftillé 
réduifez-le  en  poudre  fine  dans  un  mortier  de  mar- 
bre ; battez  & pulvêrifez  groffièrement  huit  onces 
de  tutie  préparée  , quatre  onces  de  falpêtre  , & 
quatre  onces  de  borax;  hume&ez  avec  de  l'huile 
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de  lin , & remuez  le  tout  dans  un  plat  de  terre , 
julqu’à  ce  que  le  mélange  l'oit  complet  ; mettez 
enfuite  un  creufet  dans  un  fourneau  à vent,  & 
quand  il  eft  rouge , introduifez-y  le  mélange  avec 
une  fpatule  de  bois.  Couvrez  le  creufet,  remettez-y 
du  charbon  par  deffiis  , & donnez  un  feu  vif  & 
fort  ; au  bout  d’une  demi-heure , enfoncez  un  petit 
bâton  pour  elfayer  fi  la  matière  eft  difioute  , & fi 
elle  eft  dans  une  bonne  fufion  , il  fera  temps  de  la 
verfer  ; fi , au  contraire  , la  fonte  n’eft  pas  complète , 
il  faut  remuer , découvrir  le  creufet , & donner  un 
feu  vif  jufqu’à  ce  que  le  tout  foit  fondu;  on  verfe 
enfuite  dans  un  mortier  , ou  dans  un  cône  de 
bronze , & l’on  aura  un  beau  régule  de  couleur  d’or. 

Airain  ou  Cuivre  jaune;  c’eft  un  métal faélice 
compofé  de  cuivre  refondu  avec  la  pierre  de  cala- 
mine , qui  lui  communique  la  dureté  & la  couleur 
jaune. 

On  dit  que  les  Allemands,  ont  fait  long-temps 
un  fecret  de  la  compofition  de  ce  métal  ; mais 
voici  comme  on  le  prépare.  On  mêle  avec  du  char- 
bon de  terre  de  la  pierre  de  calamine  calcinée  & 
réduite  en  poudre;  on  incorpore  ces  deux  fubftances 
en  une  feule  malle  par  le  moyen  de  l’eau  ; quand 
cela  eft  ainfi  préparé , on  met  environ  fept  livres 
de  calamine  dans  un  vafe  à fondre,  qui  doit  conte- 
nir environ  quatre  pintes,  & on  y joint  à peu  près 
cinq  livres  de  cuivre;  on  met  le  vafe  dans  une  four- 
naife  à vent  de  huit  pieds  de  profondeur , & on 
l’y  laifte  environ  onze  heures  , au  bout  duquel 
temps  l’airain  eft  formé. 

Quand  il  eft  fondu,  on  le  jette  en  mafies  ou  en 
bandes.  Quarante-cinq  livres  de  calamine  crue, 
trente  livres  étant  brûlée  ou  calcinée , & foixante 
livres  de  cuivre  , font  avec  la  calamine  cent  livres 
d’airain. 

L 'airain  , qui  autrefois  ne  fignifioit  que  le  cui- 
vre , & dont  on  fe  fert  préfentement  plus  particu- 
lièrement pour  fignifier  le  cuivre  jaune , fe  dit 
encore  du  métal  dont  on  fait  des  cloches  , & qu’on 
nomme  auftï  bronze.  Ce  métal  fe  fait  le  plus  com- 
munément avec  dix  parties  de  cuivre  rouge,  & une 
partie  d’étain  ; on  y ajoute  aufli  un  peu  de  zinc. 

L'airain  de  Corinthe  a eu  beaucoup  de  réputa- 
tion parmi  les  anciens.  Le  conful  Mummius  ayant 
faccagé  & brûlé  Corinthe  , 146  ans  avant  J.  C.  on 
dit  que  ce  précieux  métal  fut  formé  de  la  prodi- 
gieuse quantité  d’or,  d’argent  & de  cuivre  dont 
cette  ville  étoit  remplie , & qui  fe  fondirent  enfein- 
ble  dans  cet  incendie. 

Les  ftatues  , les  vafes  , &c.  qui  étoient  faits  de 
ce  métal , étoient  d’un  prix  ineftimable.  Ceux  qui 
entrent  dans  un  plus  grand  détail,  le  diftinguent 
en  trois  fortes;  l’or  étoit  le  métal  dominant  de  la 
première  efpèce ; l’argent,  de  la  fécondé;  & dans 
la  troifième , l’or , l’argent  & le  cuivre  étoient  en 
égale  quantité. 

On  a aufli  nommé  cuivre  de  Corinthe  un  métal 
que  les  Corinthiens  compofoient,  dans  lequel  le 
cuivre  domirioit. 
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L'airain  ou  cuivre  jaune  eft  moins  fujet  à verdir 
que  le  cuivre  rouge  ; il  eft  plus  dur  que  le  fer , & 
qu’aucun  autre  métal. 

Bronze  ; métal  compofé  de  deux  tiers  de  cuivre 
rouge,  & d’un  tiers  de  cuivre  de  jaune  & plus,  auquel 
on  joint  un  peu  d’étain  fin.  L’emploi  de  la  bronze 
eft  principalement  pour  les  ouvrages  de  fonderie. 

Potin. 

Le  potin  eft  un  mélange  de  cuivre  , dont  on 
diftingue  deux  fortes  de  compofés. 

L’un  eft  formé  de  cuivre  jaune  & de  quelques 
parties  de  cuivre  rouge. 

L’autre  n’eft  qu’un  mélange  de  îavures  ou  excré- 
mens  qui  fortent  de  la  fabrique  du  laiton  , auxquels 
on  mêle  du  plomb  ou  de  l’étain , pour  le  rendre 
plus  doux  au  travail.  La  proportion  de  ce  mélange 
eft  d’environ  fept  livres  de  plomb  pour  cent. 

La  première  efpèce  de  potin , que  l’on  appelle 
ordinairement  potin  jaune  , peut  s’employer  dans 
des  ouvrages  conftdérables  , en  y mêlant  de  la 
rofette  ou  cuivre  rouge  : il  fert  fort  bien  dans  la 
confection  des  mortiers  , canons  & autres  pièces 
d’artillerie. 

De  l’autre  potin  on  ne  fait  que  des  robinets  de 
fontaines  , des  cannelles  pour  les  tonneaux  , & des 
uftenfiles  greffiers  de  cuiftne  , fur-tout  quelques 
efpèces  de  pots  , d’où  peut-être  il  a pris  fon  nom. 
O.n  en  fond  auffi  des  chandeliers  & autres  ouvrages 
déglife  de  peu  de  conféquence  ; ce  dernier  potin 
n’eft  point  net , point  duétile  & ne  peut  fe  dorer. 
On  le  nomme  ordinairement  potin  gris  , à caufe 
de  fa  couleur  terne  & grifâtre  : quelquefois  il  eft 
appellé  arco , & c’eft  le  nom  qu’il  a chez  les  fon- 
deurs. Le  potin  gris  fe  vend  pour  l’ordinaire  trois  à 
quatre  fous  par  livre  moins  que  le  jaune. 

Explication  des  Planches  , tome  IL 

PI- 1 , fig ■ 1 , calamine  apportée  de  la  mine. 

Fig . 2 , pyramide  de  calamine  en  calcination. 

Fig.  3 , bafe  de  la  pyramide. 

Fig.  4 , calamine  calcinée. 

Fig.  7,  fonderie. 

Fig.  ç , moules  à couler  le  enivre  en  tables 

Fig.  10 , cifailles. 

PL  II , fig.  5 , moulin  à broyer  la  calamine. 

Fig.  6 , blutoir. 

Fig.  a,  manière  d’aiguifer  la  pierre. 

Fig.  12,  autres  cifailles. 

PL  III,  fig.  1 , etnets. 

Fig.  28c  3 , attrape  ou  pince , 8c  fon  profil» 

Fig.  4,  havet. 

Fig.  y , bouriquet. 

Fig.  6,  palette. 

Fig.  7,  n°.  1 , tenaille  double , avec  fon  profil  n°.  2, 

Fig.  8 , n° . 1 , polichinelle. 

Fig.  ç , 10  8c  11 , ringards , ou  fourgons  . ou  dons  . 
ou  cailloux. 

Fig.  12,  pinces. 

Fig.  16  , batte» 
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Fig.  8,  na.  s.,  détails  de  la  fonderie  & des  four- 
neaux. 

Fig.  25 , deffus  des  fourneaux. 

Fig.  26  &l  27 , tours  à creufets  &.  à calottes. 

PL  IF,  fig . 13,  n . 1 & 2,  ufmes  ou  ateliers  où 
l’on  travaille  le  cuivre  coulé  en  tables. 

A , fourneau  à recuire. 

B , ouvrier  qui  raccommode  fon  marteau. 

Fig.  16 , ouvrier  qui  coupe  un  morceau  de  table. 
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PL  V , fig.  18,  ouvrier  qui  coupe  le  cuivre  ea 
bandes  pour  le  tréfiler. 

Fig.  19 , tréfilerie  avec  fes  détails. 

PL  VI , fig.  20 , coupe  de  la  tréfilerie  avec  fes 
détails. 

Fig.  21 , mécanifme  de  la  tenaille.1 

Fig.  22,  tenaille  avec  fes  attaches. 

Fig.  23 , profil  de  la  tenaille  avec  fes  pièces. 

Fig.  24,  pièce  qui  s’ajufte  aux  attaches  de  la  te- 
naille. 


VOCABULAIRE  de  l’Art  du  Cuivre  jaune  ou  Laiton, 


jAuguiser  la  pierrje;  c’eft  détacher  l’enduit  de 
deffus  la  pierre  d’un  fourneau  , en  le  frottant  avec 
des  grains  ou  dragées  de  cuivre. 

Airain  ; métal  faâice  compofé  de  cuivre  fondu 
avec  la  pierre  de  calamine , qui  lui  donne  une  cou- 
leur jaune. 

Arco;  matière  que  produit  l’écume  du  cuivre 
répandue  dans  les  cendres  , & qu’on  retire  par  des 
leflives. 

Amollir  le  cuivre  , c’eft  recharger  le  creufet , 
& le  remplir  de  nouvelle  compofition. 

Arène  ; c’eft  un  canal  pratiqué  dans  une  bure 
ou  puits  d’une  mine  , pour  faciliter  l’écoulement  ou 
l’épuifement  des  eaux. 

Aspiure  de  houille  ; c’eft  de  la  houille  en 
poudre. 

Attrape  ; on  nomme  ainfi  une  pince  coudée  , 
dont  on  fe  fert  pour  retirer  les  creufets  du  feu , 
les  manier , les  redreffer  , & même  tranfvafer  la 
matière  d’un  creufet  dans  un  autre. 

Batterie  ; affemblage  de  marteaux  pour  tra- 
vailler le  cuivre , & lui  faire  prendre  différentes 
formes , après  qu’il  a été  coulé  en  tables. 

Beuse  ; boîte  verticale  qui  contient  les  bandes 
que  l’ouvrier  coupe  des  plates  ou  tables  de  cuivre. 

Bouriquet  ; efpèce  de  banc  qui  fert  à foutenir 
les  branches  des  greffes  tenailles  & cifailles. 

Braisine  ; mélange  d’argille  & de  fiente  de 
vache , dont  on  enduit  en  certaines  manufaétures 
les  pierres  des  moules. 

Brasque  ; on  nomme  ainfi  le  mélange  de  l’ar- 
gille  & du  charbon  en  poudre. 

Bronze  ; métal  compofé  de  deux  tiers  de  cuivre 
rouge , d’un  tiers  & plus  de  jaune , & d’un  peu 
d’étain. 

Bure  ; c’eft  un  puits  creufé  de  la  furface  de  la 
terre , à une  grande  profondeur , pour  l’exploitation 
d’une  mine. 

Bure  d’airage;  puits  pratiqué  pour  donner  de 
l’air  aux  travailleurs  de  la  mine. 

Buse  ou  Beuse  ; coffre  de  madriers  affemblés  , 
qui  diftribue  l’eau  fur  les  aubes  d’une  grande  roue. 

Cadmie  ; efpèce  de  fuie  ou  de  fublimation  mé- 
tallique , qui  s’attache  aux  parois  des  fourneaux 
des  fondeurs. 

Caillou  ; infiniment  fait  d’un  caillou  plat,  en 


forme  de  cifeau  de  menuifier  , & emmanché  de 
bois. 

Calamine  ou  Pierre  calaminaire  ; c’eft  une 
forte  de  pierre  ou  de  minéral  d’une  couleur  jaune 
ou  rougeâtre , qui  contient  du  zinc  , du  fer , & quel- 
quefois d’autres  fubftances. 

Chasse;  c’eft  une  galerie  ou  chemin  pratiqué 
dans  l’intérieur  d’une  mine. 

Cisailles  ; grands  & forts  cifeaux  à deux  bran- 
ches , qui  fervent  pour  couper  les  métaux. 

Cuivre  ; métal  imparfait  d’une  couleur  rou- 
geâtre éclatante. 

Cure;  on  appelle  ainfi  en  certaines  manufac- 
tures , l’opération  qui  confifte  à couvrir  l’intérieur 
des  moules , avec  de  la  fiente  de  vache  qu’on  étend 
avec  un  balai. 

Déblais  , ce  font  les  terres  & matériaux  inu- 
tiles que  l’on  tire  hors  de  la  mine. 

Egougeoires  ; crevaffes  par  lefquelles  l’eau 
de$  mines  fe  perd  dans  les  terres. 

Egouttoir  , c’eft  un  conduit  pour  l’écoulement 
ou  l’épuifement  des  eaux  d’une  galerie  de  mine. 

Emboutir  le  cuivre;  c’eft  le  creufer  fous  le 
tranchant  du  marteau. 

Etau  ; on  nomme  ainfi  dans  les  tréfileries  une 
pièce  de  bois,  fur  laquelle  on  lime  ou  l’on  mar- 
telle  le  bout  du  fil,  pour  le  faire  entrer  dans  la 
filière. 

Etnet  ou  Etnette  , par  corruption  de  tenette  ; 
c’eft  une  pince  qui  fert  à arranger  le  creufet  dans 
le  fourneau.  11  y a des  etnettes  qui  font  droites  , 
& d’autres  coudées. 

Filles;  (les)  nom  donné  dans  quelques  fabri- 
ques de  laiton  aux  petites  plaques , dont  la  plus 
grande  fe  nomme  la  mère. 

Fourgon  ; infiniment  de  fer  pour  attifer  le  feu , 
& entaffer  le  minéral  dans  les  creufets. 

Fourrure  ; c’eft  le  nom  qu’on  donne  à une  py- 
ramide de  chaudrons  qui  entrent  les  uns  dans  les 
autres.  Il  y a de  ces  pyramides  qui  contiennent 
trois  à quatre  cens  chaudrons. 

Galons  faux;  ils  fe  font  avec  un  tombac 
laminé. 

Havet;  outil  de  fer  qui  fe  termine  en  forme 
de  crochet. 

JoiNTÉE;  c'eft  ce  qu’on  peut  tenir  dans  les  deuj* 
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mains , rapprochées  l’une  de  l’autre , dé  façon  que  | 
les  deux  petits  doigts  fe  touchent. 

Laiton;  cuivre  jaune  allié  avec  la  calamine. 

Lissoir  ; outil  de  fer  qui  fert  à polir  les  ou- 
vrages de  chaudronnerie  aux  endroits  où  il  y a des 
moulures. 

Marteau  a bassin  ; celui  deftiné  à battre  les 
fiâtes  ou  les  planches  de  cuivre. 

Marteau  a cuvelette;  dont  la  tête  fe  termine 
en  forme  de  bec  de  beccaffe , qui  fert  à battre  les 
ouvrages  concaves. 

Marteau  de  bois,  pour  polir  & adoucir  le 
cuivre. 

Mée  (la)  ou  le  Mai;  infiniment  avec  lequel 
on  mélange  la  calamine  avec  le  charbon  de  bois 
pulvérifé. 

Mère;  (la)  nom  donné  dans  certaines  fabriques 
à la  plus  grande  plaque  de  cuivre-laiton. 

Mitraille  ; ce  font  de  petits  morceaux  ou  fra- 
gmens  de  vieux  cuivre. 

Moule  ; on  donne  ce  nom  à deux  pierres  de  grès 
pofées  l’une  fur  l’autre , & affujetties  dans  un  châflis 
de  fer.  C’eft-là  que  fe  jette  le  métal. 

Or  de  Manheim  , efpèce  de  tombac  dont  la 
couleur  reffemble  à celle  de  l’or. 

Pinces  ou  Etnets  ; efpèce  de  longues  tenailles 
qui  fervent  à arranger  les  creufets  dans  les  four- 
neaux. 

Pinsbeck;  c’eft  un  tombac  très-fin,  compofé 
d’un  beau  cuivre  bien  pur  , & de  zinc  bien  épuré. 

Plates  ; planches  de  cuivre  bien  dreflees , & mi- 
fes  d’une  égale  épaiffeur  dans  toute  leur  étendue. 

Polichinelle  ; pièce  coudée  & plate  par  le  bout, 
en  forme  de  hoyau  emmanché  de  bois. 

Potin  ; mélange  de  cuivre  & d’autres  métaux. 
On  diftingue  le  potin  jaune , compofé  de  cuivre 
jaune  & de  cuivre  rouge  ; 

Et  le  potin  gris , compofé  des  lavures  de  la  fabri- 
que du  laiton,  auquel  on  mêle  du  plomb  & de 
l’étain. 

Poupe;  c’efl:  un  amas  de  vieux  cuivres  ou  de 
mitraille  , dont  on  forme  une  efpèce  de  boule  pro- 
pre à remplir  un  creufet.  Une  poupe  pèfe  environ 
quatre  livres. 

Remblai  ; c’efl:  la  levée  ou  l’amas  des  matériaux 
pour  élever  & applanir  un  terrein. 
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Ringard;  long  inftrument  de  fer  pour  remuer 
dans  les  fourneaux. 

Rosette  ; c’eft  du  cuivre  rouge  pur. 

Similor  ; c’efl:  le  pinsbeck  ou  le  tombac  fin  , com- 
pofé de  cuivre  & de  zinc  bien  purs. 

Spiurre  de  Houille  ; c’efl:  la  pouflière  du  char- 
bon de  terre. 

Table  de  laiton  ; c efl  du  laiton  coulé  pour 
former  des  planches  d’une  certaine  dimenfion. 

Talc  : on  nomme  ainfi,  dans  certaines  manu- 
faélures  de  laiton , le  fuif  de  Mofcovie  qui  fert  à 
grailler  le  fil  avant  de  le  faire  palier  par  la  filière. 

Tenailles  doubles  ; efpèce  de  tenailles  dont 
on  fe  fert  pour  tranfporter  les  creufets. 

Tilla  ; efpèce  de  brique  faite  de  terre  à creu- 
fet , qui  fert  à la  conftrudion  des  fourneaux  de  la 
fonderie. 

Tion  : on  nomme  ainfi  , dans  la  fonderie  de 
laiton,  un  caillou  plat  ou  un  fer  applati , comme 
un  cifeau  de  menuifier  & emmanché  de  bois  , pour 
tirer  les  craflès  & les  cendres  du  creufet. 

Tombac  ; métal  compofé  de  zinc  & de  cuivre  , 
ou  feulement  de  cuivre  & de  laiton. 

Tombac  du  Prince  Robert;  ce  font  deux 
parties  du  cuivre  rouge  fur  une  de  zinc , qui  don- 
nent un  métal  d’une  belle  couleur  d’or. 

Tombac  de  Siam  ; c’efl:  un  tombac  mélangé 
d’or  & de  cuivre. 

Tombac  blanc;  c’efl:  du  cuivre  blanchi  par 
l’arfenic. 

Tour;  machine  fur  laquelle  on  paffe  les  ou-* 
vrages  en  cuivre  , comme  chaudrons  , pour  les 
perfeélionner. 

Tréfilerie,  ou  Trifilerie  , ou  Tirefilerie; 
machine  pour  tirer  le  laiton  à la  filière. 

Trempis  ; liqueur  acide  dans  laquelle  on  trempe 
les  ouvrages  de  cuivre  pour  les  nettoyer. 

T u t 1 e ; c’efl:  la  fùblimation  du  cuivre  jaune 
quand  on  le  fond , & qui  s’attache  à l’intérieur  des 
fourneaux.  Cette  tutie  efl  en  grande  partie  de  fleurs 
de  zinc. 

Usine  ; c’eft  i’affemblage  de  différentes  machines- 
qui  fervent  à travailler  le  cuivre , après  qu’il  a été 
coulé  en  tables. 

Zinc  ; demi-métal  d’un  blanc  brillant , tirant 
un  peu  fur  le  bleu. 


DATTES.  ( Art  de  préparer  les  ) 


T 

-I -*  ES  dattes  font  les  fruits  du  palmier  dattier.  Ces 
fruits  font  cylindriques  , communément  de  la  grof- 
fenr  du  pouce , de  la  longueur  du  doigt , de  la 
figure  d’un  gland , revêtus  d’une  pellicule  mince 
de  difiérente  couleur,  d’ordinaire  rouffâtre,  dont 
la  pulpe  ou  la  chair,  bonne  à manger,  eftgrafl'e, 
ferme  , d’un  goût  vineux , doux  : elle  environne 


un  gros  noyau  cylindrique , dur , & creufé  d'urt 
fillon  dans  fa  longueur. 

Les  dattes  varient  dans  leur  couleur  ; il  y en  a de 
noires,  de  blanches  & des  rouflès;  il  y en  a de  rondes 
& d’oblongues , de  greffes  comme  lies  pommes  , 
& d’autres  qui  n’ont  qu’un  peu  plus  d’un  pouce 
de  groffeur>  il  s’en  trouve  qui  ont  des  noyaux,  & 
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d’autres  qui  n’en  ont  pas;  enfin , ily  en  a de  douces, 
& d’autres  un  peu  acerbes.  Les  meilleures  de  toutes 
font  celles  qu’on  appelle  dattes  royales. 

Lorfque  les  dattes  font  minces , on  en  diftingue 
trois  claffes  , félon  les  degrés  de  maturité.  La  pre- 
mière eft  de  celles  qui  font  prêtes  à mûrir  , ou  qui 
font  mûres  à leur  extrémité  ; la  fécondé  contient 
celles  qui  font  à moitié  mûres;  la  troifième  ren- 
ferme celles  qui  font  entièrement  mûres. 

On  cueille  ces  trois  claffes  en  même  temps , de 
peur  quelles  ne  fe  meurtriffent  en  tombant  d’elles- 
mêmes.  On  ne  peut  pas  différer  de  cueillir  celles 
qui  font  entièrement  mûres;  à l’égard  de  celles  qui 
approchent  de  leur  maturité , elles  tomberoient  en 
peu  de  jours,  fi  on  n’avoit  pas  foin  d’en  faire  la 
récolte  en  même  temps. 

Les  payfans  montent  donc  au  haut  des  palmiers , 
cueillent  avec  la  main  les  dattes  qui  font  parvenues 
à l’un  des  trois  degrés  de  maturité,  & ils  laiffent 
feulement  fur  l’arbre  celles  qui  font  encore  vertes  , 
pour  les  cueillir  une  autre  fois.  Quelques-uns  fe- 
couent  les  grappes  , & font  tomber  les  dattes  dans 
un  filet  qui  eu  au  deffous  ; cette  manière  s’obferve 
pour  les  palmiers  qui  font  les  moins  hauts.  On 
fait  la  récolte  des  dattes  à l’automne , en  deux  ou 
trois  reprifes  , jufqu’à  ce  qu’on  les  ait  toutes  cueil- 
lies , ce  qui  prend  deux  à trois  mois. 

On  fait  trois  tas  de  ces  fruits , félon  leur  degré  de 
maturité , & on  les  expofe  au  foleil  fur  des  nattes 
de  feuilles  de  palmier  pour  achever  de  les  fécher. 
-De  cette  manière  elles  deviennent  d’abord  molles 
& fe  changent  en  pulpe  ; bientôt  après  elles  s’épaif- 
fiffent  de  plus  en  plus , jufqu’à  ce  qu’elles  ne  foient 
plus  fujettes  à fe  pourrir.  Leur  humidité  abondante 
fe  diffipe , fans  quoi  on  ne  pourroit  les  conferver 
facilement  ; au  contraire , elles  fe  moifiroient  & 
deviendroient  aigres. 

Dès  que  les  dattes  font  fèches , on  les  met  au 
preffoir  pour  en  tirer  le  fuc  mielleux , & on  les  ren- 
ferme dans  des  outres  de  peaux  de  chèvres  , de 
veau , de  mouton , ou  dans  de  longs  paniers  faits 
de  feuilles  de  palmier  fauvage , en  forme  de  facs. 
Ces  fortes  de  dattes  fervent  de  nourriture  au  peu- 
ple ; ou  bien , après  en  avoir  tiré  le  fuc , on  les  arrofe 
encore  avec  ce  même  fuc  avant  de  les  renfermer  ; 
ou  enfin  on  ne  les  preffe  point,  & on  les  renferme 
dans  des  cruches  avec  une  grande  quantité  de 
fyrop  ; ce  font  celles-là  qui  tiennent  lieu  de  nour- 
riture commune  aux  riches. 

Tous  ces  différens  fruits  s’appellent  par  les  Arabes 
Tarnar,  & par  les  médecins  latins  Caryotcz , mots 
qui  lignifient  fimplement  dattes. 

Les  dattes  qui  ont  été  féchées  fur  l’arbre  même  , 
ou  cueillies  lorfqu’elles  étoient  prêtes  à mûrir , & 
enfuite  percées , enfilées  , & fufpendues  pour  les 
faire  fécher , font  apportées  de  Syrie  & d’Egypte 
en  Europe. 

Après  avoir  fait  la  récolte  de  ces  dattes  , & les 
avoir  féchées  de  la  manière  qui  vient  d’être  dite , 
oïï  en  tire  par  l’exprefiion  un  firop  gras  & doux. 
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qui  tient  lieu  de  beurre , & qui  fert  de  fauce  & d’af- 
laifonnement  dans  les  alimens. 

On  tire  ce  firop  de  plufieurs  façons.  Les  uns 
mettent  une  claie  d’ofier  fur  une  table  de  pierre 
ou  de  bois  inclinée  , & font  uu  creux  au  plancher 
pour  y placer  un  vafe  de  terre  propre  à recevoir  le 
firop  ; enfuite  ils  chargent  ces  claies  d’autant  de 
dattes  fèches  qu’elles  en  peuvent  contenir.  Ces 
dattes  preffées  par  leur  propre  poids,  & macérées 
pendant  quelques  jours  par  la  chaleur  , 'laiffent 
échapper  beaucoup  de  liqueur  qui  coule  dans  le 
vafe  de  terre.  Ceux  qui  veulent  avoir  une  plus 
grande  quantité  de  firop , ferrent  de  temps  en  temps 
les  claies  avec  des  cordes , & mettent  deffus  de  gref- 
fes pierres.  Ces  dattes  étant  ainfi  dépouillées  entière- 
ment de  la  plus  grande  partie  de  leur  miel , font 
renfermées  dans  des  inftrumens  propres  à les  con- 
ferver. On  réitère  cette  opération  qui  fe  fait  en 
plein  air,  jufqu’à  ce  qu’on  ait  exprimé  le  fuc  de 
toutes  les  dattes. 

Les  Bafréens  & les  autres  Arabes  qui  ont  une 
plus  grande  quantité  de  palmiers  , ont  bien  plutôt 
fait,  car  à la  place  de  preffoirs  ils  fe  fervent  de 
chambres  ouvertes  par  le  haut,  plancheyées  ou  cou- 
vertes de  plâtre  battu  , dont  les  murailles  font  en- 
duites de  mortier  , qu’ils  recouvrent  de  rameaux 
pour  éviter  la  mal-propreté  : ils  y portent  les  dattes  , 
& ils  en  tirent  le  firop  qui  tombe  dans  des  baffins 
qui  font  pratiqués  au  deffous.  Si  la  quantité  de 
firop  ne  répond  pas  à leurs  defirs , ils  verfent  de’ 
l’eau  bouillante  fur  ces  dattes , afin  de  rendre  plus 
fluide  le  fuc  mielleux  & épais  quelles  contiennent. 

Ceux  qui  habitent  les  montagnes  & qui  n’ont 
pas  de  palmiers , tirent  le  firop  d’une  autre  manière. 
Ils  pilént  les  dattes  que  les  habitans  du  pays  des 
almiers  ont  déjà  fait  paffer  au  preffoir;  ils  les  font 
ouillir  dans  une  grande  quantité  d’eau  , jufqu’à 
ce  quelles  foient  réduites  en  pulpe  , dont  ils  ôtent 
les  ordures , & qu’ils  font  bouillir  jufqu’à  la  con- 
fiftance  de  firop  ; mais  ce  firop  n’eft  pas  comparable 
pour  la  bonté  à celui  que  l’on  retire  par  le  moyen 
des  claies. 

Les  dattes  fourniffent  aux  habitans  des  pays 
chauds , foit  fans  apprêt , foit  par  les  differentes 
manières  de  les  confire , une  nourriture  falutaire  & 
très-variée.  Les  anciens , félon  le  témoignage  de 
Strabon , jettoient  de  l’eau  fur  les  dattes  pour  en 
tirer  du  vin  ; ce  qu’on  pratique  encore  dans  la. 
Natolie  , rarement  , à la  vérité , & en  cachette , 
parce  que  cela  eft  févérement  défendu  par  la  reli- 
gion de  Mahomet.  Mais  on  en  diftille  plus  fouvent 
un  efprit;  & quoiqu’il  foit  auffi  défendu , on  le  fait 
paffer  fous  le  nom  de  remède , pour  foulager  les 
crudités  & les  coliques  d’eftomac  ; & afin  de  mieux 
guérir  ces  maux , les  gens  riches  ajoutent  avant  la 
diftillation , de  la  fquine  , de  l’ambre  , & des  aro- 
mates ; mais  le  commun  du  peuple  y met  de  la 
racine  de  régliffe  & de  l’abfymhe  , ou  de  la  petite 
racine  du  vrai  jonc  odorant  ou  de  la  féxnentinç 
de  Turquie, 
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Le  tietfar  Ses  dattes  que  boivent  les  fouverains 
de  Congo,  eft  la  pure  liqueur  fpiritueufe  de  dattes 
fermentées. 

La  moelle  du  fommet  du  palmier  & les  tendres 
branches  feuillées  qui  font  en  forme  de  cône  au 
fommet  des  jeunes  palmiers , fournilTent  une  nour- 
riture très-dèlicatê.  Les  jeunes  grappes  mâles  ou 
femelles  font  très-bonnes  à manger  crues , ou  cuites 
avec  de  la  viande  de  mouton.  Mais  les  dattes  elles- 
mêmes  font  d’un  goût  bien  fupérieur  aux  branches , 
à la  moelle  , & aux  grappes  du  palmier  ; & elles 
fournilTent  une  diverfité  de  mets  agréables.  Lors- 
qu'elles font  récentes , elles  font  un  aliment  très- 
falutaire , fur-tout  à ceux  qui  ne  boivent  que  de  l’eau. 
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Deffechèes  , elles  font  d’une  digeftion  plus  difficile. 

Le  firop  de  dattes  fert  aux  peuples  qui  le  font , 
de  beurre  pour  la  pâtifferie  , pour  affailonner  le  riz 
& la  fine  farine , lorfqu’on  veut  fe  régaler  dans  les 
feftins  & les  jours  de  fêtes. 

On  fait  bouillir  les  noyaux  des  dattes  , & ils 
fervent  alors  de  nourriture  aux  bœufs  qu’on  veut 
laiffier  repofer.  Ces  noyaux  étant  brûlés  , entrent 
dans  la  compofition  de  l’encre  de  la  Chine.  En 
Efpagne  , on  en  fait  ce  qu’on  appelle  le  faux  ivoire 
brûlé , & une  poudre  propre  à nettoyer  les  dents. 

Les  dattes  paient  vingt  pour  cent  de  leur  valeur 
pour  droits  d’entrée  en  France , fuivant  l’arrêt  du 
confeil,  du  22  décembre  1750. 


VO  CA  B U L A I R E de  F An  de  préparer  les  Dattes. 

Dattes  , fruits  du  palmier  dattier.  I des  dattes  fermentées. 

Nectar  des  dattes  , c’eft  la  liqueur  fpiritueufe  j Tamar;  nom  que  les  Arabes  donnent  aux  dattes. 


D É G R A I S S E U R.  ( Art  du  ) 


L/’Art  du  dégraiifeur  confifte  à enlever  les  taclies 
de  deflus  les  étoffes , fans  altérer  la  couleur  qui  y 
eft  appliquée. 

Comme  l’eau  toute  fimple  ne  fuffit  pas  pour  ôter 
les  taches , & que  les  anciens  ne  connoifloient  point 
le  favon , ils  y fuppléoient  par  diffère  ns  moyens. 

J ob  dit , chap.  p , ver/,  po , qu’on  lavoit  les  vête- 
mens  dans  une  foffe  avec  l’herbe  de  borith  , qu’on 
croit  être  la  foude. 

Dans  le  fixième  livre  de  l’Odyffèe  , Homère  dé- 
peint Nauficca  & fes  compagnes , occupées  à blan- 
chir leurs  habits  en  les  foulant  aux  pieds  dans  des 
foffes. 

Les  Grecs  & les  Romains  , au  lieu  de  favon  , fe 
fervirent  de  différentes  fortes  de  plantes  & de  terres 
argilleufes. 

Les  Sauvages  font  ufage  de  certains  fruits. 

Les  femmes  de  l’ïflande  leffivent  leurs  étoffes 
avec  de  la  cendre  & de  l’urine. 

Les  Perfans  les  nettoyent  avec  des  terres  bolaires 
& marneufes,  qu’ils  font  délayer  dans  de  l’eau. 

On  peut  diftinguer  deux  fortes  de  taches;  les 
unes  qui  couvrent  l’étoffe  fans  l’altérer;  les  autres , 
au  contraire,  qui  l’altèrent  en  tout  ou  en  partie, 
en  détruifant  la  matière  colorante , ou  en  changeant 
fon  état. 

Ainfi , il  faut  confulter  la  nature  de  la  tache , & 
la  couleur  de  l’étoffe  , & choifir  les  drogues  conve- 
nables , toutes  n’étant  pas  également  propres  pour 
le  même  ufage.  En  eftet,  une  drogue  qui  enlève 
une  tache  de  graiffe  fur  une  étoffé  de  telle  couleur , 
ne  peut  fervir  indiftinélement  à enlever  une  pa- 
Arts  & Métiers.  Tome  //.  Partie  I. 


teille  tache  de  graiffe  fur  une  étoffe  d’une  autre 
nature  & d’une  couleur  différente. 

Parmi  les  matières  que  les  dégraiffeurs  emploient, 
les  unes  ont  la  propriété  de  détruire  la  fubftance  qui 
forme  la  tache , & de  l’enlever  comme  par  une  forte 
de  lavage  , ou  plutôt  de  diffolution  ; telles  font  pour 
les  taches  de  graiffe  l’éther , Feffence  de  térébenthine 
très-reciifiée  , le  favon  , le  fiel  de  bœuf,  l’eau  char- 
gée d’un  peu  de  fel  alkali  ; & d’autres  drogues  de 
même  nature. 

Il  y a des  matières  qui  ont  la  propriété  d’abforber 
les  taches  de  graiffes  ; telles  font  la  craie  , la  chaux 
éteinte  à l’air , les  différentes  terres  glaifes , le  papier 
brouillard , &c. 

C’eft  au  dégraiffeur  à favoir  bien  choifir  parmi  ces 
fubftances  celle  qui  peut  s’affortir  à la  nature  de  l’é- 
toffe & à la  couleur*,  qu’il  faut  prendre  gardede  dé- 
truire ; autrement , ce  feroit  enlever  la  tache  pour  y 
en  fubftituer  une  autre.  Par  exemple  le  favon  ôte  très 
bien  la  graiffede  deffus  les  étoffes  ; mais  fi  Ton  fe  fer- 
voit  de  favon  pour  enlever  la  graiffe  d’une  étoffe 
teinte  en  couleur  de  rofe  ou  de  cerife  , on  altérerait 
alors  confidérablementlateinture,  &le  remède  feroit 
pire  que  le  mal.  On  réuffira , au  contraire , à faire  dif- 
paroître  la  tache  de  graiffe  de  deffus  ces  étoffes  fans 
offenfer  la  couleur,  en  fe  fervant  à’ éther  variolique. 

Il  eft  fouvent  affez  facile  au  dégraiffeur  d’enlever 
la  matière  tachante , mais  très-difficile  & prelque 
impoffible  de  rétablir  la  couleur.  Alors  le  dégraif- 
feur ne  connoît  pas  d’autre  moyen  que  de  peigner 
l’étoffe  avec  des  cardes  ou  des  chardons , afin  d’ar- 
racher le  poil  renfermé  dans  l’épaiffeur  de  l’étoffe  „ 
& de  remplacer  celui  qui  étoit  taché. 
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Il  y a certaines  couleurs  qui  Te  rétablirent  par  les 
acides  végétaux  ; tels  que  la  crème  de  tartre , le 
vinaigre  , le  jus  de  citron  , &c.  ce  font  particulière- 
ment les  couleurs  noires  qui  ont  été  tachées  ou  dé- 
truites par  l’urine  & par  de  la  lefiive. 

Les  taches  réfineufes  font  aifément  enlevées  par 
refprit-de-vin. 

Les  dégraiffeiirs  de  la  ville  de  Paris , qu’on  nomme 
aufti  détachenrs , ne  font  pas  une  communauté  par- 
ticulière , mais  font  reçus  maîtres  dans  celle  des 
frippiers. 

Les  teinturiers  de  petit  teint  font  aufii  appellês 
f légraijfeurs  & détacheurs , parce  qu’ils  fe  mêlent 
d’ôter  la  graiffe  & les  taches  des  étoffes  de  foie  ou 
de  laine  qui  ont  déjà  été  portées,  & qu’on  leur 
donne  à reteindre. 

Par  un  édit  du  Roi  de  1700,  il  eft  ordonné  à 
tous  dégraiffeurs  & autres  ouvriers  qui  font  obligés 
de  fe  fervir  de  l’eau  de  rivière  pour  leurs  ouvrages  , 
de  fe  pourvoir  par  devers  les  Prévôt  des  Marchands 
& Echevins,  afin  de  leur  accorder  la  perm'flion 
d’avoir  des  bateaux,  s’ils  en  ont  befoin  , & marquer 
les  lieux  où  ils  pourront  les  placer,  fans  incom- 
moder la  ville  , & fans  empêcher  le  cours  de  la 
navigation  ; & lorfqu’ils  n’auront  pas  befoin  de 
bateaux , de  fe  pourvoir  feulement  devant  le  Lieu- 
tenant de  Police. 

Nous  avons  donné  plus  haut  une  idée  générale 
de  la  théorie  concernant  la  manière  d’enlever  les 
taches  ; mais  c’e A dans  les  procédés  particuliers  , 
& dans  le  développement  de  ce  qu’on  appelle 
fecrets , que  l’on  connoîtra  mieux  l’art  du  dégraif- 
feur.  Nous  ne  prétendons  pas  dire  tous  ces  fecrets, 
dont  beaucoup  font  bazardés  & infuffifans;  mais 
nous  ferons  un  choix  de  ceux  qui  nous  ont  paru 
mériter  quelque  confiance , & qui  peuvent  remé- 
dier à toutes  les  efpèces  de  taches  fur  des  fonds  de 
différentes  natures. 

Effence  vefllmentale. 

M.  Dupleix  a fait  annoncer  une  effence  vef  men- 
tale , qui  a , félon  lui , la  propriété  d’enlever  toutes 
fortes  de  taches  occafionnèes  par  des  corps  gras  & 
réfineux , qui  réuffit  également  bien  fur  toutes  les 
couleurs , fans  changer  ni  altérer  le  luflre  des  étoffes 
les  plus  précieufes  , qui  eft  incorruptible , & que 
chacun  peut  employer  foi-même  avec  le  plus  grand 
fuccès;  cette  effence  réunit  encore  l’avantage  de 
détruire  les  infe&es  qui  rongent  les  étoffes  de  laine , 
les  pelleteries  & les  fourures;  mais,  malgré  toutes 
les  merveilles  qu’elle  opère , nous  ne  devons  pas 
nous  y arrêter  plus  long-temps , d’autant  que  l’au- 
teur a jugé  à propos  de  faire  un  myftère  de  fa 
compofition. 

Pierre  à détacher. 

Les  taches  étant  pour  la  plupart  occafionnèes  par 
des  matières  graffes  & hmleufes  qui  pénètrent  l’é- 
toffe & en  changent  la  couleur , voici  la  manière 
de  compofer  une  pierre  propre  à enlever  ces  fortes 
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de  taches  à froid,  fans  être  obligé  de  la  délayer 
dans  de  l’eau  chaude  ; à moins  que  les  taches  ne 
foient  trop  anciennes. 

. Prenez  de  la  terre  glaife  dont  fe  fervent  les  fou- 
lons pour  dégraiffer  leurs  étoffes , un  quart  de  foude 
d’alicante  , & un  quart  de  favon  blanc.  Mettez 
d’abord  fur  un  morceau  de  marbre  la  foude  d’ali- 
cante & le  favon  ; imbibez-les  d’eau  , broyez-les 
e n fuite , comme  on  fait  les  couleurs  fur  le  poi- 
phyre  ; ajoutez-y  la  terre  glaife  après  l’avoir  hu- 
meéiée  d’un  peu  d’eau  ; rebroyez.de  nouveau  pour 
bien  incorporer  le  tout  enfemble , & donnez  à ce 
compofé  la  forme  de  boules  ou  telle  autre  ; laiffez 
bien  fécher;  vous  aurez  alors  une  excellente  pierre 
à détacher. 

On  gratte  cette  pierre  avec  un  coûteau  pour  en 
faire  tomber  de  la  poufiière  fur  une  tache  nouvel- 
lement faite  ; on  frotte  cette  poufiière  avec  le  doigt 
pour  la  faire  pénétrer  dans  l’étoffe  ou  le  drap  , afin 
qu’elle  puiffe  abforber  toute  la  graiffe  , ou  l’huile 
qui  forme  la  tache.  On  l’y  laiffe  quelque  temps , 
enfuite  on  frotte  l’étoffe  avec  les  doigts  pour  enle- 
ver la  poufiière,  ou  bien  avec  une  broffe , & la 
tache  difparoît  entièrement. 

Mais  fi  la  tache  eft  ancienne , que  la  graiffe  ou 
l’huile  fe  foit  defféchée  deftùs , ou  que  la  poudre  y 
ait  fait  une  craffe , comme  les  matières  qui  forment 
la  tache  ne  feroient  point  affez  onélueufes  pour  être 
abforbées  par  la  poufiière  de  la  pierre , il  faut  alors 
délayer  cette  poufiière  dans  de  l’eau  chaude  , & 
en  former  une  efpèce  de  pâte  que  l’on  applique 
fur  la  tache  : la  chaleur  fait  pénétrer  la  poufiière  de 
la  pierre  avec  l’eau  dans  le  îifîù  de  Fétofte , en  même 
temps  quelle  ramollit  les  matières  graffes  & hui- 
leufes , qui  alors. font  facilement  abforbées  par  cette 
oufiière;  on  laiffe  fécher  feulement  le  tout  à l’om- 
re,  parce  que  ce  n’eft  qu’en  féchant  & avec  le 
temps  que  les  parties  huileufes  font  abforbées.  On 
frotte  enfuite  l’étoffe  , & la  tache  difparoît  entière- 
ment. 

Savon  pour  toutes  fortes  de  taches. 

Il  faut  prendre  fix  jaunes  d’œufs  , une  demi-cuil- 
lerée de  fel  écraie , & une  livre  de  favon  blanc  de 
Venife  ; mêlez  le  tout  enfemble  avec  du  jus  de 
poirée  , & formez-en  des  pains  que  vous  ferez 
lécher  à l’ombre. 

Lorfqu’on  veut  s’en  fervir,  on  trempe  avec  de 
l’eau  claire  l’endroit  du  drap  ou  eft  la  tache  ; oc  avec 
ce  favon  on  frotte  bien  le  drap  des  deux  côtés  3 
on  lave  enfuite,  & la  tache  s’en  va. 

Savonnettes  pour  les  taches. 

Pour  faire  ces  fivonnettes,  on  prend  du  favon  mou 
ou  du  favon  à fouler;  il  faut  le  mêler  & l’incorporer 
avec  des  cendres  de  vigne  pafiees  au  tamis  de  foie  , 
& de  la  craie  pulvèrifee  , de  l’alun  & du  tartre  en 
poudre  ; on  met  le  tout  dans  un  mortier  de  fonte  ; 
on  eu  fait  des  fayonaettes  que  l’on  fait  fécher  à Fora.- 


ut 


D É G 

bre  , &:  dont  on  fe  fert  en  frottant  les  taches  , qu’on 
lave  bien  après , avec  de  1 eau  claire. 

Boules  pour  les » taches. 

Pour  compofer  ces  boules , il  faut  prendre  une 
once  de  chaux  vive  , une  demi-livre  de  favon  , & 
quatre  onces  d’argille , détremper  le  tout  avec  un 
peu  d’eau  ; on  en  fait  enfuite  de  petites  boules  dont 
on  frotte  les  taches  , qu’on  lave  enfuite  avec  de 
l’eau  fraîche. 

Taches  de  cire  fur  les  étoffes. 

Pour  enlever  ces  taches  fur  les  étoffés  , il  ne  faut 
que  les  imbiber  avec  de  l’eau-de-vie  ou  de  l’efprit- 
de-vin;  quoique  ces  liqueurs  ne  diffolvent  point 
entièrement  la  cire  , elles  en  abforbent  la  partie 
onélueufe  , & laiffent  les  autres  fans  liaifon  , qui  fe 
divifent,  fe  fèparent  alors  facilement , & tombent 
à terre  quand  on  les  frotte. 

Taches  de  cire  fur  la  foie  & le  camelot. 

Prenez  du  favon  mou  ; frottez-en  les  taches  de 
cire;  faites  fécher  au  foleil  jufqua  ce  que  la  chaleur 
foit  fenfible  ; lavez  enfuite  avec  de  l’eau  fraîche  l’en- 
droit de  la  tache  ; & elle  difparoîtra. 

Taches  de  cire  fur  le  velours  de  toute  couleur , excepté 
le  cramoif. 

Prenez  un  pain  de  bonne  pâte , & qui  foit  haut  en 
mie  & dur;  coupez -le  en  deux;  faites-le  rôtir  fur 
le  gril , & étant  bien  chaud  & bien  nettoyé , met- 
tez fur  l’endroit  où  eft  la  tache  de  cire;  il  faut 
remettre  un  autre  morceau  tout  chaud , lorfque  le 
premier  a fait  fon  effet,  & continuer  ainft  jufqu’à  ce 
que  toute  la  cire  foit  enlevée. 

Taches  de  graiffe , d’huile , de  cambouis. 

On  emploie  fouvent  le  favon  pour  enlever  les 
taches  de  graiffe  fur  les  habits  & les  étoffes  , parce 
qu’étant  compofé  d’huile  & d’alkali  il  dùTout  les 
graiffes , & enlève  les  taches  ; mais  il  y a des  cou- 
leurs vives  ou  délicates  qui  font  altérées  par  ce 
favon  ; or , voici  un  petit  procédé  qui  a l’avantage 
d’enlever  les  taches  de  graiffe , d’huile  , de  cam- 
bouis , fans  altérer  les  couleurs  des  étoffes. 

Il  faut  prendre  un  jaune  d’œuf  & en  mettre  fur 
la  tache  ; on  fe  fert  enfuite  d’un  linge  blanc  qu’on 
applique  par  deffus  , & on  humefte  ce  linge  avec  de 
l’eau  aufïi  chaude  qu’on  la  peut  fupporter  ; on  frotte 
le  tout  enfemble  un  inflant , en  recommençant  ainfi 
deux  ou  trois  fois  , & imbibant  chaque  fois  la  fer- 
viette  d’eau  chaude  ; on  ôte  enfuite  le  linge  qui  aura 
attiré  le  jaune  d’œuf  & avec  lui  enlevé  la  tache  ; on 
lave  bien  avec  de  l’eau  claire  l’endroit  où  étoit*a 
tache  , & on’laiffe  fécher  l’étoffe  ; & lorfqu’elle  eft 
fèche  , on  voit  que  la  tache  a été  entièrement 
enlevée. 

Si  on  enlève  cette  tache  fur  une  étoffe  qui  ait  fon 
premier  luftre , on  le  détruit  dans  cet  endroit  par 
cette  opération  ; mais  on  peut  le  lui  rendre  facile- 


D É G 1 39 

ment.  Pour  cela  on  fait  délayer  un  peu  de  gomma 
arabique  dans  de  l’eau  ; & ft  c’eft  à du  drap  qu’on 
veuille  rendre  le  luftre  , on  trempe  une  broffe  dans 
cette  eau  légèrement  gommée , & on  la  paffe  fur 
l’endroit  du  drap  où  on  a enlevé  la  tache  , ayant  foin 
de  paffer  la  broffe  dans  le  fens  où  les  poils  du  drap 
font  couchés  ; on  applique  enfuite  fur  cet  endroit 
une  feuille  de  papier  blanc , & par  deffus  un  mor- 
ceau de  drap , ou  autre  étoffe  qu’on  charge  d’un 
poids  : en  laiffant  ainft  fécher  l’étoffe  fous  preffe , 
elle  recouvre  fon  premier  luftre.  Si  c’eft  de  deffus 
une  étoffe  de  foie  qu’on  ait  enlevé  la  tache  , alors 
pour  rendre  à cette  étoffe  fon  premier  luftre , au 
lieu  de  paffer  deffus  la  broffe  , on  la  trempe  finale- 
ment dans  l’eau  gommée  , & en  paffant  la  main 
fur  les  poils  de  la  broffe,  on  fait  jaillir  l’eau  fur 
l’étoffe  en  forme  de  petite  vapeur  : la  raifon  en  eft 
que  fur  les  étoffes  de  foie , il  n’y  a point  de  poils  à 
faire  coucher  comme  fur  les  étoffes  de  drap. 

Autre. 

Voici  la  compofition  d’une  eau  qui  enlève  de 
même  les  taches  , fans  altérer  les  couleurs  , & que 
l’on  peut  avoir  toujours  toute  prête.  On  met  dans 
une  bouteille  deux  livres  d’eau  de  fontaine  bien 
nette  & bien  pure  ; on  y fait  diffoudre  gros  comme 
une  noix  de  cendres  gravelées , ou  gros  comme 
une  noifette  de  potaffe , & deux  citrons  coupés  en 
tranches;  on  laiffe  • digérer  le  tout  environ  vingt- 
quatre  heures  ; on  filtre  enfuite  cette  liqueur  ; & 
lorfqu’on  veut  enlever  quelques  taches  , on  ne  fait 
qu’en  verfer  deffus  ; on  la  frotte , on  la  lave  dans 
de  l’eau  bien  chaire , & la  tache  difparoît. 

Autre  pour  les  taches  de  cambouis. 

Il  faut  mettre  du  beurre  fur  l’endroit  où  eft  la 
tache,  frotter  enfuite  avec  du  papier  gris  , & une 
cuiller  d’argent  dans  laquelle  on  met  du  feu.  On 
lavera  le  tout  enfemble  de  même  que  l’on  fait  pour 
la  cire. 

Taches  de  goudron  ou  de  poix. 

poix  eft  une  réftne  diffoluble 
Ainft  , on  enlève  ces  taches 
; imbibant  d’efprit-de-vin. 

Comme  les  réfutes  font  auffi  diffblubles  dans 
l’huile  effentielle  de  térébenthine  , on  peut  avoir 
recours  à cette  liqueur  qui , lorfqu’elle  n’eft  point 
mélangée  avec  des  huiles  graftès  , ne  tache  point  le* 
étoffes. 

Si  l’on  veut  s’affurer  que  l’huile  effentielle  ne 
contient  pas  d’huile  graffe , il  faut  imbiber  un  papier 
blanc  de  cette  huile  eflentielle  ; ft  elle  en  contient , 
il  paroîtra  une  tache  fur  le  papier  ; ft  , au  contraire , 
elle  n’en  contient  point , le  papier  reftera  tel  qu'il 
étoit  avant  qu’on  l’imbibât  de  cette  huile. 

Taches  de  poix  & de  térébenthine. 

Il  faut  enduire  de  bonne  huile  d olive  1 endroit 
de  la  tache  , & le  laiffe r fécher  pendant  vingt- 
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quatre  heures  ; énfuite  avec  ia  favonnette  dont  le 
procédé  eft  ci -deffus  indiqué,  & avec  de  l’eau 
chaude , on  ôte  entièrement  les  taches  de  poix  ou 
de  térébenthine. 

Taches  de  graijfe  fur  les  velours  de  couleurs. 

On  prend  des  fommités  de  pavots  ou  les  capfules  : 
qui  contiennent  la  graine;  on  les  fait  brûler  &l’on 
en  ramaffe  foigneufement  la  cendre. 

Cette  Ieffive  fert  non -feulement  à dégraiffer , 
mais  elle  redonne  encore  de  la  vivacité  aux  cou- 
leurs , même  aux  couleurs  de  cerife.  On  peut  auffi 
employer  ce  procédé  pour  les  étoffes  de  foie.  On 
affine  que  c’eft  le  moyen  dont  on  fe  fert  en  pareils 
cas  avec  fuccès  à Varfovie. 

Pour  laver  un  ouvrage  d’or  & de  foie. 

Prenez  une  livre  d’amer  de  bœuf,  de  miel  & de 
favon , de  chacun  trois  onces , avec  environ  trois 
onces  de  poudre  d’iris  de  Florence  très-fubtile. 
Mettez  le  tout  dans  un  vaiffeau  de  verre  , & mêlez 
bien  tant  que  ce  foit  comme  une  pâte  , que  vous 
expoferez  pendant  dix  jours  au  foleik  Faites  auffi 
une  décoéfion  de  fon  , laquelle  vous  pafferez  au 
clair.  Alors  enduifez  l’ouvrage  de  la  pâte  amère  aux 
endroits  que  vous  voudrez  nettoyer;  lavez-les  en- 
fuite  dans  l’eau  de  fon  jufqu’à  ce  que  cette  eau  ne  fe 
colore  plus.  Effiiyez  les  endroits  ; lavez  avec  un 
linge  blanc  ; enveloppez  l’ouvrage  avec  un  linge 
propre  , & l’ayant  fait  fécher  au  foleil , vous  le  ferez 
paffer  par  la  preffe  à polir  & luflrer.  L’ouvrage 
reprendra  fon  hffire  par  ce  procédé. 

Tache  de  graijfe  de  voiture. 

Les  taches  de  graiffie  de  voiture,  qui  efî ordinaire- 
ment de  la  graiffie  d’afphalte , s’enlèvent  facilement 
avec  de  la  fimple  eau  de  favon  froide. 

Lorfque  ces  taches  font  fur  un  équipage  vernis  , 
il  fuffit  de  prendre  un  peu  d’huile  avec  une  éponge, 
la  paffer  fur  la  partie  qui  eft  tachée , & l’effiuyet 
enfuite  avec  un  linge  ; alors  tout  dilparoît.  La  pein- 
ture ni  le  venais  n’en  font  point  endommagés. 

Tache  d’huile . 

Prenez  du  favon  blanc , coupez-le  menu , mettez- 
le  dans  une  bouteille  à moitié  pleine  de  ieffive; 
jettez  gros  comme  une  noix  de  fel  ammoniac,  du 
fuc  de  choux,  deux  jaunes  d’œufs  frais  , du  fiel  de 
bœuf  ; enfin , une  once  de  fel  de  tartre  pul  vérifié  ; 
bouchez  bien  la  bouteille , & expofez-la  au  foleil 
du  midi  pendant  quatre  jours.  Mettez  de  cette 
liqueur  fur  les  taches;  lavez-les  bien  en  dedans  & 
en  dehors  ; laiffiez-les  fécher , puis  humeâez  les  en- 
droits des  taches  avec  de- l’eau  claire,  ou  avec  les 
favonnettes  que  nous  avons  indiquées.  L’étoffe 
étant  bien  féchée  doit  paroître  fans  taches. 

Taches  d’huile  fur  un  drap .. 

Prenez  de  l'ftuile  de  tartre  , mettez -en  fur  la 
tache  , lavez  auffitôt  avec  de  l’eau  tiède , puis  deux 
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ou  trois  fois  avec  de  l’eau  froides  Le  drap  fera 
bien  nettoyé. 

Taches  fur  un  drap  blanc. 

On  fait  bouillir  dans  une  chopine  ou  trois  demi- 
fetiers  d’eau  , pendant  une  demi-heure  , deux  onces 
d’alun  ; enfuite  on  y met  un  morceau  de  favon 
blanc  avec  une  once  d’alun  ; & après  qu’il  a trempé 
deux  jours  à froid , on  peut  s’en  fervir  pour  laver  les 
taches  de  toutes  fortes  de  drap  blanc. 

Taches  fur  la  foie. 

Prenez  de  l’efprit  de  térébenthine  , & frottez-en 
les  taches  fur  la  foie;  cet  efprit  en  s’exhalant  em- 
porte l’huile  de  la  tache. 

Taches  fur  les  velours  , cramoifi  & autres. 

Prenez  une  pinte  de  bonne  Ieffive  faite  avec  de 
la  cendre  de  farment  de  vigne  ; mettez  - y uns 
demi  - once  d’alun  , & lorfque  l’eau  eft  repofée , 
paftez-la  par  un  linge  ; prenez  enfuite  une  demi- 
dragme  de  favon  mou  , autant  de  favon  d’Efpagne  , 
une  dragme  d’alun , un  demi-gros  de  fel  ammo- 
niac, un  fcrupule  de  fel  commun,  un  peu  de  fuc  de 
chélidoine , & un  fiel  de  veau  ; mêlez  le  tout  & 
pafi'ez-le.  Quand  on  veut  s’en  fervir , on  prend  un 
peu  de  bréfit , avec  de  Iji  bourre  d’écarlatte , que  l’on 
fait  bouillir  dans  l’eau  préparée , on  la  paffe  par  un 
linge , & elle  eft  bonne  alors  pour  ôter  les  taches 
du  velours  & du  drap  cramoifi. 

Pour  les  draps  ou  velours  d’autres  couleurs , oa 
donne  à l’eau  la  même  couleur  en  prenant  la  bourrs 
de  drap  ou  de  velours  de  pareille  couleur. 

Taches  fur  une  étoffe  de  foie  blanche  ou  de  velours 
cramoifi. 

Il  faut  tremper  l’endroit  où  eft  la  tache  avec  de 
la  bonne  eau-de-vie  ou  de  l’efprit-de-vin , la  couvrir 
d’un  blanc  d’œuf  frais  & la  faire  fécher  au  foleil , 
enfuite  laver  promptement  avec  de  l’eau  fraîche,  en 
preffant  fortement  entre  les  doigts  l’endroit  où  eft 
la  tache  ; on  renouvelle  la  même  chofe  une  fécondé 
fois  fi  la  tache  n’eft  pas  bien  effacée  la  première. 
On  eft  fur  de  réuffir. 

Taches  d’huile  fur  fatin  & autres  étoffes  , & même 
fur  le  papier. 

Si  la  tache  n’eft  pas  trop  vieille , il  faut  prendre 
delà  cendre  de  pieds  démontons  calcinés  ; la  mettre 
encore  chaude  deffus  & deffous  la  tache , impufer 
par  deffus  quelque  chofe  de  lourd  , & briffer  ainft 
paffer  la  nuit.  Si  la  tache  n’eft  pas  bien  effacée , on 
recommencera  jufqu’à  ce  quelle  ne  paroiffe  plus. 

Taches  fur  les  étoffes  de  foie  ou  de  laine. 

On  prend  de  l’amidon  bien  blanc , on  le  dé- 
trempe avec  de  l’eau-de-vie  dans  une  tafte  de  verre 
ou  de  faïence;  on  met  de  cette  liqueur  fur  les 
j taches , on  laiffe  fécher , on  frotte  , on  recommence 
[ j lift]  u à ce  que  les  taches  foient  emportées.  Il  faut 


avoir  foin  de  bien  verjetter  la  place  où  l’on  aura 
mis  l’amidon. 

Taches  fur  le  drap  , de  quelque  couleur  qu’il  foit. 

Ayez  une  demi-livre  de  miel  crud,  gros  comme  une 
noix  de  fel  ammoniac , & un  jaune  d’œuf  que  l’on 
mêle  enfemble.On  met  de  ce  mélange  fur  les  taches , 
ou  après  l’avoir  laiffé  quelque  temps , on  lave  avec 
de  l’eau  fraîche,  &-les  taches  difparoiffent. 

Autre. 

Un  eau  imbibée  de  fel  de  fonde , de  fiel  de  bœuf 
& de  favon  noir,  eft  encore  très-bonne  pour  ôter 
Les  taches  de  graille. 

Taches  noires  de  boue  fur  les  draps  d’ècarlatte. 

Pour  ôter  la  tache  de  boue  fur  l’écarlatte , on  ne 
connoît  pas  de  meilleur  fecret  que  de  laver  avec 
d'excellent  vinaigre.  La  tache  difparoît  à Finftant, 
C’eft:,  dit-on,  le  moyen  adopté  par  les  officiers  de- 
là inaifon  du  Roi , habillés  d’écarlatte. 

Taches  fur  les  habits. 

On  prend  un  jaune  d’œuf  ; on  en  met  fur  la 
tache  ; on  applique  enfuite  une  ferviette  ou  autre 
linge  blanc  par  deffus , & avec  la  main  on  prend 
de  l'eau  qu’on  aura  fait  chauffer  auffi  chaude  qu’on 
pourra  la  fouffrir , dont  on  imbibera  bien  le  linge 
& toute  l’étoffe.  On  frotte  le  tout  enfemble  un 
inftant , & à deux  ou  trois  reprifes , en  mettant  à 
chaque  fois  de  l’eau  par  deffus  ; après  quoi  on  ôte 
le  linge  qui  aura  attiré  le  jaune  d’œuf,  & qui  avec 
lui  aura  enlevé  la  tache  ; on  rince  dans  de  l’eau 
claire  l’endroit  oh  étoit  la  tache,  & on  le  laiffe 
fécher  à l’ombre. 

De  cette  façon  il  ne  parokra  plus  rien  , & quel- 
que tache  que  ce  puiffe  être , foit  d’huile  , de  graiffe 
ou  de  cambouis , elle  s’enlevera  auffi  tôt. 

Mais  fi  c’eft  une  étoffe  qui  ait  fon  premier  luftre, 
elle  le  perdra  par  cette  opération  à l’endroit  de  la 
tache.  Pour  lui  rendre  promptement  le  luffre , on 
fait  délayer  de  la  gomme  arabique  dans  de  l’eau, 
& l’on  en  prend  un  peu  dans  la  bouche  , qu’on  jette 
fur  l’endroit  qu’on  veut  luftrer  , en  faifara  faire  à 
cette  eau  une  efpèce  de  brouillard  qui  s’éparpille  fur 
l’étoffe.  Si  l’on  n’a  pas  l’adreffe  de  la  jetter  ainff, 
d’une  manière  égale  & légère  , on  trempe  les  bouts 
des  poils  aune  broffe  dans  l’eau  gommée;,  en  paf- 
fànt  enfuite  la  main  fur  ces  poils , on  fait  jaillir  Feau 
où  Fon  veut  fur  l’étoffe  & dans  la  quantité  fuffifante. 

Si  c’eft  du  drap , on  paffe  la  broffe  deffus , dans 
le  même  fens  que  le  poil  du  drap , afin  de  lui  donner 
fon  premier  luftre.  On  applique  deffus  une  feuille 
de  papier , fur  laquelle  on  met  d’autre  drap  ou  étoffe 
que  Fon  charge  avec  une  planche , un  lierre  ou  autre 
chofe  de  pefant , pour  que  cela  fèche  fous  preffe , 
& le  premier  luftre  fe  trouvera  ainff  rétabli. 

Taches  d’urine.. 

On  fait  bouillir  de  Furine , on  en  imbibe  l’en- 


droit de  la  tache;  on  lave  enfuite  avec  de  l’eau 
claire.  On  prétend  que  ce  procédé  réuffit  par  les 
loix  de  l’affinité. 

Taches  d’encre  ou  de  fer. 

Pour  ôter  les  taches  d’encre  ou  de  fer  fur  le  linge , 
ou  fur  la  dentelle,  prenez  un  fer  à repaffer  ; faites-Ie 
chauffer  ; pofez  fur  ce  fer  l'endroit  de  la  tache  * 
faites-y  dégoutter  du  jus  de  citron  ; & la  tache  ’ 
dit-on,  difparoîtra  fur  le  champ. 

Taches  d’encre  fur  le  linge  & fur  le  papier. 

On  enlève  les  tâches  d’encre  fur  le  linge  St  fur 
le  papier  , en  frottant  la  tache  avec  quelqu’acide 
tel  que  du  verjus  , de  l’ofeille  , ou  de  Feau  fécondé’ 
Ces  acides  produifent  cet  effet , en  diffolvant  & 
divifant  le  fer  qui  donnoit  la  couleur  noire. 

On  peut  auffi  employer  utilement  , dans  ces 
occaftons , îe  fel  d' ofeille , fur-tout  pour  enlever  les 
taches  d’eners  de  deffus  le  linge.  On  lave  la  tache 
avec  la  diffolution  de  ce  fel , faite  dans  de  lVan 
chaude  ou  froide.  L’effet  en  eff  auffi  prompt  & 
auffi  puiffant  que  celui  de  Feau  fécondé. 

On  ne  connoît  guère  la  nature  de  ce  fel  qui 
nous  vient  d’Allemagne.  Iî  ne  paroit  pas , fuivant 
M.  Baumé , qu’on  le  retire  de  l’ofeille , vu  fon  prix. 
Ce  chimifte  penfe  qu’on  le  retire  de  la  plante  nom- 
mée oxytripillon  ou  alleluya , qu’on  cultive  dans 
la  Suiffe  & dans  plufteurs  endroits  de  l’Allemagne. 
Au  refte , fi  on  vouloir  tirer  le  fel  effentiel  de  T ofeille  ’ 
il  faudrait  faire  évaporer  prefqu’en  confiftance  de 
ftrop , le  fuc  dépuré  ou  une  forte  décoftion  de  la 
plante  , & la  placer  dans  un  lieu  frais.  Ï1  fe  prépare 
à la  longue  Si  à l’aide  d’une  forte  de  fermentation 
des  matières  falines  , qui  fe  dépofent  en  criftaux  aux 
parois  des  vaiffeaux  qui  là  contiennent.  On  ramaffe 
ces  criftaux  qui  font  toujours  très-roux,  mais  qu’on 
peut  purifier  en  les  diffolvant  dans  l’eau  , filtrant  la 
diffolution  , évaporant  & laiffant  criftallifer  une 
fécondé  fois. 

Auffitôt  la  tache  d encre  faite , il  faut  mouiller 
1 endroit  avec  du  fuc  d’ ofeille  ou  du  pis  de  citron 
ou  avec  du  vinaigre  empreint  de  favon  blanc.. 

I ^ cependant  a obierver  que  1 encre  tache  le 
Knge.  Ces  taches  enlevées  avec  le  fel  d ofeille  ou 
les  acides  , difparoiffent  ; mais  le  linge  ou  la  mouf- 
fehne  en  font  altérés , & il  fe  forme  quelquefois 
un  trou  à cet  endroit  aftoibli  : un  moyen  fimple  & 
qui  n’a  point  est  inconvénient  eft , dit-on  , de  trem- 
per 1 endroit  taché  dans  du  fuif  fondu;  on  envoie 
fon  linge  a la  leffive,  & fa  tache  difparoît. 

On  a éprouvé -auffi  qu’en  trempant  le  linge  dans 
de  1 urine  , une  heure  avant  de  le  blanchir  la. 
tache  difparoît  à la  leffive. 

Taches  d’encre  de  la  Chine. 

On  ne  peut  point  enlever  avec  les  acides,  la 
véritable  encre  de  la  Chine;  ainff  cette  encre  eft 
la  meilleure  que  Fon  puiffe  employer , Ion  qu'on,  a 
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intérêt  de  s’affurer  qu’il  ne  peut  y avoir  de  change- 
mcns  aux  écrits  qu’on  en  fait. 

Taches  d'encre  d'imprejjlon. 

L’encre  des  Imprimeurs  n’eft  point  enlevée  par  les 
acides;  mais  elle  ne  réfifte  point  aux  fels , ni  à 
l’urine  de  certains  animaux  , telle  que  celle  des 
chats.  On  enlève  auffi  les  taches  de  l’encre  d’im- 
preflion  avec  de  l’eau  qui  contienne  du  fel  marin 
en  diffolution. 


Autre  pour  les  taches  d'encre  fur  le  linge  ou  fur  le 
papier. 

Si  c’eft  la  faifon  du  verjus  , on  en  frottera  la 
tache  tout  de  fuite  , tandis  que  l’encre  eft  fraîche , 
& elle  s’enlevera.  Au  défaut  de  verjus , on  peut  fe 
fervir  d’ofeille , mais  non  pas  fi  avantageufement. 

Ou  prenez  de  l’eau  claire , dans  laquelle  vous 
aurez  fait  diffoudre  du  fel  en  quantité  égale  à l’eau  , 
& frottez-en  la  tache. 

Enfin,  fi  la  tache  eft  fèche,  & que. les  acides 
nommés  ci-deffus  ne  puiffent  pas  l’enlever  , fervez- 
vous  d’eau  forte  , que  vous  mêlerez  avec  de  l’eau 
commune  pour  ne  pas  brûler  le  linge , & frottez-en 
la  tache. 

Taches  de  fruits  fur  le  linge. 


C’eft  par  la  vapeur  du  foufre  qu’on  peut  ôter  les 
taches  que  les  fruits  font  fur  le  linge.  Le  foufre  a 
même  une  telle  propriété  à cet  égard , qu’on  em- 
ploie fa  vapeur  pour  donner  plus  de  luftre  aux  bas 
de  foie  blancs.  Ainfi,  pour  ôter  une  tache  de  fruit  fur 
le  linge,  on  prend  une  allumette  bien  foufrée,  on 
lui  fait  prendre  flamme  ; & on  préfente  la  vapeur 
du  foufre  aux  taches  qui  difparoiffent  fur  le  champ. 


Taches  de  rouille  fur  le  linge. 

Il  faut  prendre  un  vaiffeau  , faire  bouillir  de 
l’eau  dedans , & à la  fumée  de  cette  eau  expofer 
les  taches  ; enfuite  répandre  deffus  du  jus  d’ofeille 
avec  du  fel , & lorfque  le  linge  en  eft  bien  imbibé 
le  mettre  à la  leflive.  La  diffolution  du  fel  d’ofeille 
dans  l’eau , a aulli  la  propriété  de  faire  difparoître 
abfolument  & fans  retour  les  taches  de  rouille. 
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pourvu  qu’ils  ne  foient  point  écrits  , ou  peints  avec 
encre  ou  en  couleurs  gommées  ; car  il  n’y  a que 
l’encre  d’impreffion  qui  _ réfifte  à ce  blanchiffage. 

On  fent  qu’il  faut  d’abord  ôter  la  couverture  du 
livre  qu’on  veut  nettoyer  ; on  met  les  feuillets  entre 
deux  cartons , que  l’on  ferre  avec  une  ficelle  affez 
légèrement  pour  que  la  leflive  y puiffe  pénétrer. 
Dans  cet  état , on  met  le  livre  bouillir  un  quart- 
d’heure  dans  la  leflive  préparée , on  le  retire  en- 
fuite,  on  ôte  la  ficelle  , on  le  met  fous  une  preffe, 
fous  laquelle  on  le  comprime  bien  fort , pour  en 
exprimer  toute  l’eau  de  la  leflive  qui  fera  chargée  de 
fa  craffe.  On  laifle  un  quart-d’heure  fous  la  preffe 
le  livre  à lefliver  ; on  le  met  enfuite  rebouillir  de 
nouveau  dans  l’eau  de  leflive , ayant  foin  de  ne  l’y 
pas  laiffer  plus  long-temps  que  la  première  fois  , ce 
qui  pourroit  altérer  l’impreflion  ; on  le  remet  enfuite 
fous  prefl'e  pour  exprimer  toute  la  leflive  fale. 

Après  cette  fécondé  fois  , lorfqu’on  a retiré  le 
livre  encore  tout  chaud  de  deffous  la  preffe , on 
le  met  dans  un  chaudron  plein  d’eau  de  rivière 
bouillante  & propre , qui  achève  de  nettoyer  par- 
faitement le  livre  & d’enlever  toutes  les  taches  de 
graiffe  & de  craffe , fans  que  le  papier  ni  l’impref- 
fion  en  fouffre.  S’il  y avoit  quelques  endroits  qui 
ne  fuffent  pas  encore  bien  nettoyés , il  faudroit 
recommencer  le  même  procédé. 

Obfervez  pourtant  que  dans  ces  opérations  réité- 
rées les  leflives  détachent  néceffairement  une  bonne 
partie  de  la  colle  du  papier,  qui  alors  n’ayant  pref- 
que  plus  de  corps  feroit  fujet  à fe  déchirer.  On  y 
remédie  en  mettant  le  livre  par  deux  fois  dans  de 
l’eau  d’alun , & même  il  pourra  fouffrir  l’écriture 
fans  boire  l’encre.  On  fait  enfuite  fecher  le  livre  fur 
des  ficelles , en  éparpillant  un  peu  les  feuillets , dans 
un  endroit  qui  ne  foit  pas  expofé  au  grand  air,  ni 
au  foleil , car  il  faut  qu’il  fèche  lentement. 

On  peut , en  fuivant  la  même  méthode  , blan- 
chir les  efiampes , & lorfqu’on  veut  les  faire  fécher , 
on  doit  avoir  les  mêmes  précautions  & les  fufpen- 
dre  à des  ficelles , avec  de  petites  fourchettes  de 
bois , comme  font  les  marchands  d eftampes. 

Autre  manière  pour  nettoyer  les  ef  amp  es  & le  papier'. 


Leffive  pour  nettoyer  les  livres  & efiampes  imprimes . 

Il  eft  aifé  de  faire  fur  un  mauvais  livre  gras  , fale 
& noirci , ou  fur  une  eftampe , l’effai  que  nous  allons 
indiquer  avant  de  l’employer  fur  un  livre  rare  qui 
auroit  été  taché , & que  l’on  voudroit  nettoyer  pour 
lui  rendre  fon  premier  luftre. 

On  prépare  une  leflive  avec  de  la  cendre  de  far- 
ment  de  vigne;  il  ne  faut  point  que  la  leflive  foit 
trop  forte;  pour  cet  effet , on  met  un  boiffeau  de 
cendres  far  quatre  féaux  d’eau  de  rivière  ; on  la 
laiffe  bouillir  plufieurs  heures  pour  que  1 eau  fe 
charge  des  fels  de  la  cendre  ; on  la  laiffe  repofer 
l’efpace  de  iept  à huit  jours  ; on  la  tire  enfuite  a clair 
par  inclinaifon.  On  peut  alors  avec  cette  leflive 
BCttoyer  toutes  fortes  de  livres  ou  d eftampes  , 


Il  y a plufieurs  diffolvants  de  l’huile  que  l’on  peut 
appliquer  fur  le  papier  ; mais  il  eft  à craindre  que 
ce  diflolvant , fi  on  s’en  fert  pour  les  eftampes  , n en 
attaque  l’imprefiion. 

M.  Papillon  , dans  fon  Traité  pratique  de  la  gra- 
vure en  bois , indique , à cet  égard , un  fecret  fort 

Ce  fecret  confifte  à faire  brûler  des  os  de  mou- 
tons , à les  pulvérifer  : on  en  frotte  de  chaque  côté 
l’endroit  taché.  Enfuite  on  met  l’eftampe  entre  deux 
feuilles  de  papier  propre  , & on  la  laiffe  quelques 
heures  fous  la  prefl'e.  Lorfqu’on  l’en  retire  la  tache 
a difparu  ; fi  elle  paroiffoit  encore  un  peu  , il  fau- 
droit recommencer  le  même  procédé.  Mais  il  faut 
obferver  que  cette  poudre  efface  les  caraélères  im- 
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primés , lorsqu’on  biffe  trop  long-temps  la  feuille 
fous  la  prefTe. 

AI.  Papillon  ajoute  qu’il  a ôté  des  taches  d’huile 
& de  graille  de  deffus  le  papier , en  le  biffant  un 
peu  tremper  dans  la  drogue  avec  laquelle  les  gra- 
veurs en  bois  lavent  leurs  planches,  & le  mettant 
enfuite  dans  de  l’eau  nette.  Cette  drogue , dit-il , 
ôte  parfaitement  toutes  fortes  de  taches  ; mais  elle 
détruiroit  l’impreffion  d’une  ellampe  ou  des  lettres  , 
fi  le  papier  y reftoit  trop  long-temps. 

Autre  pour  ôter  les  taches  des  ejlampes. 

On  prend  une  table  ou  des  planches;  on  atta- 
che de  petits  clous  des  deux  côtgs  ; on  y paffe  des 
fils  en  travers  , afin  d’empêcher  que  le  vent  ne  les 
dérange  ; on  étend  du  papier , de  crainte  que  les 
pores  du  bois  venant  à s’ouvrir , ne  communiquent 
à l’effampe  la  rouffeur  de  l’eau  qui  s’y  attacheroit 
& qui  feroit  plus  difficile  à ôter  que  les  taches 
d’huile.  11  n’eu  pas  néceffaire  qu’il  y ait  plufieurs 
feuilles  de  papier  les  unes  fur  les  autres;  il  fuffit 
que  la  table  & les  planches  en  foient  entièrement 
couvertes.  On  y placera  les  eftampes  fur  lefquelles 
on  veut  faire  l’opération , & on  verfera  deffus  de 
l’eau  bouillante  ; il  faut  avoir  l’attention  d’en  verfer 
par-tout , & comme  il  y a des  endroits  où  les  eftam- 
pes fe  recoquillent , & que  les  plus  élevées  fe  fâchent 
plus  vite , on  aura  une  éponge  fine , & on  fe  fervira 
de  l’eau  qui  eft  dans  les  plis  des  eftampes , pour  en 
mouiller  les  endroits  qui  fe  fâchent  : apres  avoir 
verfé  trois  ou  quatre  fois  de  l’eau  bouillante  , on 
s’appercevra  que  le  roux  ou  le  jaune  de  l’eftampe 
s’attachera  deflùs  ; mais  il  ne  faut  point  s’en  in- 

VOCAÈULAIRE 

•Â.  l K A L I ; fubftance  faline  qui  fert  de  diffol- 
yant. 

Boules  pour  les  taches  ; elles  font  compo- 
fées  de  chaux , d’argille  & de  favon. 

Cambouis  ; matière  gluante  provenant  du  vieux 
oing , dont  on  graiffe  les  roues. 

Cendre  gravelée  ; c’eft  la  cendre  alkaline  du 
marc  & de  la  lie  de  vin  brûlés. 

Dégraisseur  , Détacheur  ; c’eft  celui  qui 
enlève  des  taches  de  deffus  différens  fonds , par  des 
procédés  convenables. 
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quiéter  ; plus  les  eftampes  blanchiront , plus  cette 
efpèce  de  rouille  augmentera.  Quand  les  eftampes 
feront  blanchies , on  les  mettra  dans  un  vaifteau 
carré , de  cuivre  ou  de  bois , de  la  capacité  de  la 
lus  grande  eftampe.  On  verfera  deflus  de  l’eau 
ouillante , & on  couvrira  le  vaiffeau  avec  du  linge 
ou  quelqu’ètoffe  pour  bien  conferver  la  chaleur. 
Au  bout  de  cinq  ou  fix  heures  cette  rouille  fe  déta- 
che & s’évapore  dans  l’eau  : il  faut  obferver  avant 
de  verfer  cette  dernière  eau  , d’étendre  fur  les 
eftampes  déjà  mouillées  , une  feuille  de  fort  papier 
blanc,  de  crainte  que  l’eau  bouillante  ne  les  dé- 
chire ; cela  fait , on  les  étendra  fur  des  cordes  pour 
en  exprimer  l’eau , & quand  elles  feront  à moitié 
fâches , on  les  mettra  dans  des  feuilles  de  papier 
ou  entre  des  cartons  qu’on  chargera  de  quelque 
chofe  de  pefant,  pour  quelles  ne  fe  recoquillent 
point. 

Il  faut  que  les  eftampes  foient  bien  rouffes  ou 
bien  jaunes  pour  être  deux  jours  à blanchir;  car 
elles  blanchiffent  ordinairement  dans  un  jour. 

Le  même  procédé  ôte  toutes  fortes  de  taches 
d’huile  , mais  il  faut  y employer  plus  de  temps. 
Ces  opérations  fe  font  à la  chaleur  du  foleil  ; plus  il 
eft  chaud , plus  elles  font  promptes.  Ainfi  , les  mois 
de  juin , de  juillet  & d’août,  font  les  plus  favorables. 
Quand  il  y a des  taches  d’huile , il  faut  quelquefois 
huit  jours  pour  les  ôter  , fur-tout  quand  elles  font 
invétérées. 

On  doit  avoir  la  précaution  de  ne  point  expofer 
au  foleil  le  côté  de  la  gravure  ; on  retourne  , au 
contraire , l’eftampe  , de  crainte  que  l’ardeur  du 
foleil  n’en  enlève  la  fleur. 

de  d Art  du  Dégraijfeur, 

Ether;  liqueur  très-fpiritueufe  , faite  par  le 
mélange  d’un  acide  & de  l’efprit-de-vin. 

Goudron  ; efpèce  de  gomme  & de  poix. 

Pierre  a détacher  ; c’eft  une  eompofition  de 
terre  gbife , de  fonde  & de  favon. 

Poix  ; matière  gluante  & noire , faite  de  réfine 
brûlée  & de  fuie  de  bois. 

Potasse  ; c eft  la  cendre  alkaline  provenant  de 
bois  & de  plantes  qu’on  a fait  brûler. 

Savon  & Savonnette;  c’eft  un  compofé 
d huile  & de  fubftances  falines  diflblubles  dans  l’eau. 

Térébenthine;  c’eft  une  réfine. 
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DIAMANTAIRE-LAPIDAIRE, 


( Art  du  ) 

JOAILLIER  METTEUR-EN-ŒUVRE. 


De  la  Joaillerie  & parure  des  Pierres  précieufes. 


T i E S dames  Romaines  portoient  .des  pendans 
d’oreilles  , des  colliers  , & des  braffelets  à trois 
rangs  , non-feulement  de  perles  , mais  encore  de 
pierres  de  couleurs  , & fur  - tout  d’émeraudes  & 
d’opales. 

Les  hommes  &:  les  femmes  , à Rome  , faifoient 
grand  ufage  des  bagues  ; on  en  mit  d’abord  à 
l’index  , enfuite  au  petit  doigt , puis  au  doigt  voifm 
du  petit  doigt  ; enforte  que  tous  les  doigts  s’en 
trouvèrent  chargés  , à l’exception  de  celui  du  milieu. 
Enfin  , on  en  changeoit  félon  les  faifons  ; on  avoit 
des  bagues  légères  pour  l’eté;  & de  pelantes  , char- 
gées de  plus  groffes  pierres  , pour  l’hiver.  On  voit 
encore  de  ces  bagues  dans  les  cabinets  des  Anti- 
quaires , qui  pèfent  jufqu’à  une  once. 

A l’égard  des  Grecs  , il  nous  refte  peu  de  veftiges 
de  leur  parure. 

Les  femmes  Turques,  qui  paffent  la  moitié  de 
leur  vie  fur  un  fopha , ont  les  pieds  toujours  nus 
en  été  , & y mettent  des  bagues  à tous  les  doigts. 

En  France  , fous  Henri  III , c’ètoit  encore  la 
mode  de  porter  trois  bagues  à la  main  gauche  , 
une  au  fécond  doigt , une  autre  au  quatrième  , & ( 
la  troifième  au  petit  doigt. 

On  employoit  fort  rarement  le  diamant  avant 
le  règne  de  Louis  XIII , parce  qu’on  n’avoit  point 
encore  trouvé  le  fecret  de  le  tailler  ; & ce  n’eu:  que 
fous  Louis  XIV  que  l’on  a commencé  à en  faire 
ufage.  Les  anciens  le  connoifibient  , mais  ils  en 
faifoient  peu  de  cas , ne  fachant  point  lui  donner 
tout  fon  brillant  par  la  taille , & par  l’art  de  le  monter. 
Ils  eftimoient  beaucoup  plus  les  pierres  de  couleurs  , 
& fur-tout  les  perles. 

Agnès  Sorel , qui  aimoit  la  parure  , eft  la  pre- 
mière femme  qui  ait  porté  des  pierreries  en  France. 
Anne  de  Bretagne  eft  la  fécondé. 

Depuis  François  I , qui  a rappelé  les  arts  , jufqu’à 
Louis  XIII , toutes  les  parures  n’étoient  compofées 
que  de  pierres  de  couleur  & de  perles.  On  portoit 
des  agraffes  de  différentes  pierres  de  couleur  , & 
quelquefois  on  y attachoit  un  diamant  au  milieu. 

Les  femmes  ont  confervé  l’ufage  des  perles  jufqu’à 
îa  mort  de  la  reine  Marie-Thèrefe  d’Autriche.  C’eft 
à peu  près  l’époque  où  les  diamans  brillans  ont 
commencé  à devenir  en  vogue  , & à obtenir  la 


préférence  fur  toutes  les  autres  parures  de  pierres 
précieufes. 

Enfin , le  commerce  & le  travail  des  pierreries 
font  devenus  confidérables.  On  y diftirague  le  Dia- 
mantaire , ou  le  marchand  autorifé  à faire  le  com- 
merce des  diamans. 

Le  Lapidaire  ; celui  qui  taille  les  pierres  pré- 
cieufes. 

Le  Joaillier  ; fabriquant  qui  peut  mettre  en  œuvre  , 
monter  , & fabriquer  les  pierreries. 

Enfin  , lé  Metteur-en-œuvre  eft  l’artifte  qui  s’ap- 
plique à monter  les  pierres  fines  fur  l’or  & fur 
l’argent. 

Tous  exercent  le  même  art,  & doivent  également 
apprendre  : i°.  à connoître  les  pierres  fines  , à les 
évaluer , & même  à les  imiter  ; 2°.  à les  tailler  & 
à leur  donner  leur  brillant;  30.  à les  monter  & à 
les  mettre  en  œuvre.  Nous  donnerons  donc  une 
connoiffance  fuffifante  de  cet  art , en  le  préfentant 
fous  ces  trois  points  de  vue , avec  les  détails  con- 
venables. 

Des  Pierres  précieufes  & des  Pierres  fines . 

M.  Dutens , dans  fon  excellent  petit  Traité  ( qui 
nous  fervira  de  guide  principal  pour  une  partie  de 
cet  article  ) , diitingue  deux  genres  de  pierreries  ; 
les  pierres  précieufes  & les  pierres  fines  : les  unes  , 
qui  appartiennent  aux  criftaux  ; & les  autres , aux 
cailloux  ; ayant  toutes , pour  caraftère  commun  , la 
propriété  de  faire  feu  avec  l’acier. 

Pierres  précieufes. 

Parmi  les  pierres  précieufes  criftallifées  , on  doit 
claffer  fuivant  l’ordre  ordinaire  de  leur  dureté , & 
fuivant  le  rang  que  leur  donnent  les  bons  lapidaires, 
le  diamant , le  rubis  , le  faphir , la  topaze  , /’ éme- 
raude , Yarnéthyfie,  Y aigue-marine  , la  chryfelite , le 
grenat,  & Y hyacinthe. 

Il  y a apparence  que  ces  pierres  précieufes  font 
formées  dans  la  terre  par  la  voie  de  la  criâallifetion. 
M.  Achard , célèbre  chimiffe  allemand , de  l’Aca- 
démie de  Berlin  , dans  un  favant  Traité  de  Vanalyfe 
de  quelques  pierres  précieufes  , traduit  en  françois 
par  M.  Dubois,  en  1783  , rapporte  beaucoup  d’ex- 
périences , d’où  il  réfulte  que  les  pierres  précieufes 
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font  en  grande  partie  compofées  de  terres  alkalines 
qu’on  n’a  jamais  cru  y trouver. 

Par  ce  moyen , on  eft  en  état  d’expliquer  com- 
ment fe  fait  la  criftallifation  de  ces  pierres  ; ce  qui 
a été  impoffible  auffi  long  - temps  qu’on  a cru 
qu’elles  étoient  compofées  de  terre  de  felex. 

Chaque  criftallifation  exige  néceffairement  une 
diffolution  préliminaire  ; mais  comme  les  criftaux  , 
t tels  qu’on  les  trouve  dans  les  pierres  prècieufes  , 
font  indiiTolubles  , il  faut  abfolument  que  le  diffol- 
vant  abandonne  la  fubftance  diffoute  dans  l’inftant 
que  la  criftallifation  fe  forme. 

Or , l’air  fixe  eft  le  feul  diftolvant  de  la  nature 
qui  réponde  à cette  condition  ; ainfi  , M.  Achard 
imagine  que  l’eau  chargée  d’air  fixe  , qui  eft  fi 
commune  , diftout  les  terres  alkalines  dont  les 
pierres  prècieufes  font  compofées. 

Lorfque  cette  diffolution  fe  filtre  par  la  lefïive 
de  la  terre  , & fe  fufpend  enfin  en  forme  de  gouttes 
blanches  , l’air  fixe  le  fépare  des  parties  terreufes 
qu’il  tenoit  en  diffolution  dans  l’eau  , & qui  fe 
réuniffent  pour  former  des  criftaux. 

Le  chimifte  allemand  a effayé  de  faire  des 
pierres  criftallifées  d’après  cette  théorie  , & il  a 
eu  , dit-il , le  bonheur  de  réuffir. 

Mais  ce  n’eft  pas  à nous  qu’il  appartient  d’entrer 
dans  ces  myftères  ; laiffons  au  favant  naturalifte  le 
foin  de  fuivre  la  marche  de  la  nature , comme  de 
rendre  compte  de  fes  opérations  ; & ne  fortons 
pas  des  bornes  qui  nous  font  circonfcrites  dans  ce 
Di&iônnaire  des  Arts  & Métiers. 

On  prétend  que  le  hazard  a procuré  la  décou- 
verte de  la  première  mine  de  diamans  , & que  ce 
fut  un  berger  qui , en  gardant  fon  troupeau  , trouva 
fous  fes  pieds  une  pierre  qui  lui  parut  avoir  quelque 
éclat  ; que  cette  pierre  ayant  paffé  entre  les  mains 
de  perfonnes  qui  en  ignoroient  la  valeur , tomba 
enfin  entre  les  mains  d’un  marchand  qui  en  connut 
tout  le  prix  ; & qui , à force  de  recherches  , décou- 
vrit l’endroit  où  cette  mine  étoit  fttuée  ; qu’ayant 
fait  fouiller  au  pied  de  la  montagne  qui  eft  près  de 
la  rivière  de  Chriftiena , & peu  éloignée  de  la  for- 
tereffe  de  Golconde  , il  découvrit  une  terre  rouge 
mêlée  de  cailloux , & parfemée  de  veines  , tantôt 
blanches  & quelquefois  jaunes  , dont  la  matière 
àvoit  rapport  avec  la  chaux. 

Méthold  , Anglois  de  nation  , eft  le  premier  qui 
ait  eu  connoiffance  de  cette  mine  , qui  devint  fi 
confidérable  dans  la  fuite,  qu’en  1622  elle  occupoit 
trente  mille  ouvriers  , dont  les  uns  travailloient  à 
fouiller  la  terre  , à en  remplir  des  tonneaux  ; à 
puifer  les  eaux  , & à fortir  la  terre  de  la  mine  pour 
la  porter  dans  un  lieu  fort  uni , fur  lequel  on  en  fait 
un  lit  de  quatre  ou  cinq  pouces  de  hauteur  , & où 
on  la  laiffe  fécher  au  foleil  pour  la  broyer  le  len- 
demain avec  des  pierres  ; les  autres  ramaffent  avec 
foin  tous  les  cailloux  qui  fe  trouvent  dans  la  mine, 
les  caffent , & y cherchent  les  diamans. 

La  plus  grande  partie  des  ouvriers  connoît , au 
premier  coup-d’œil  , les  terres  qui  donnent  le  plus 
Arts  6*  Métiers.  Tome  IL  Partie  L 
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d’efpérance,  & les  diftinguent  même,  dit -on  , à 
l’odeur. 

Tavernier  , qui  vifita  les  mines  de  Golconde  ea 
1652  , dit  que  dans  leurs  environs  , il  y a une  terre 
fablonnenfe,  pleine  de  rochers  & de  taillis;  que 
dans  ces  rochers  on  voit  des  veines  d’un  demi- 
doigt,  ou  d’un  doigt  de  largeur  ; que  pour  fortir 
le  fable  & la  terre  qui  font  dans  ces  veines  , les 
mineurs  y insèrent  de  petits  fers  cifpchus  ; que  c’eft 
dans  cette  terre  qu’ils  trouvent  des  diamans  ; mais 
que  comme  ces  veines  varient  dans  leur  direction  , 
ils  font  obligés  de  cafter  ces  rochers  pour  ne  pas 
perdre  le  fil  de  leurs  veines  ; que  pour  féparer  les 
diamans  qui  font  dans  la  terre,  ils  la  lavent  deux 
ou  trois  fois  ; mais  qu’il  leur  arrive  fouvent  qu’en 
brifant  les  rochers  avec  leurs  leviers  de  fer  , ils 
étonnent  le  diamant , ou  qu’ils  y font  des  glaces  ou 
fêlures. 

Lorfqu’un  diamant  fe  trouve  avoir  une  glace 
un  peu  grande  , ils  le  clivent , c’eft-à-dire , qu’ils  le 
fendent. 

Lorfque  la  pierre  eft  nette  , les  mineurs  ne  font 
que  la  paffer  fur  la  roue  , fans  s’attacher  à lui  donner 
aucune  forme  , dans  la  crainte  de  lui  ôter  quelque 
chofe  de  fon  poids. 

Lorfque  le  diamant  a quelques  points  ou  petites 
taches  , les  Indiens  tâchent  de  malquer  ces  défauts 
en  couvrant  toute  la  pierre  de  facettes. 

Ces  ouvriers  travaillent  tout  nus  , & font  affez 
mal  payés  ; auffi  plufieurs  cherchent  à fe  dédom- 
mager , en  avalant  des  diamans  qu’ils  peuvent  dé- 
rober aux  yeux  de  leurs  furveillans. 

Les  marchands  qui  viennent  pour  acheter  les 
diamans  , ne  peuvent  point  entrer  dans  les  mines  ; 
ils  doivent  attendre  que  les  maîtres  mineurs  leur 
apportent  des  montres  ou  échantillons  de  diamans; 
& il  faut  conclure  le  marcîié  tout  de  fuite  , fans 
quoi  les  mineurs  reprennent  leurs  pierres  , & ne 
reparoiffent  plus  avec  les  mêmes. 

On  dit  que  des  enfans  de  dix  à treize  ans  fe 
mêlent  de  ce  commerce  ; & que  l’acheteur  ne  peut 
être  trompé  fur  le  poids  d’un  diamant , parce  qu’il 
y a toujours  un  officier  du  Roi  qui  eft  obligé  de 
pefer  & de  vérifier  fans  exiger  aucune  rétribution. 

Du  Diamant. 

Le  diamant  eft  de  toutes  les  pierres  la  plus  dure , 
la  plus  pefante  , la  plus  brillante.  Il  doit  être  fans 
couleur , comme  l’eau  , quoiqu'on  en  trouve  quel- 
quefois de  colorés.  Il  réftfte  à la  lime  , & ne  peut 
être  poli  qu’avec  la  poudre  de  diamant  même.  Il  a 
la  propriété  phofphorique  &éle£irique;  c’eft-à-dire , 
qu’il  devient  phofphorique  & lumineux  étant  ex- 
pofé  quelques  heures  aux  rayons  du  foleil , ou  après 
avoir  rougi  quelque  temps  dans  un  creufet  bien 
luté. 

Il  eft  éle&rique , en  ce  qu’il  attire  à lui  la  paille  , 
les  plumes , les  feuilles  d’or , le  papier , les  cheveux , 
les  poils  d’ animaux , & fur-tout  le  maftic  quand  on 
l’a  échauffé  par  le  frottement. 
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La  forme  la  plus  belle  de  fa  criftallifation  eft 
©Ctaèdre  en  pointe.  Les  mines  renommées  de  dia- 
mans  , font  Gani  ou  Coulour  , à fept  journées  de 
Golconde  ; Raolconda , à huit  ou  neuf  journées  de 
Vifapour  ; Latawar  & Soumelpour  en  Bengale  : il 
y en  a aufli  des  mines  abondantes  dans  l'ile  de 
Bornéo  , dans  le  Bréfil , & à Malaca. 

Les  diamans  fontp'us  ou  moins  eftimes  , fuivant 
leur  couleur  &i\t  degré  de  leur  tranfparence.  Quel- 
ques-uns  ont  une  teinte  de  jaune;  d’autres  font 
bleuâtres  ou  de  couleur  d’acier  ; il  y en  a de  ver- 
dâtres ; on  en  a vu  de  noirs.  On  a reconnu  dans  ces 
derniers  temps  que  le  diamant  brûle  , en  jettant 
une  flamme  ondulante  , qu’il  fe  détruit,  & même 
qu’il  s’évapore  dans  une  coupelle  à un  degré^de  feu 
moindre  que  celui  nèceffaire  pour  mettre  l’argent 
fin  en  fufion. 

Ainfi  , les  lapidaires  qui  font  dans  l’ufage  de 
mettre  au  feu  les  diamans  fins  pour  leur  ôter  leurs 
taches  ou  pour  les  blanchir  , doivent  éviter  foi- 
gneufement  de  les  expofer  à un  feu  trop  violent , 
fans  quoi  ils  rifquent  de  voir  leurs  diamans  difpa- 
roître  entièrement  & fans  reffource  , comme  le 
prouvent  les  expériences  curieufes  & intéreffantes 
faites  en  1770  par  plufieurs  Académiciens  de  1 Aca- 
démie des  Sciences  de  Paris. 

On  expofa  à un  feu  propre  à la  vitrification 
delà  porcelaine,  des  diamans  fins  , les  uns  dans 
une  coupelle  fous  la  moufle  , les  autres  enveloppes 
dans  une  pâte  de  porcelaine  ; ils  fe  volatilisèrent 
tous , & difparurent  entièrement  fans  laiflèr  aucune 
trace  de  leur  exiftence.  L’inftant  où  ils  deviennent 
r.fplendiflans  , eft  celui  où  commence  leur  évapo- 
ration ; elle  ne  fe  fait  qu’à  la  furface  ; il  n’y  a aucune 
apparence  de  ramolliffement , ni  de  fufion.  Si  on 
retire  le  diamant  du  feu  pendant  le  cours  de  l’opé- 
ration , la  portion  qui  refte  a toutes  fes  qualités 
primitives  ; il  n’y  a d’altération  que  dans  le  poids. 
M.  Macquer  , célèbre  chimifte  , & de  l’Académie 
des  Sciences  de  Paris  , n’avoit  employé  pour  la 
même  expérience  , qu’un  degré  de  feu  propre  à 
fondre  le  cuivre  rouge. 

Dans  la  féance  de  l’Académie  des  Sciences  , du 
■29  avril  1772  , M.  Lavoifier  a rendu  compte  de 
quelques  nouvelles  expériences  fur  le  diamant  , 
faites  en  fociété  avec  MM.  Macquer  & Cadet  ; 
defquelles  il  rèfulte  que  la  fubftance  du  diamant 
n’eft  pas  véritablement  volatile  , mais  qu  elle  eft 
au  contraire  abfolument  fixe  dans  des  vaiffeaux 
fermés  , & que  fi  elle  s’évapore  à l’air  libre  par  la 
violence  du  feu  , c’eft  par  une  efpèce  de  combuf- 
tion  , ou  par  une  divifion  extrême  des  parties,  occa- 
fionnée  par  le  courant  d’air. 

La  règle  pour  l’évaluation  du  diamant , eft  que 
fa  valeur  croiffe  félon  le  carré  de  fon  poids.  Ainfi  , 
qu’en  fuppofe  un  diamant  brut  de  2 karats  , à 2 
Jouis  le  karat  ; multipliez  2 par  2 , qui  font  4 , ou 
le  carré  de  fon  poids  ; enfuite  multipliez  4 par  2 , 
cela  donnera  8 louis  , qui  feront  la  vraie  valeur 
d’un  diamant  brut  de  2 karats. 
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Si  Ton  veut  évaluer  pareillement  un  diamant 
taillé  , il  faut  doubler  fon  poids  après  la  taille  ; 
parce  que  la  diminution  du  poids  d’un  tel  diamant 
aura  été  de  moitié.  D’après  cette  eftimation  , le  prix 
d’un  beau  diamant  taillé,  du  poids  d’un  karat , fera 
de  8 louis  , prix  moyen. 

Voici , d’après  cette  règle  , une  table  de  l’éva- 
luation des  diamans  , par  JefFries,  célèbre  joaillier 
Anglois  : au  refte , on  fuppofe  que  le  diamant  eft 
d’une  belle  eau  , & qu’il  a toute  la  perfection  re- 
quife. 

On  pèfe  le  diamant  au  karat.  Le  karat  eft  un 
poids  imaginaire , compofé  de  quatre  grains  , un 
peu  moins  forts  que  ceux  du  poids  de  marc  ; car 
il  faut  74  grains  de  karat , pour  équivaloir  aux 7 2 
grains  du  gros  d’or.  Chacun  de  ces  grains  de  karat 
fe  divife  en  demi  , en  quarts  , en  huitièmes^  en 
feizièmes  , &c. 

En  terme  de  joaillerie  , un  diamant  qui -pèle  20 
grains  , eft  un  diamant  qui  pèfe  5 karats. 

Les  petits  diamans  fe  vendent  au  poids  du  karat  ; 
&le  prix  du  karat  varie  félon  le  temps  & la  qualité 

des  pierres.  _ , 

Au  deffus  de  4 grains  , les  pierres  fe  vendent  a 

la  pièce , & non  au  karat. 


TABLE  DU  PRIX 

DES  DIAMANS  TAILL 
Le  karat  eft  de  4 grains. 
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12 
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12 
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9 

9 
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1 1 
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32 
12 
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*3 
*3 
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14 

M 

14 

14 


louis. 
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722 
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84O 
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Prix  des  Diamanstaillés. 


karats. 

louis. 

liv. 

karats. 

louis. 

liv. 

1800 

22 

1 q. 

3960 

12 

M 

1 q. 

1860 

12 

22 

2 

4050 

*5 

2 

1922 

22 

3 

4140 

12 

M 

3 

1984 

12 

23 

42.32 

16 

2048 

23 

1 

4324 

12 

16 

i 

2112 

12 

23 

2 

44x8 

16 

2 

2X78 

23 

3 

4312 

12 

16 

3 

2244 

I 2 

24 

4608 

l7 

2312 

24 

1 

4704 

12 

17 

1 

OO 

O 

12 

24 

2 

4802 

*7 

2 

245° 

24 

3 

4900 

ia 

17 

3 

2520 

12 

25 

5000 

18 

2592 

1 

5IOO 

x 2 

18 

1 

2664 

12 

25 

2 

5202 

18 

2 

2738 

25 

3 

5304 

12 

18 

3 

2812 

12 

26 

5408 

2888 

26 

X 

55X2 

12 

J9 

1 

2964 

12 

26 

2 

5618 

*9 

2 

3042 

26 

3 

5724 

I 2 

*9 

3 

3120 

12 

27 

5832 

20 

3200 

27 

1 

5940 

12 

20 

t 

3280 

12 

27 

2 

6030 

20 

2 

3362 

27 

3 

6i6q 

12 

20 

3 

3444 

12 

28 

6272 

21 

3528 

28 

1 

6384 

12 

21 

1 

3612 

12 

28 

2 

6498 

21 

2 

3698 

29 

6728 

21 

3 

3784 

12 

29 

2 

6962 

22 

3872 

30 

7200 

Si  le  diaman-t  a quelque  imperfeéUon  dans  fa 
forme  &:  dans  la  couleur  de  Feau , ou  s’il  a quelque 

flace  ou  quelque  point  noirâtre  , il  doit  perdre 
eaucoup  de  fon  prix. 

Or , pour  évaluer  un  diamant  qui  a des  défauts  , 
on  peut  multiplier  fon  poids  , que  nous  fuppofons 
de  i o karats  , par  autres  i o karats  , ce  qui  donne 
un  réfultat  de  xoo  ; puis  multiplier  ce  produit  par 
la  moitié  de  la  valeur  d’une  pierre  taillée,  d’un 
karat  ; ce  qui  ne  fera  ainfi  que  4 louis  , au  lieu 
de  8 par  karat.  L’eftimation  du  diamant  défectueux, 
de  10  karats , fera  dès-lors  de  400  louis. 

Appliquons  ces  règles  de  proportion  aux  plus 
beaux  diamans  connus  , pour  en  avoir  une  forte 
d’eftimation. 

Le  diamant  du  grand  Mogol  pèfe  279  karats. 
11  eft  d’une  eau  parfaite  ; la  forme  en  eft  bonne  ; elle 
n’a  pour  défaut  qu’une  petite  glace  à l’arête  du 
tranchant,  au  bas  du  tour  de  la  pierre.  Tavernier 
eftime  que  fans  cette  glace  , il  faudroit  mettre  le 
premier  karat  à 160  livres  , mais  à caufe  de  fon 
petit  défaut , il  réduit  le  karat  à x 50  livres  ; & félon 
cette  règle  , qui  eft  à peu  près  la  même  que  celle 
de  Jeffries,  il  fait  monter  la  valeur  du  diamant  du 
grand  Mogol , à onze  millions  fept  cents  vingt-trois 
mille  deux  cents  foixante  & dix-huit  livres. 

Le  diamant  du  grand  Duc  de  Tofcane  , pèfe  159 
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karats  il  eft  net , de  bette  forme , taillé  de  tous 
les  côtés  à facettes  ; mais  comme  l’eau  tire  un  peu 
fur  la  couleur  de  citron  , Tavernier  ne  met  le  pre- 
mier karat  qu’à  135  liv.  ; & fur  ce  pied  , ce  diamant 
doit  valoir  deux  millions  fix  cents  huit  mille  trois 
cents  trente-cinq  livres. 

Deux  autres  diamans  appartenans  au  Roi  de 
France  font  : l’un,  le  Sancy  , de  35  karats.  Il  tient 
fon  nom  de  M.  de  Harlay  , baron  de  Sancy  , am- 
baffadeur  de  France  à Conftantinople  , qui  l’apporta 
au  Roi  ; Ce  diamant  a coûté  fix  cents  mille  livres  , 
& vaut  beaucoup  davantage.  L’autre , dit  le  Pitié. 
ou  le  Régent  ; parce  qu’il  a été  acquis  pour  le  Roi 
parle  Duc  d’Orléans , Régent , d’un  Anglois  nommé 
Put , pendant  la  minorité  de  Louis  XV.  Ce  dia- 
mant, dis-je  , pèse  136  karats  \ ; il  eft  taillé  en 
brillant , & a coûté  deux  millions  cinq  cents  mille 
livres  ; il  vaut  le  double. 

Le  diamant  que  l’Impératrice  de  Ruffie  a acheté 
en  177a  , d’un  négociant  Grec  , pèfe  779  karats  ; 
il  eft  d’  une  belle  eau  & très-net.  Ce  diamant  a été 
payé  deux  millions  deux  cents  cinquante  mille  livres 
comptant  ,&■  cent  mille  livres  de  penfion  viagère , 
& n’a  pas  été  acheté , à beaucoup  près , ce  qu’il 
vaut.  Il  eft  d’une  belle  eau , fort  net , de  la  groffeur 
d’un  œuf  de  pigeon , & de  forme  ovale  applatie.  Oit 
dit  que  ce  diamant  formoit  un  des  yeux  de  la 
fameufe  ftatue  de  Scheringam,  dans,  le  temple  de 
Brama , & que  ce  fut  un  grenadier  François  au 
bataillon  de  l’Inde  , qui,  ayant  déferté,  & s’étant 
mis  au  fervice  Malabar  , trouva  moyen  d’arracher 
cet  œil  précieux  à la  pagode  , & de  fe  fauver  à 
Madras.  Il  vendit  fon  diamant  cinquante  mille 
livres  , à un  capitaine  de  vaiffeau  ; celui-ci  le  céda 
pour  trois  cents  mille  livres  à un  Juif.  Ce  dernier  le 
donna  pour  une  plus  grande  fomme  à un  marchand 
Grec.  Enfin  l’Impératrice  en  fit , comme  on  vient 
de  le  dire , l’acquifition. 

Ce  diamant  eft  le  plus  gros  qui  foit  connu  à pré- 
fent.  Il  eft  placé  au  haut  du  feeptre  de  l’Impératrice  , 
au  deffous  de  l’aigle. 

Des  Rubis. 

On  met  le  rubis  au  fécond  rang  ; parce  que  c’eff 
la  pierre  précieufe  la  plus  dure  après  le  diamant. 
Il  réfifte  à la  lime.  Henckel  dit  que  le  feu  folaire 
amollit  cette  pierre , au  point  de  lui  faire  recevoir 
l’empreinte  d’un  cachet  de  jafpe. 

La  belle  criftallifation  du  rubis  oriental  eft  oétaèdre  , 
comme  celle  du  diamant.  Les  rubis  du  Bréfil , crif- 
tallifent  en  prifmes  à plufieurs  pans  inégaux  can- 
nelés , & fe  terminent  en  pyramide.  O11  en  voit 
aufli  d’arrondis  , mais  qui  ont  été  roulés  par  les 
eaux.  O11  croit  que  cette  pierre  tient  fa  couleur 
rouge  du  fer.  En  effet,  on  la  trouve  le  plus  lbuvent 
aux  Indes , dans  des  ocres  ou  dans  des  fables  rouges. 
En  Bohême  & en  Siléfie  , il  y eu  a qui  font  enve- 
és  de  grès  & de  quartz, 
n diftingue  dans  le  commerce  quatre  efpèces 
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de  rubis  ; favoir , le  rubis  oriental , le  rubis  fpinel , 
le  rubis  balais  , & le  rubicelle  ou  petit,  rubis. 

Le  rubis  oriental  n’eft:  pas  toujours  de  la  même 
couleur.  Il  y en  a d’un  rouge  vif  de  cochenille  ou 
de  ponceau  ; c’eft  la  nuance  la  plus  recherchée. 

D’autres  font  d’un  bel  écarlate  ou  laque  ; d’autres , 
de  couleur  d’incarnat  vif  ou  de  cerife  ; d’autres  , 
d’ime  légère  teinte  de  pourpre. 

Les  royaumes  d’Ava  & de  Pégu  , fourni  lient 
beaucoup  de  rubis  ; il  en  vient  suffi  des  hautes 
montagnes  de  l’ile  de  Ceylan , d’où  les  torrens  les 
font  rouler  dans  les  lits  des  rivières  du  pays.  Ces 
derniers  font  les  rubis  les  plus  eftimés  , & préfé- 
rables même  à ceux  du  Pégu. 

Voici  la  manière  dont  on  évalue  à peu  près  le 
rubis  oriental , en  le  fuppofant  toujours  fans  défaut. 

Un  rubis  parfait  de  la  plus  belle  couleur , pelant 
un  karat , peut  valoir  io  louis. 

De  deux  karats  , il  vaut  40  louis. 

De  trois  karats  ,150. 

De  quatre  karats , 400. 

De  cinq  karats  , 600. 

De  fix  karats  , 1000  louis  & plus. 

Le  plus  grand  rubis  qu’on  connpiffe  , appartient 
au  Roi  de  France  ; il  étoit  brut  parmi  les  pierreries 
de  la  couronne  ; & on  ne  favoit  à quoi  l’employer 
à caufe  de  deux  ou  trois  pointes  qui  failloient  fi 
fort , qu’on  ne  pouvoit  les  abattre  fans  le  réduire  à 
une  pierre  ordinaire:  mais  M.  Gué,  célèbre  lapi- 
daire , a fu  faire  fervir  fes  défauts  à fon  avantage  , 
en  en  faifant  un  dragon  qui  eft  dans  l’Ordre  de  la 
Toifon  ; il  a les  ailes  déployées  ; il  tient  le  briquet 
entre  fes  griffes,  & vomit  la  flamme  par  la  gueule. 
Il  y a encore  un  plus  grand  rubis  au  tréfor  de  Saint- 
D enis  ; mais  faint  Louis  l’a  fait  percer  de  part  en 
part  pour  y fourrer  une  épine  de  la  couronne  de 
Jefus-Chrift. 

Un  riche  particulier  de  Paris  , amateur  très- 
éclairé  , ( M.  d’Augny  ) pofsède , dans  fa  magni- 
fique colleélion  de  pierres  précieufes  , un  beau 
rubis  oriental,  qui  paffe  le  poids  de  6 karats.  Une 
telle  pierre  n’a  plus  qu’une  valeur  d’affeéfion  ; étant 
alors  plus  rare  & plus  précieufe  qu’un  diamant  du 
même  poids. 

On  doit  obferver  ici  qu’au  Pégu , les  marchands 
font  dans  l’ufage  de  nommer  rubis  , toutes  les 
pierres  précieufes  de  couleur.  Ainfi , ils  appellent 
le  faphir  , un  rubis  bleu  ; l’améthyfte  , un  rubis 
violet  ; la  topaze  , un  rubis  jaune  , & c 

Le  rubis  fpinel,  vient  après  le  rubis  oriental  ; 
parce  qu’il  eft  moins  dur  que  celui-ci , & plus  que 
Je  rubis  balais. 

Il  eft  d un  rouge  clair  & vif.  Sa  plus  belle  couleur 
eft  celle  de  cerife. 

On  trouve  le  plus  communément  lé  rubis  fpinel 
au  royaume  de  Pégu  , & dans  les  montagnes  de 
Canrbc.ye. 

On  eftime  qu’un  beau  rubis  fpinel  qui  paffe  quatre 
karats  , vaut  la  moitié  du  prix . d’un  diamant  du 
même  poids. 


Le  rubis  balais  a fa  criftallifatiofi  en  prifme  à 
plufieurs  pans  inégaux  cannelés.  Il  eft  d’un  j-ofe 
vermeil  ou  rofe  pâle  , quelquefois  de  couleur  lilas. 
Cette  dernière  couleur  eft  même  la  plus  recherchée. 

Les  rubis  balais  les  plus  communs , font  d’un 
rouge  clair  & rofe. 

On  en  trouve  dans  les  -Indes  ,'  & plus  encore 
dans  le  Bréfil. 

On  imite  avec  la  topaze  du  Bréfd,  le  rubis  balais. 
Pour  cela  , on  expofe  la  topaze  dans  un  petit  creufet 
rempli  de  cendres  fur  un  feu  gradué  , faifant  rougir 
le  creufet.  La  topaze  perd  dans  cette  opération  fa 
couleur  de  jaune  orangé  , & acquiert  celle  d’un 
rubis  balais  fort  agréable. 

On  n’eftime  le  rubis  balais  qu’autant  qu’il  eft 
parfait  ôt  d’un  certain  poids. 

La  manière  de  l’évaluer  eft  de  mettre  le  rubis 
balais  d’un  karat  au  prix  de  30  livres  ; celui  de  deux 
karats  , à 60  livres  ; de  trois  karats , à 90  livres  , 
de  quatre  karats,  à 120  livres. 

Le  rubicelle  ou  petit  rubis  eft  d’un  rouge  pâle , 
tirant  fur  le  jaune  ; c’eft  le  rubis  ie  moins  recherché 
& le  moins  cher.  Il  eft  cependant  fufceptible  du 
plus  beau  poli.  On  en  trouve  communément  au 
Bréfil , où  l’on  tâche  de  faire  paffer  les  plus  parfaits 
pour  des  rubis  balais. 

Il  y a un  rubis  de  roche , que  les  Italiens  nomment 
rubino  di  rocca  , qui  n’eft  qu’une  efpèce  de  grenat 
fort  dur , d’un  beau  rouge  mêlé  de  violet. 

L’ Efcarboucle. 

Idefcarboude  eft  une  pierre  d’un  incarnat  vif  & 
brillant  comme  un  charbon  allumé , ou  plutôt  c’eft 
le  beau  rubis  oriental. 

On  lit  dans  les  anciens  auteurs  & dans  nos  vieux 
romans  , que  l’efcarboucle  avoit  la  propriété  mer- 
veilleufe  de  luire  dans  les  ténèbres  ; il  eft  vrai  qu’on 
peut  rendre  l’efcarboucle  phofphorique , comme  les 
autres  pierres  précieufes,  en  l’expolant  aux  rayons 
du  foleil , ou  dans  un  creufet  fermé  à un  certain 
degré  de  feu.  L’efcarboucle  eft  le  carbunculus  &. 
l 'anthrax  de  Pline. 

V Almandïne. 

L’ almandine , ou  alabandine , eft  une  pierre  tendre 
peu  connue  , & peu  recherchée , qu’on  claffe  entre 
le  rubis  & l’améthyfte , quoiqu’elle  n’ait  point  leur 
dureté.  Elle  eft  d’un  rouge  foncé  , tirant  fur  le 
pourpre.  On  évalue  fon  prix,  quand  cette  pierre  eft 
parfaite  , à peu  près  comme  celui  du  rubis  balais. 

Le  Saphir. 

Le  faphir  aune  criftaliifation  eftaèdre  ou  parallé- 
lipipède  obiiquangle.  Il  eft  dur,  brillant , refplen- 
diffant , & réfnfte  à la  lime.  On/tire  les  plus  beaux 
faphirs  de  Bifnagar  , de  Pégu  , de  Cambaye  , de 
l’île  de  Ceylan. 

Le  faphir  oriental  eft  d’un  beau  bleu  ceîefte , 
| d’une  couleur  veloutée  riche , & également  dii- 
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rribuêe , fans  être  trop  foncée , ni  trop  claire.  Tel 
eft  le  faphir  que  les  anciens  confacroient  à Jupiter. 

Il  s’en  trouve  de  diverfes  autres  nuances , depuis 
le  bleu  d’indigo , jufqu’au  bleu  qui  tire  vers  le  blanc 
qu’on  appelle  faphïr  d’eau,  & qui  vient  de  Ceylan. 

'On  parvient  quelquefois  à priver  le  faphir  de 
fa  couleur  , en  l’expofant  pendant  plufieurs  heures 
dans  un  creufet  à un  feu  violent.  Il  prend  alors  un 
poli  fi  vif,  qu’il  reffemble  au  diamant. 

Le  faphir  perd  de  fon  prix , fuivant  qu’il  eft  plus 
ou  moins  laiteux. 

Il  y a un  faphir  verdâtre,  chatoyant,  qu’on  ap- 
pelle faphïr  œil  de  chat.  Il  vient  principalement  de 
la  Perfe. 

Le  faphïr  d’Europe  n’eft  guère  qu’un  criftal  bleu  , 
qui  n eft  point  recherché. 

Un  faphir  oriental  parfait,  pefant  10  ksrats,  peut 
valoir  50  louis,  & un  de  20  karats  200  louis,  & 
ainû  à proportion , ayant  cependant  pour  principe 
qu’une  pierre  orientale  parfaite  ne  peut  être  fou- 
mife  à des  règles  d’une  évaluation  précife  , d’au- 
îanrque  félon  fa  groffeur  & fa  rareté,  elle  devient 
d’un  prix  d’affeétion. 

Les  faphirs  qui  font  au  deffouS  de  dix  karats , peu- 
vent être  évalués  à 1 2 livres  le  premier  karat  ; on 
multiplie  enfuite  le  nombre  des  carats  l’un  par 
l’autre , & leur  produit  par  12  livres.  Le  réfultat  eft 
alors  le  prix  cherché  du  faphir. 

Le  St.  Efprit  que  porte  le  Roi  de  France  , efl  un 
feul  faphir  d’une  grandeur  prodigieufe , gravé  par 
M.  Gué;  il  efl  fur  un  fond  de  brillans  blancs, 
bordé  de  diamans  de  quatre  grains  , d’un  bleu  aufïï 
velouté  que  le  faphir  d’Orient. 

La  Topaze. 

La  topaze  efl  une  pierre  précieufe  de  forme 
oftaèdre  tronquée  , & la  plus  dure  de  toutes  après 
le  rubis  & le  faphir.  Elle  réfifte  à la  lime. 

On  trouve  des  topazes  au  Pégu , dans  file  de 
Ceylan,  en  Arabie,  en  Egypte,  auBréfd,  en  Bo- 
hême , en  Saxe;  toutes  ces  efpèces  avec  différentes 
nuances  de  jaune. 

La  topaze  orientale  efl  d’une  couleur  vive  de  jon- 
quille ou  de  citron  , quelquefois  d’un  jaune  d’or  vif 
& clair.  On  recherche  principalement  la  topaze  qui 
efl  fatinée , & qui  paroit  comme  remplie  de  pail- 
lettes d’or  d’un  brillant  refplendiffant.  La  couleur 
doit  en  être  également  diflribuêe.  On  fait  paffer 
quelquefois  , dans  le  commerce , les  topazes  d’E- 
gypte pour  topazes  orientales  , quoiqu’elles  foient 
moins  dures. 

La  topaze  du  Bréfil  efl,  après  la  topaze  orientale , la 
plus  dure  & la  plus  recherché.  Elle  efl  d’un  jaune 
orangé  foncé , & fufceptible  d’un  très-beau  poli.  Sa 
criflallifation  efl  en  prifme  tétraèdre  rhomboïdal , 
à pans  flriés , qui  fe  terminent  d’une  part  en  pyra- 
mide courte  du  même  nombre  de  côtés , dont  les 
plans  font  triangulaires  & liffes. 

Les  topazes  qui  font  d’un  jaune  fale  enfumé , 
peuvent  être  mifes  , avec  fuccès , dans  un  creufet 
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plein  de  cendres  fur  un  feu  gradué.  On  fait  rougir 
le  creufet  jufqu’à  ce  que  la  pierre  ait  perdu  fon 
ancienne  couleur , & on  la  trouve  fouvent  alors 
changée  en  un  véritable  rubis  balais , dont  le  jeu 
efl  fort  agréable. 

La  topaze  de  Bohême  efl  en  criflaux  ou  canons 
allez  gros.  Elle  efl  fufceptible  d’un  poli  moins  vif 
que  les  deux  précédentes.  Sa  couleur  tire  un  peu 
fur  celle  de  l’hyacinte  , & quelquefois  fur  le  brun. 

La  topaze  de  Saxe  efl  d’une  couleur  jaunâtre  très- 
tranfparente.  Elle  fe  criflallife  en  prifme  à fix  ou 
huit  pans  inégaux , terminé  à l’une  des  extrémités 
par  une  pyramide  fouvent  hexaèdre  & tronquée. 
Cette  topaze  efl  fort  dure  & d’un  éclat  très-vif, 
mais  elle  perd  fa  couleur  dans  le  feu , & en  fort 
blanche  & tranfparente.  On  en  trouve  dans  le 
Voigtland  , à deux  milles  d’Averbach  dans  le 
quartz,  ou  parmi  un  grès  -criflallifé,  & quelquefois 
entouré  d’une  marne  jaunâtre. 

On  rencontre  bien  d’autres  topazes  d’Allemagne  , 
mais  qui  ne  font  qu’une  efpèce  de  fpath  vitreux, 
fufibîe , à feuillets  parallélogrammes  , & qui  ne 
peuvent  point  tromper  les  moins  connoiffeurs.  On 
croit  que  ces  pierres  tirent  leur  couleur  jaune  du 
plomb,  d’autant  qu’on  donne  au  criflal  la  couleur 
de  la  topaze  par  le  moyen  de  ce  métal. 

Une  topaze  orientale  parfaite  peut  être  évaluée 
à raifon  de  16  livres  le  premier  karat;  & pour 
trouver  le  prix  de  celles  de  deux , de  trois  , de 
quatre  karats  , il  faut  multiplier  l’un  par  l’autre , 
& multiplier  enfuite  le  produit  par  16  livres,  & 
ainfi  de  celles  d’un  plus  grand  poids,  comme  il  a 
été  obfervé  à l’égard  du  diamant. 

Mais  fi  cette  pierre  n’efl  point  parfaite  ; fi  elle  a 
la  moindre  teinte  enfumée  qui  lui  ôte  de  fa  belle 
tranfparence  , alors  fon  prix  diminue  d’un  tiers  , 
& même  de  deux  tiers  quand  elle  a quelqu’autre 
imperfeélion. 

Les  belles  topazes  du  Bréfil  & même  celles  de 
Saxe , au  deffus  d’un  karat , quand  elles  font  par- 
faites , peuvent  s’évaluer  à 6 livres  le  karat , en 
augmentant  le  prix  fuivant  le  poids  , conformément 
à la  règle  prefcrite  pour  l’évaluation  de  la  topaze 
orientale. 


Les  joailliers  font  pourtant  dans  l’ufage  d’eflimer 
arbitrairement  cette  forte  de  pierre , félon  la  beauté 
de  fa  couleur  & fa  groffeur. 

De  l'Emeraude  & du  Péridot. 

M.  Dutens  remarque  que  les  anciens  fe  font 
trompes  fur  1 émeraude , & qu’ils  ont  donné  le  ndüît 
ds  fmaragdus  à toute  autre  pierre. 

( Theophraffe  parle  d une  émeraude  de  quatre  cou- 
dées oe  long  fur  trois  coudées  de  large , envoyée 
par  le  Roi  de  Bahylone  au  Roi  d'Egypte  ; 6c  d’un 
obéiifque  de  quarante  coudées  de  hauteur,  compofé 
de  quatre  émeraudes.  J1  eft  fenfible  que  Tliéophrafte 
a voulu  parler  de  jafpes  verds  ou  de  primes  d éme- 
raude , ou  de  ces  crifiallifations  de  couleur  ver- 
dâtre , que  l’on  trouve  à l'embouchure  des  volcans 
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ou  dans  les  filons  des  mines  ; mais  qui  font  tendres 
quoique  pefantes. 

Pline  donne  aufiï  une  defcription  de  1 emeraude , 
qui  ne  convient  qu’au  péridot  ; c eft  une  pierre  d un 
verd  jaunâtre  qu’on  tire  de  Chypre , à laquelle  on  a 
auflï  donné  le  nom  d 'émeraude  bâtarde.  Elle  eft  peu 
eftimée  à caufe  de  fon  peu  de  dureté.  Cependant 
lorfque  le  jaune  n’y  eft  pas  trop  dominant , elle 
eft  d’une  couleur  gaie  & agréable  à la  vue.  On 
en  trouve  d’une  groffeur  confiderable. 

Il  y a des  péridots  d’ Orient,  qui  viennent  d’Arabie 
& dePerfe , plus  durs  que  ceux  de  Chypre,  qui  pren- 
nent un  plus  beau  poli , & qui  font  d’un  beau  verd  de 
printemps , avec  une  teinte  jaune.  Ce  font  ces  fortes 
de  pierres  que  Pline  & les  anciens  nommoient 
émeraudes.  Cet  auteur  dit  qu’on  les  faifoit  fervir 
à l’ornement  des  édifices  ; mais  ni  dans  les  pierres 
gravées  des  Grecs  & des  Romains  , ni  dans  les 
préfens  faits  anciennement  aux  églifes  , ni  dans  les 
vieux  tréfors  des  Rois  , on  ne  trouve  point  de 
véritable  émeraude.  Il  faut  donc  en  conclure  que 
cette  pierre  précieufe  n’étoit  pas  connue  autrefois , 

& quelle  ne  l’a  été  que  depuis  la  découverte  du 
nouveau  monde. 

On  diftingue  deux  efpèces  principales  d emeraudes 
d’Amérique;  celle  du  Pérou,  & celle  du  Bréfil. 

La  criftallifation  de  la  première  eft  prefque  tou- 
jours en  prifme  hexaèdre , tronqué  aux  deux  bouts. 

L’émeraude  du  Bréftl  fe  trouve  en  prifme  oblong 
à 6,  8 , 9 , io  & 12  pans  inégaux  , ftriés  , termines 
par  une  pyramide  obtufe. 

L 'émeraude  du  Pérou  fe  nomme  aufiï  émeraude  de 
■vieille  roche  ; elle  eft  d’un  beau  verd  de  prairie 
dépuré,  riche , avivé,  velouté,  & réfléchit  des  rayons 
éclatants.  La  plus  belle  émeraude  vient  de  la  mine 
de  Manta  au  Pérou , qui  eft  , dit-on  , epuifee. 

Il  y a d’autres  émeraudes  d’une  couleur  légère , 
gaie  , agréable  , amie  de  l’œil , que  l’on  préfère 
même  aux  premières,  quoiqu  elles  n aient  pas  leur 
dureté , quelles  ne  rayonnent  point  de  même  , 

& que  la  lime  ait  priie  fur  elles. 

Les  émeraudes  du  Brèfil  font  d’un  verd  foncé , 
d’une  très-belle  eau,  avec  une  teinte  rembrunie. 

Les  émeraudes  d’une  belle  couleur  pure  & fans 
défauts  font  très-rares.  Elles  font  fouvent  remplies 
d e jardinages,  ou  fujettes  à des  nuages  qui  les  obf- 
curciffent , qui  diminuent , & même  qui  otent  tota- 
lement leur  jeu  : c’eft  ce  qui  rend  leur  prix  tres- 
inéval.  La  couleur,  la  pureté,  le  plus  ou  moins 
de  fond  mettent  beaucoup  de  différence  dans  leur 
■■g&leur. 

’ Les  petites  émeraudes  pures  & claires  fe  vendent 
cnfemble , fur  le  pied  d’un  louis  le  karat. 

Une  belle  émeraude  du  poids  d’un  karat  & demi , 
peut  valoir  5 louis;  celle  de  deux  karatsy  10  louis. 
Mais  au-delà  de  ce  poids  la  valeur  de  1 emeraude 
n’augmente  point  dans  la  proportion  de  la  gi  an- 
deur , parce  qu’il  eft  fort  rare  quelles  foientalots 
pures  & fans  défauts.  S’il  s’en  trouvoit  de  grandes 
de  parfaites,  elles  feroient  alors  dune  eftima-  I 
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tion  arbitraire.  M.  d’Augny  en  a deux  parfaitement 
belles  dans  fa  fuperbe  colleéfion. 

L’émeraude  a pour  matrice  le  quartz  ou  le  fpath 
fufible  coloré  en  verd.  Ce  font  ces  matrices  pier- 
rieufes  & verdâtres  auxquelles  on  donne  les  noms 
de  prafe  , de  mère  & de  racine  d’ émeraude  , de 
prime  d'émeraude  ; & quand  cette  dernière  eft  très- 
belle,  on  la  nomme  fmaragdoprafe.  Mais  ces  pierres 
font  trop  tendres , trop  gercées , & trop  inégale- 
ment colorées  pour  être  fort  eftimées.  Nous  allons 
pourtant  en  parler. 

Racines  d' émeraude. 

On  appelle  racines  d’ émeraude  des  fpaths  qui  ont 
la  couleur  d’émeraude.  On  trouve  dans  la  province 
de  Derby  en  Angleterre,  & dans  le  Bourbonnois 
& l’Auvergne  en  France  , de  ces  fpaths  vitreux 
verdâtres  , & d’autres  tirant  fur  le  violet.  On  en 
fait  des  vafes  pour  l’ornement  des  tables  & des 
cheminées. 

Le  Prafe. 

Le  prafe  tire  fon  nom  du  mot  grec  *rp*«v , qui 
fignifie  porreau , parce  qu’en  effet  le  prafe  eft  d un 
beau  verd  de  porreau.  Cette  pierre  eft  peu  diaphane  ; 
fa  teinte  eft  égale  & légère.  On  croit  que  ces  grandes 
émeraudes  ou  pierres  vertes  dont  Théophrafte  & 
Pline  font  mention  , n’étoient  que  des  prafes. 

La  Chryfoprafe. 

La  pierre  qu’on  appelle  chryfoprafe , tire  fon  nom 
d’un  mélange  de  la  couleur  d’or  & du  verd  du 
porreau.  Elle  chatoie  des  rayons  d’un  verd  jau- 
nâtre , comme  fi  elle  contenoit  des  particules  ou 
points  d’or.  On  en  a vu  meme  qui  renfermoient , 
en  effet , des  parcelles  d’or.  Au  refte , la  chryfo- 
prafe reffemble  un  peu  à l’aventurine  ; c’eft  le  chry- 
"foptere  des  anciens. 

La  Smaragdoprafe  ou  Prime  d’émeraude. 

La  fmaragdoprafe  eft  d’un  verd  de  pré  foncé  , 
quelquefois  avec  une  légère  teinte  de  jaune.  C eft 
proprement  la  prime  d’émeraude.  Cette  pierre  eft 
ordinairement  peu  diaphane  & affez  tendre;  cepen- 
dant il  s’en  trouve  aulfi  d’affez  dures , & fufceptibles 
d’un  beau  poli. 

On  trouve  beaucoup  de  fmaragdoprajes  ou  primes 
d’émeraudes,  qui  ont  été  gravées  par  les  anciens. 
C’eft  vraifemblablement  l’efpèce  d’emeraude  que 
Pline  difoit  venir  de  Chypre. 

La  fmàragdoprafe  de  Boheme  eu  un  peu  opaque  \ 
celle  à’ Amérique  eft  à demi  tranfparente , comme 
le  vitriol,  & elle  en  a allez  la  couleur. 

L’Améthyfle. 

Uaméthyfie  orientale  eft  d’un  beau  violet,  & re- 
gardée comme  la  plus  rare  des  pierres  précieufes. 
(3n  ne  connoît  pas  même  la  forme  de  fa  criftallifa- 
tïon.  M.  d’Augny , dont  nous  avons  déjà  eu  occa- 
fion  de  citer  la  riche  colleéfion  , eft  peut-être  le 
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(cul  qui  poffède  une  belle  & parfaite  améthyfte. 
Mais  elle  eft  d’un  fi  beau  violet  pourpre , d’un  poli 
fi  vif  & fi  brillant,  d’une  limpidité  & d’urve richeffe 
de  couleur  fi  extraordinaires  , que  M.  Dutens  eft 
tenté  de  la  caraétérifer  un  rubis  violet , fur-tout  à* 
caufe  de  fa  grande  dureté  , qui  la  doit  mettre  dans 
la  claffe  des  diamans  ou  rubis  colorés. 

UAméthyfie  occidentale  a fa  criftallifation  feule- 
ment , communé'ment  hexagone  ; elle  paroît  for- 
mée d’un  criftal  de  roche  qui  a été  coloré  par 
une  fubftance  métallique.  Elle  a la  configuration 
du  criftal  , elle  eft  fufceptible  d’un  beau  poli. 
Elle  eft  d’une  couleur  agréable  & affez  recherchée. 
Il  y a des  améthyftes  d’un  beau  violet  bleu  colom- 
bin  ; d’autres  d’une  belle  couleur  de  gris  de  lin , 
mêlée  d’un  peu  de  bleu  femblable  à la  fleur  de 
pêcher. 

La  couleur  la  plus  ordinaire  de  l’améthyfte  eft 
le  violet.  Celles  d’un  violet  pourpré , font  les  plus 
rares  ; ces  dernières  viennent  de  Carthagène  d’A- 
mérique. 

On  trouve  auffi  des  améthyftes  en  Europe  , fur- 
tout  en  Allemagne , en  Bohême , en  Efpagne  , en 
Auvergne.  Elles  font  ordinairement  dans  une  forte 
de  quartz. 

On  ne  peut  guère  établir  le  prix  de  l’améthyfte 
orientale , à caufe  de  fon  extrême  rareté  ; & les 
améthyftes  occidentales  fe  vendent  par  eftimation  , 
félon  leur  grandeur , leur  beauté , leur  richeffe  , & 
la  pureté  de  leur  couleur. 

Au  refte , il  faut  bien  prendre  garde  de  confondre 
l’améthifte  avec  le  grenat  Syrien  , ce  qui  arrive  affez 
fouvent. 

L'Aigue-marine  ou  Béryl. 

L’aigue-marine  a fa  criftallifation  d’une  forme  po- 
lygone ; elle  eft  tranfparente , d’un  bleu  mêlé  de 
verd , & quelquefois  d’un  verd  de  mer  céladon.  C’eft 
vrailemblabîement  la  pierre  que  les  anciens  nom- 
moient  béryl. 

On  peut  diftinguer  deux  fortes  d’aigue-marines 
ou  béryls  , l’une  orientale , l’autre  occidentale. 

L’aigue-marine  orientale  eft  d’une  belle  tranfpa- 
rence,  & d’un  grand  éclat;  elle  a une  couleur  fine , 
mêlée  de  verd  & de  bleu  en  differentes  propor- 
tions , & elle  eft  très-dure.  Ce  qui  diftingue  cette 
pierre  précieufe  des  émeraudes  & dat  faphirs , c’eft 
que  l’émeraude  eft  purement  verte , fans  mélange 
de  bleu , & le  faphir  purement  bleu  , fins  aucune 
teinte  de  verd  : au  lieu  que  l’aigue-marine  participe 
des  deux  par  ce  mélange  de  bleu  & de  verd , mais 
avec  un  grand  nombre  de  nuances.  Cependant  les 
aigues-marines  orientales  ont  un  mélange  plus  égal 
& plus  fixe  ; elles  ont  plus  de  dureté , & font  fuf- 
ceptibles  d’un  plus  beau  poli  que  les  occidentales. 

Ces  dernières  préfentent  auflî  un  mélange  de 
verd  de  mer  & de  bleu  qui  eft  fort  agréable.  Elles 
font  diaphanes  , & fouffrent  un  beau  poli. 

Les  aigues  - marines  orientales  viennent  des 
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grandes  Indes  , de  Ceylan , des  bords  de  l’Eu- 
phrate, au  pied  du  mont  Taurus  ; on  trouve  les 
occidentales  en  Saxe,  en  Bohême,  & dans  beau- 
coup d’autres  pays  de  l’Europe. 

Une  belle  aigue-marine  orientale  s’évalue  comme 
le  faphir , & quant  à l’occidentale  ; on  la  prife  à la 
vue , félon  fon  éclat  & fa  pureté. 

La  Chryfolite. 

La  chryfolite  orientale  eft  une  pierre  précieufe 
qui  criftallife  en  prifme  oblong  hexaèdre  , à côtés 
inégaux , terminé  par  deux  pyramides  tétraèdres , 
d’un  beau  verd  pomme  clair  oc  vif,  fufceptible  d’un 
très-beau  poli.  Elle  eft  rare.  On  la  trouve  dans 
File  de  Ceylan. 

On  diftingue  deux  fortes  de  chryfolite  du  BréfiL 
L’une  dont  la  couleur  eft  à peu  près  femblable  à 
celle  du  péridot  oriental  , excepté  que  fa  couleur 
refte  mêlée  de  jaune  & un  peu  plus  foncée.  Cette 
pierre  étant  moins  dure  , prend  auflî  un  poli 
moins  vif. 

L 'autre  efpèce  de  chryfolite  du  B réfil  eft  d’une 
couleur  de  paille  , chargée  d’une  belle  teinte  de 
verd , de  l’effet  le  plus  agréable.  Cette  chryfolite 
eft  fort  dure , & fufceptible  d’un  beau  poli. 

On  peut  évaluer  fur  le  pied  d’une  belle  éme- 
raude, la  chryfolites  orientale  ou  le  péridot  oriental, 
d’un  verd  de  pomme  clair , brillant  & vif. 

Quant  aux  belles  chryfolites  du  Bréfil,  d’un  verd 
de  pomme  ou  d’un  jaune  de  paille  , avec  une  légère 
teinte  de  verd  , elles  peuvent  s’évaluer  à 1 louis  le 
karat , 2 louis  celles  de  deux  karats , 3 louis  celles 
qui  pèfent  trois  karats  , comptant  ainfi  leur  valeur 
en  louis  par  le  nombre  des  karats  qu’elles  pèfent. 

Du  Grenat. 

Il  n’y  a point  de  pierre  précieufe  qui  varie  autant 
que  le  grenat , foit  pour  la  diverfité  & l’intenfiré  de 
couleur,  foit  pour  la  variété  de  fa  configuration  & 
de  fa  criftallifation. 

Il  y a des  grenats  d’un  rouge  obfcur , d’autres 
font  jaunâtres,  d’autres  d’un  brun  foncé,  ou  rirant 
fur  le  fang  de  bœuf. 

Les  grenats  n’ont,  en  général , ni  le  brillant , ni  la 
tranfparence  des  autres  pierres  précieufes.  Il  faut 
cependant  en  excepter  le  grenat  Syrien  , qui  eft 
proprement  1-e  grenat  oriental,  dont  la  couleur  eft 
riche,  vive,  & agréable  en  même  temps. 

Le  grenat  oriental  fe  diftingue  à un  rouge  tendre , 
mêlé  de  pourpre  & de  violet,  extrêmement  doux 
à la  vue;  ce  qui,  comme  nous  l’avons  dit,  peut  le 
faire  confondre  d’abord  avec  l’améthyfte  orientale  ; 
mais  il  n’en  a,  ni  le  poids,  ni  le  poli.  O11  tire  les 
plus  beaux  grenats  de  Syrie  , de  Calicut,  de  Cam- 
baye  , de  Cananor. 

Il  y a un  autre  grenat  oriental  d’un  rouge  orangé, 
tirant  fur  le  jaune  d’hyacinte  , très-dur  & très-riche 
en  couleur.  On  le  tire  de  Sorian  ou  Surian , ville 
capitale  de  Pégu  ; ce  qui  a fait  nommer  cette  pierre 
foranus  par  les  anciens. 


D î A 

Le  grenat  occidental  eft  d’un  rouge  foncé , plus 
ou  moins  vif  félon  le  degré  de  dureté  qu’il  a.  On  ne 
peut  guère  jouir  de  fa  couleur  qu’au  grand  jour,  car 
elle  paroît  noirâtre  à la  lumière  d’une  bougie. 

Cependant  le  grenat  de  Bohême  eft  d’un  beau  rouge 
de  fang  très-vif,  8c  affez  dur  pour  prendre  un  beau 
poli.  On  le  taille  ordinairement  en  cabochon.  Sa 
couleur  paroît  alors  avec  plus  d’éclat'.  On  en  voit 
de  fort  gros  8c  d’un  jeu  refplendiflant. 

On  rencontre  des  grenats  dans  les  ardoifes  8c 
autres  pierres  feuilletées  8c  talqueufes  , dans  la 
pierre  à chaux,  dans  le  grès , dans  les  roches.  On 
en  trouve  auffi  de  détachés  dans  les  montagnes  8c 
dans  le  fable  des  rivières. 

Les  grenats  participent  en  général  beaucoup  du 
fer , dont  ils  tirent  leur  couleur. 

On  eftime  au  prix  du  faphir , & même  davan- 
tage , le  beau  grenat  oriental  ou  Syrien. 

Le  grenat  vermeil  8c  celui  de  Bohême  , font  un 
peu  moins  chers  , quoique  très-recherchés. 

On  voit  à Fribourg  des  moulins  & des  machines 
employées  à tailler , percer  & polir  le  grenat. 

L'Hyacïnte. 

L’hyacinte  eft  d’une  belle  couleur  orangée  ou 
aurore  , tirant  fur  le  ponceau , fans  points  ,-  & d’une 
limpidité  parfaite.  Quand  la  pierre  réunit  toutes 
ces  qualités  , on  l’appelle  Yhyacinte  la  belle.  Les 
plus  eftimées  viennent  de  l’Arabie  , de  Calicut , 
de  Cambaye. 

L’ hyacinte  occidentale  eft  moins  dure  que  Yhyacinte 
la  belle  ; elle  eft  d’une  couleur  plus  fafranée  , plus 
orangée,  moins  éclatante,  8c  tirant  fur  la  fleur  de 
fouci  ou  fur  la  fleur  d’hyacinte.  Elle  vient  du  Bréftl 
en  criftaux  quadrilatères  , terminés  par  les  deux 
bouts  en  une  pyramide  du  même  nombre  de  pans. 

Il  y a une  hyacinte  d’un  blanc  jaunâtre,  & ref- 
femblant  à Y ambre , ce  qui  l’a  fait  nommer  chryfe- 
lettrum. 

Il  y a une  autre  hyacinte  , qu’on  appelle  miellée, 
parce  quelle  eft  d’une  couleur  foible  , terne  & ref- 
feniblante  au  miel. 

U hyacinte  la  belle , & V occidentale , s’évaluent  à 
peu  près  comme  l’améthyfte. 

Crifial  de  roche , 6c  Cailloux  criflallifés. 

Le  enflai  de  roche  eft  d’une  belle  tranfparence  , 
affez  dur  , 6c  non  coloré.  Sa  criftallifation  varie. 
La  plus  ordinaire  eft  en  prifme  hexaèdre  , dont 
les  côtés  font  égaux , terminé  à l’une  6c  l’autre 
extrémité  par  une  pyramide  auffi  hexaèdre , dont 
les  plans  font  triangulaires. 

Le  plus  beau  criftal  fe  tire  de  la  Bohème  6c  de  la 
Suiffe.  La  mine  la  plus  riche  eft  celle  de  Fifchbach 
dans  le  Wallais. 

Le  quartz  eft  comme  la  matrice  du  criftal. 

Cailloux  de  Médoc , d’Alençon  , du  Rhin. 

Les  cailloux  de  Alldoc , d Alençon  , du  Rhin , 6cc. 
font  des  portions  de  criftaux  de  roche  roulées  ou 
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arrondies , 6c  apportées  accidentellement  par  les 
eaux  dans  les  endroits  où  on  les  trouve. 

Il  y a de  ces  criftaux  colorés  8c  dans  toutes  les 
nuances  des  pierres  précieufes.  Ces  couleurs  leur 
font  communiquées  par  des  fubftances  métalliques  ; 
on  leur  donne  alors  les  noms  de  faux  rubis , de 
faux  faphirs  , 6cc.  mais  ces  criftaux  confervent  tou- 
jours la  figure  hexaèdre  affe&ée  au  criftal  de  roche; 
& leur  couleur , qui  n’eft  qu’accidentelle  , fe  perd  à 
la  foible  chaleur  du  bain  de  fable. 

Paffons  préfentement  à la  defcription  des  pierres 
fines  ; nous  donnerons  enfuite  les  procédés  par  lef- 
quels  l’art  cherche  à imiter  ces  brillantes  productions 
de  la  nature. 

Des  Pierres  fines. 

Les  pierres  fines  font  des  cailloux  qui , par  leur 
beauté  , leurs  couleurs , leur  éclat , leur  tranfpa- 
rence , leur  fineffe , leur  dureté , figurent  avanta- 
geufement  après  les  pierres  précieufes.  Les  pierres 
fines  peuvent  fervir  auffi  d’ornement  6c  de  joyaux, 
étant  façonnées  par  l’art  du  joaillier  6c  du  metteur- 
en-œuvre.  Ces  pierres  fines  font,  les  agates , Yonyx , 
la  fardonyx  ou  fardoine , les  cornalines , la  calcé- 
doine, le  girafol,  Y opale  , les  pierres  chatoyantes  , 
le  jade,  Yaventurine , la  turquoife , 6cc. 

Nous  allons  les  parcourir  6c  les  examiner,  mais 
toujours  relativement  à l’art  que  nous  traitons  , 6c 
ayant  fouvent  recours , dans  cette  partie  comme 
dans  la  précédente , au  Traité  de  M.  Dutens. 

Des  Agates. 

L'agate  eft  une  pierre  plus  ou  moins  tranfparente  j 
remarquable  par  fa  dureté , fa  netteté , la  beauté  de 
fon  poli , 6c  fa  fineffe.  Il  y en  a de  deux  fortes , 
l’orientale  6c  l’occidentale. 

L’agate  orientale  eft  pommelée  6c  blanche.  Si  fa 
couleur  eft  laiteufe,  mêlée  de  jaune  6c  de  bleu, 
c’eft  une  calcédoine  ; mêlée  de  couleur  orangée  , 
c’eft  la  fardoine  ; fi  elle  eft  rouge , c’eft  une  corna- 
line; fi  elle  eft  verte  6c  un  peu  opaque  , c’eft  le  jade. 

L’agate  occidentale , au  contraire  , a plufieurs  cou- 
leurs différemment  nuancées  ; mais  comparée  à l’a- 
gate orientale  , elle  paroîtra  inférieure  , fur-tout 
par  le  peu  de  vivacité  de  fes  couleurs. 

Il  y a des  agates  grifes , dont  le  fonds  eft  gris 
avec  des  zones,  rubans  ou  filets  contournés  en 
fpirales. 

L’agate  lèontine , ou  fauve,  ou  de  panthère  , eft 
de  couleur  de  lion , remplie  d’ondes  , 6c  quelquefois 
mouchetée  comme  une  panthère. 

Il  y a des  agates  avec  des  veines  rouges. 

D’autres  font  ondulées  à veines  blanches. 

D’autres  font  d’un  beau  noir. 

D’autres  font  de  quatre  couleurs  , ou , comme  on 
dit , des  quatre  élémens. 

On  voit  fur  certaines  agates  des  configurations 
d’arbriffeaux , de  buiffons  , de  moufles , de  nuages  , 
d’étoiles  , d’oifeaux , d’animaux , 6cc.  Ces  jeux  de  la 
nature  font  dus  pour  la  plupart  aux  exhaiaifons 
d’une  fubftance  métallique  fubtile , colorée  6c  infil- 
trée 
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trée  dans  tes  înterftices  des  agates;  & félon  qu’ils 
font  plus  diftinéls  & mieux  formés , ils  donnent 
plus  de  prix  à ces  pierres. 

L’Onyx. 

Onyx  vient  du  mot  ïw% , qui  fignifie  ongle.  On 
nomme  onyx  une  efpèce  d’agate  demi-tranfparente, 
difpofée  par  couches  de  diverfes  couleurs,  arran- 
gées en  manière  de  cercles  , ou  par  lits  les  uns  au 
deffus  des  autres.  Le  prix  des  onyx  augmente  fui- 
vant  que  les  zones  font  plus  tranchées , plus  dif- 
tinétes , & les  couleurs  mieux  oppofées.  Cette  pierre 
eft  dure,  & fufceptible  d’un  beau  poli.  On  en  dif- 
tingue  de  plufieurs  fortes. 

L’onyx  orientale,  ou  l 'onyx  d’Arabie , a deux  ou 
trois  couleurs  arrangées  par  lits  ou  cercles , dont 
1 un  eft  tanné  brun  ou  bleu,  l’autre  blanc,  l’autre 
noir.  Les  plus  belles  ont  ces  trois  couleurs  dif- 
tinéfes  , fans  mélange , pofées  par  couches  les  unes 
fur  les  autres.  La  première  ou  la  fupérieure  eft  ordi- 
nairement fauve  ; & mife  entre  la  lumière  & l’œil , 
elle  femble  rougeâtre.  La  fécondé  couche  eft  com- 
munément d’un  gris  laiteux  ou  blanche , qu’on 
appelle  onglet.  La  troifième  eft  d’un  beau  noir  ou 
d une  teinte  enfumée.  Ces  zones  doivent  être  très- 
diftinéfes , bien  féparées , tranchantes  & oppofées. 
Plus  les  couleurs  font  vives  , ôrplus  les  pierres  font 
rares  & curieufes.  Les  plus  belles  viennent  de  l’A- 
rabie & de  Ceylan.  Quelquefois  les  onyx  même 
orientales  n’ont  que  deux  couleurs , mais  bien 
prononcées.  Elles  font  moins  précieufes  alors  que 
celles  à trois  couleurs. 

L’agate  onyx  orientale  eft  de  la  nature  de  l’onyx  ; 
mais  on  l’appelle  agate  onyx  , lorfqu’elle  n’eft  com- 
pofée  que  de  deux  couches  l’une  fur  l’autre  , dont 
la  première  ou  la  fupérieure  eft  d’un  beau  blanc , & 

1 inférieure  d une  couleur  grife  d’agate  5 qui  en  fait 
le  fond  quand  on  la  travaille  en  camée. 

Les  plus  célèbres  graveurs  Grecs  ont  fait  des 
chefs  - d’œuvre  par  préférence  fur  cette  forte  de 
pierre.  On  en  voit  dans  différens  cabinets.  La  plus 
belle  connue , eft  au  cabinet  du  Roi  de  France. 

Sardonyx  ou  Sardoïne. 

On  appelle  egalement  fardonyx  ou  fardoine  , une 
onyx  dans  laquelle  un  des  cercles  eft  rouge,  & 
l’autre  couleur  de  corne , ou  de  l’une  des  couleurs 
propres  à l’onyx.  La  dénomination  de  fardonyx 
ou  de  fardoine  vient  du  mot  farde,  qui  défigne  la 
couleur  rouge  de  la  cornaline , qui  s’allie  avec  une 
des  couleurs  de  l’onyx. 

On  diftingue  dans  le  commerce , la  fardoine  orien- 
taie  y X&  fardoine  occidentale  3 & la  farde  agate  ; Xa^atc 
ou  fardoine  aillée. 

La  fardoine  orientale  eft  la  plus  dure , & la  plus 
tranfparente.  Elle  eft  pommelée , bien  nuancée , fuf- 
ceptible  d un  poli  brillant.  On  la  tire  des  Indes  , 
de  1 Egypte , de  l’Arabie , de  l’Arménie , & de  Baby- 
l°ne  , où  on  1 appelle  pierre  de  Memphis, 

La fardoine  occidentale,  que  les  Italiens  nomment 
Ait  s 6*  Métiers.  Tome  IJ.  Partie  I. 
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mccolo , eft  parfemée  de  taches  fourdes , bleues , 
& environnée  de  cercles  laiteux.  Elle  eft  moins  dure 


que  l’orientale.  On  en  tire  de  Bohême.  La  farde 
agathe  tient  de  la  cornaline  & de  l’agate  proprement 
dite.  Sa  teinte  participe  du  rouge  de  la  fardoine , & 
du  blanc  de  l’agate. 

L’agate  ou  fardoine  ceillée,  eft  une  agate  dont  les 
zones  tournent  autour  d’un  centre  commun  , avec 
une  tache  au  milieu , qui  reffemble  en  quelque  façon 
à un  œil.  Les  artiftes  profitent  quelquefois  de  cet 
accident , ils  creufent  la  pierre  au  deflous  de  la 
tache  qui  forme  l’œil , & mettent  deftous  une  feuille 
d’or , qui  donne  du  jeu  & de  l’éclat  à cet  endroit 
de  la  pierre. 

L'onyx  & la  fardonyx  font  des  pierres  eftimées 
pour  faire  des  cachets. 


Cornaline. 


La  cornaline  défignée  fous  le  nom  de  farda  dans 
Pline , eft  une  efpèce  d’agate  demi-tranfparente  , 
d un  grain  fin , & fufceptible  d’un  beau  poli.  Elle 
eft  communément  rougeâtre , ou  de  couleur  de 
.fang.  _ ■ 

La  cornaline  orientale  eft  très-dure  , également 
tranfparente  ; & vue  entre  la  lumière  & l’œil , elle 
eft  d’un  éclat  vif  & rayonnant , foit  qu’elle  fe  trouve 
d’un  rouge  foncé , tirant  fur  le  grenat,  ou  de  couleur 
orangée  fafranée , ou  d’un  jaune  clair  & brillant. 

La  cornaline  orientale  vient  des  Indes  , de  l’A- 
rabie , de  FÇgypte. 

La  belle . cornaline  ordinaire  eft  d’un  rouge  vif, 
tirant  un  peu  fur  l’orangé , ou  de  couleur  de  chair 
vive.  La  plus  parfaite  vient  dePerfe,  & approche 
en  quelque  forte  du  grenat  par  la  couleur  8 i la  tranf> 
parence. 

La  cornaline  blanche  a une  nuance  de  bleu  qui  la 
fait  paraître  laiteufe. 

La  Caroline  panachée  eft  rougeâtre  ou  jaunâtre,’ 
bariolée  de  lignes  blanches  , onglées  , rouges  ou 
noires.  Il  y en  a auflt  de  pâles  , de  blanchâtres  , ÔC 
quelques-unes  font  tachetées  de  gouttes  de  fang. 
Celle  de  cette  dernière  efpèce  s’appelle  cornaline 
jligmitte,  ou  gemma  fanéli  Stephani. 

On  diftingue  encore  dans  le  commerce,  les  cor- 
nalines O’iyxs,  les  cornalines  aillées , les  cornai,  net 
herborifées  ou  dendrites , fuivant  qu’elles  font  re- 
marquables par  ces  caraéhères. 

La  cornaline  herborifée  ou  arborifée  eftprécieufe, 
& plus  eftimée  que  l’agate  arborifée , p arce  que  les 
ramifications  d’un  rouge  vif  fur  un  fond  blanc,  font 
plus  rares,  & ont  bien  plus  d’éclat. 


Calcédoine. 


La  calcédoine  eft  une  pierre  demi-tranfparente , 
nébuleufe , d’un  bleu  laiteux.  Il  y en  a aullî  de 
luifantes  , & même  de  chatoyantes.  Sa  dureté  ap- 
proche de  celle  de  l’agate,  & rend  cette  pierre  fuf- 
ceptible d’un  beau  poli.  On  en  trouve  des  mor- 
ceaux afifez  grands  pour  faire  des  bijoux  & des 
vafes.  On  diftingue  plufieurs  efpèces  de  calcédoine. 
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La  calcédoine  faphirine  eff  la  plus  dure  , la  plus 
belle  & la  plus  eftimée.  On  appelle  ainfi  celle  d’un 
gris  bleuâtre  où  la  teinte  du  bleu  domine. 

Il  y a de  ces  calcédoines  où  il  fe  trouve  auffi  un 
peu  de  jaune  ou  de  pourpre  fort  agréable  à la  vue , 
enforte  quelle  paroît  de  trois  couleurs  ; & regardée 
au  foleil , elle  paroît  avoir  les  couleurs  de  Farc-en- 
ciel , ce  qui  la  fait  alors  appeller  iris  chalcedonia. 

La  calcédoine  laiteufe  ou  la  plus  commune  efl 
d’une  feule  couleur , d’un  blanc  pâle  , ou  blanc  de 
lait  -,  elle  n’efl  diflinguée  de  l’agate  blanche , qu’en 
ce  qu’elle  efl  plus  nébuleufe  & moins  dure. 

La  calcédoine - rayée , tachetée,  ou  panachée , efl 
reconnoiffable  par  de  petites  raies  , de  petits  points  , 
tantôt  gris  , tantôt  rouges  fur  un  fond  blanc  laiteux. 

Enfin  , on  donne  le  nom  de  pierres  calcédoineufes 
à toutes  les  pierres  fines  qui  ont  des  nuages  , ou  des 
teintes  laiteufes  irrégulières , qui  en  offufquent  la 
tranfparence. 


Girafol  & Argentine. 


Le  girafol , qu’on  appelle  auffi  pierre  du  foleil , efl 
plus  dur  que  l’opale  , & moins  que  le  crifhl.  Il  efl 
d’un  blanc  laiteux , avec  une  teinte  de  bleu  & de 
jaune , réfléchiffant  un  peu  les  rayons  de  la  lumière 
lorfqu’il  efl  taillé  en  forme  fphérique. 

Le  girafol  oriental  vient  de  l’Afie  mineure. 

Le  girafol  occidental  fe  tire  de  Bohême  & de 
Hongrie. 

On  appelle  argentine  une  efpèce  de’  girafol , qui  a 
la  couleur  d’une  lame  d’argent  bien  nette.  C’efl 
proprement  un  girafol  chatoyant  fur  un  fond  ar- 
gentin. 

Opale. 


L'opale  efl  une  pierre  dure , faifant  feu  avec 
l’acier , luifante  , prefque  tranfparente  , d’un  bleu 
laiteux , ou  de  couleur  de  nacre  de  perles  , qui  a la 
propriété  de  réfléchir  toutes  les  couleurs  de  l’arc- 
en-ciel  , par  la  réfraélion  qui  fe  fait  à la  furface  des 
rayons  du  foleil.  L’opale  efl  la  feule  pierre  pré- 
cieufe  & fine  , que  Fart  n’ait  pu  encore  contrefaire. 
On  taille  ordinairement  l’opale  en  cabochon.  On 
diflingue  plufieurs  fortes  d’opales. 

L'opale  orientale  efl  auffi  appellée  opale  à paillettes, 
parce  que  les  lames , couleur  de  gorge  de  pigeon  , 
qu’on  y obferve  , paroiffent  comme  autant  de  bril- 
lants de  différentes  couleurs  lorfqu’on  la  fait  cha- 
toyer. Elle  réfléchit , comme  l’iris  , les  couleurs  les 
plus  éclatantes  de  toutes  les  pierres  précieufes.  Les 
Indiens  l’efliment  autant  que  le  diamant  & le  rubis. 
On  eflime  dans  le  commerce  une  belle  opale  orien- 
tale , au  double  du  faphir , à groffeur  égale.  Les  plus 
belles  de  cette  efpèce  viennent  de  File  de  Ceylan. 
Il  y en  a mie  fuperbe  dans  la  riche  colleélion  de 
M,  d’Augny. 

L 'opale  à flammes  chatoie  , comme  s’il  en  fortoit 
des  feux  par  lignes  parallèles. 

L'opale  jaunâtre  occidentale  a un  jaune  qui  la 
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domine,  au  travers  duquel  on  voit  quelques  cou- 
leurs , mais  foibles  & comme-éteintes.  Elle  ne  cha- 
toie pas  bien  fenfiblement.  On  la  tire  de  Chypre  & 
d’Arabie. 

Il  y a des  opales  noirâtres , qui  viennnent  d’E- 
gypte, mais  fort  rares.  On  y voit  briller,  à travers 
une  forte  de  vapeur , un  éclat  de  rubis  , à peu  près 
comme  un  charbon  noirâtre  qui  feroit  allumé  d’un 
côté. 

Il  y a encore  quelques  autres  opales  de  peu  de 
valeur , qu’on  trouve  en  Saxe  , en  Bohême  , en 
Elongrie. 

A flérie. 

L'aflérie  efl  une  pierre  fmgulière  & extrêmement 
rare  , que  Fon  peut  placer  au  rang  des  opales , 
parce  qu’elle  efl  de  la  même  nature , de  la  même 
pâte  & de  la  même  dureté.  Elle  n’a  pas  toutes  les 
petites  lueurs  de  l’opale , mais  elle  a de  grandes 
lames  de  lumière  , qui  ondulent  avec  éclat  fur 
la  furface  , à peu  près  comme  l’éclair  quand  il 
perce  la  nue  ; & fon  fond  de  couleur  efl  d’un  ronge 
très-foncé,  femé  de  petits  points  comme  l’avantu- 
rine , excepté  que  les  fiens  font  blancs  , & que  ceux 
de  l’avanturine  font  d’or. 

Cependant  , fi  on  ne  l’approche  pas  fort  près 
du  grand  jour  ou  de  la  lumière  , & fi  on  ne  la 
remue  pas , on  n’apperçoit  aucune  ondulation  , & 
elle  paroît  couleur  de  marron , fans  aucun  agrément 
pour  la  vue. 

Cette  pierre  efl  plutôt  une  pierre  de  curioffté  & 
de  cabinet,  qu’une  pierre  agréable , quoiqu’on  l’ap- 
pelle pierre  du  foleil.  Elle  efl  tendre  comme  l’opale 
orientale.  On  la  taille  en  goutte  de  fuif. 

Aflroïte. 

Il  y a une  autre  pierre  comme  de  l’ivoire  , par- 
femée  de  petites  étoiles  noires , qu’on  nomme  af- 
troite  ; mais  elle  efl  fi  peu  eflimàe  , qu’elle  efl  pref- 
qu’inconnue. 

Pierre  de  lune . 

La  pierre  de  lune  efl  une  efpèce  d’agate  nébuleufe^ 
ou  plutôt  une  opale  foible  d’un  blanc  de  lait , qui 
réfléchit  la  lumière  comme  fait  la  lune  , d’où  lut 
vient  fa  dénomination.  Il  y en  a d’orientales  d’un 
chatoyant  blanc  fur  un  fond  bleu  , dont  l’effet  efl 
très-agréable. 

L’Iris . 

L'iris  efl  formée  par  criflallifation , & femble» 
roit  par-là  devoir  être  claffée  avec  les  pierres  pré- 
cieufes ; mais  fon  effet  efl  fi  femblable  à celui  de 
l’opale , qu’on  la  met  à la  fuite  des  opales  dans  la 
claffe  des  pierres  fines. 

L’iris  a une  criflallifation  hexagone  ; elle  efl  d’une 
couleur  de  gris  de  lin , tirant  fur  le  rougeâtre , ayant 
la  propriété  de  réfléchir  les  couleurs  de  l’arc-en-ciel , 
à peu  près  comme  le  girafol,  quoiqu’elle  en  dif- 
fère effentiellement  par  fa  nature  & fa  tranfparence» 
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On  taille  l 'iris  en  cabochon  pour  faciliter  fon  jeu  , 
comme  l’opale. 

Pierres  chatoyantes. 

On  appelle  pierres  chatoyantes , celles  qui , comme 
les  yeux  du  chat , dont  elles  tirent  leurs  noms  , jet- 
tent, dans  une  certaine  expofition  à la  lumière, 
un  ou  plufleurs  rayons  brillans , colorés  ou  non 
colorés , au  dedans  ou  à la  furface  , partant  d’un 
point  comme  d’un  centre , s’étendant  vers  les  bords , 
& dnparoiffant  à une  autre  expofition  de  lumière. 
Nous  avons  déjà  parlé  de  plufieurs  pierres  pré- 
cieufes  , qui  font  quelquefois  chatoyantes  ; mais 
celles  qui  ont  effentiellement  cette  propriété , font 
Xceil  de  chat , efpèce  d’agate  très-fine , d’un  gris  de 
paille,  ou  de  jaune,  ou  verdâtre.  Plufieurs  ont  un 
point  dans  le  milieu , d’où  partent  en  rayonnant 
des  traces  verdâtres , vives  , couleur  de  poireau , 
entremêlées  détachés  dorées,  dont l’enfemble rend 
allez  bien  la  figure  & le  brillant  de  l’œil  d’un  chat. 
La  difficulté  eft  de  trouyer  dans  ces  pierres  le  jufte 
milieu  & le  point  central  pour  en  former  un  œil 
dans  toutes  fes  prqportions , que  les  Italiens  appel- 
lent alors  hel’occhio.  L 'œil  de  chat  vient  de  l’Egypte 
Sc  de  l’Arabie. 

Il  y a plufieurs  de  cette  efpèce  de  pierres  qui  font 
d’un  gris  verdâtre  , & qui  n’offrent  qu’un  chatoie- 
ment en  long , pourquoi  les  lapidaires  les  taillent 
en  ovale. 

(EU  du  monde , caillou  très-rare  d’un  gris  rouf- 
fàtre  ou  cendré  , entrecoupé  de  veines  jaunâtres , 
qui  réfléchit  fi  fortement  les  rayons  de  la  lumière , 
qu’étant  expofé  au  foleil , il  reluit , & en  rend  l’image 
entière  avec  un  éclat  étonnant.  Une  Angularité  de 
cette  pierre  , c’eft  quelle  devient  tranfparente  dans 
l’eau,  & qu’elle  reprend  peu  à peu  fon  état  d’opa- 
cité en  féchant.  On  trouve  ce  caillou  en  Egypte 
& en  Arabie. 

Le  cacholong  eft  une  agate  blanche  , dure  & com- 
pacte , un  peu  opaque  & demi-tranfparente , laquelle 
prend  un  beau  poli , & fe  vitrifie  au  feu.  Cette 
pierre  eft  chatoyante.  On  la  trouve  fur  les  bords 
d’une  rivière  appellée  Cache  par  les  Kalmouques , 
qui  nommoient  chalong  toutes  les  pierres  ; d’où  s’eft 
formé  le  mot  de  cacholong. 

Plume  de  Paon  '. 

Quelques  joailliers  font  mention  de  la  plume  de 
paon , laquelle  , difent-ils , eft  une  agate  tendre  , 
quoiqu’orientale  , rayée  comme  les  barbes  d’une 
plume  & d’une  couleur  verdâtre  , qui  paroît  pour- 
pre à la  lumière. 

Le  Jade. 

Le  jade  eft  une  pierre  verdâtre  ou  olivâtre , ou 
laiteufe , avec  une  nuance  de  bleu  , de  la  nature  de 
l’agate  & du  Alex;  d’une  telle  dureté  qu’on  a de  la 
peine  à la  travailler  même  avec  la  poudre  de  dia- 
mant. Elle  ne  peut  point  recevoir  un  poli  bien  vif, 
parce  quelle  eft  rude  & grenue  , qu’elle  paroît  graffe 
& huileufe , avec  une  teinte  toujours  offufquée, 


On  trouve  cette  pierre  dans  l’ile  de  Sumatra.  On  en 
fait  en  Pologne  & dans  d’autres  pays  , dfts  manches 
d armes  , des  vafes , des  ouvrages  d’ornemens , &c. 

Le  ]ad$  oriental  eft  d’un  blanc  laiteux  , mat  , 
peu  tranfparent  & extrêmement  dur. 

Le  jade  d’un  verd  clair,  dont  la  couleur  eft  oli- 
vâtre ou  céladon , étoit  nommé  par  les  anciens  pierre 
divine  ou  néphrétique,  à caufe  des  propriétés  mer- 
veilleufes  qu’ils  lui  attribuoient. 

Le  jade  d’un  verd  foncé , reffemble  à la  prime 
d’émeraude  par  fa  couleur.  On  l’appelle  aufli pierre 
des  Amazones , parce  qu’elle  fe  trouve  furies  bords 
de  la  rivière  des  Amazones. 

Aventurine . 

Il  y a l’ aventurine  faélice , dont  nous  parlerons 
ci-après  ; mais  il  y a aufli  X aventurine  naturelle , par- 
femée  de  petits  points  d’or  chatoyans  & très-bril- 
lans  , qui  réfléchit  l’image  entière  du  foleil. 

Tourmaline. 

La  tourmaline  eft  d’une  tranfparence  fourde  & 
d’un  jaune  obfcur , qui  tient  du  verd  & du  noir. 
Cette  pierre  fingulière  n’eft  connue  en  Europe  que 
depuis  1717.  Le  duc  de  Noya  l’a  rendue  célébré 
par  fes  expérience , & fa  lettre  adreffée  à M.  de 
Buftbn  en  1759.  Suivant  cette  lettre,  la  tourmaline 
paroît  inaltérable  à un  feu  médiocre  , auquel  on 
l’expofe,  pour  voir  l’effet  fingulier  quelle  a d’attirer 
& de  repouffer  la  cendre  , & même  la  pouflière 
de  charbon.  Un  feu  violent  & brufqué  la  fend  & 
diminue  fes  propriétés.  Elle  s’éle&rife  par  le  feu 
beaucoup  plus  que  par  le  frottement  ; elle  attire 
& repouffe  même  à travers  le  papier  ; elle  n’eft: 
point  attirée  par  l’aimant , & perd  fon  électricité 
lorfqu’eile  eft  trop  échauffée. 

Turquoife. 

Les  turquoifes , félon  M.  deRéaumur,  font  des 
os  & des  dents  d’animaux  pétrifiés.  En  effet , on  les 
trouve  filamenteufes , & quelques-unes  font  percées 
d’alvéoles  ou  d’ouvertures  pour  les  nerfs.  Des  par- 
ties offeufes  durcies  dans  la  terre , & imprégnées 
d’un  fuc  cuivreux , forment  donc  les  turquoifes.  On 
voit  au  cabinet  du  jardin  du  Roi  de  France , une 
main  convertie  en  turquoife. 

Les  joailliers  diftinguent  cette  pétrification  en 
turquoife  orientale  ou  de  vieille  roche , & turquoife 
occidentale  ou  de  nouvelle  roche.  L’orientale  tire  fur 
le  bleu  célefte  ; elle  eft  très-dure , & fufceptible 
d’un  beau  poli , quoiqu’opaque.  On  l’apporte  de 
Necapour,  à trois  journées  de  Méched  en  Perfe  ; 
on  en  apporte  aufli  de  Turquie,  d'où  lui  vient  le 
nom  de  turquoife.  Cette  pierre  fe  trouve  dans  la 
mine  en  forme  ferni-  orbiculaire. 

L’occidentale  eft  moins  dure , & tire  plus  fur 
le  verd  que  fur. le  bleu.  On  en  trouve  en  Efpagne  , 
en  Allemagne  , en  Languedoc. 

Une  belle  turquoife  orientale  de  la  grofleur  d'une 
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Hoifette , eft  eftimée  dans  le  commerce , environ 
30  louis.  • 

La  Marcajfite. 

La  marcajjlte  eil  du  genre. des  pyrites  criftalli- 
fées  , d’une  figure  indéterminée.  Elle  a l’éclat  des 
minéraux  les  plus  riches  , fans  en  avoir  la  fubftance. 
On  taille  la  marcajjlu  à facettes , pour  lui  donner 
plus  de  jeu  & d’éclat.  On.  en  fait  des  bagues  ou 
d’autres  ornemens. 

La  Malachite. 

La  malachite  eft  une  forte  de  criftallifation  formée 
par  les  eaux  , chargées  de  particules  pierreufes. 
Cette  criftaliifation  eft  colorée  par  le  cuivre  ; elle 
eft  plus  verte  que  bleuâtre , & fufceptible  d’un 
beau  poli.  On  la  trouve  dans  les  cavités  des  filons 
de  cuivre , dans  les  mines  de  la  Chine  & de  la 
Suède.  La  plus  belle  eft  d’un  beau  verd  de  mauve 
ou  de  prairie.  Il  y en  a qui  tirent  far  la  couleur  du 
lapin  lazuli  ; d’autres  font  d’un  verd  uniforme  , ap- 
prochant de  celui  de  la  turquoife.  On  fait  avec  la 
malachite  , des  tabatières , des  manches  de  cou- 
teaux, des  bijoux,  &c. 

Le  Jais  ou  Jayet. 

Le  jais  ou.  jayet  eft  une  efpèce  de  bitume,  qui  a 
acquis  la  confiftance  & la  dureté  d’une  pierre  on 
l’appelle  improprement  ambre  noir,  ou  agate  noire. 
Le  jayet  nage  fur  l’eau  , s’enflamme  dans  le  feu  , 
& répand  dans  fa  combuftion  une  odeur  de  poix  de 
montagne.  Etant  frotté  , le  jayet  exhale  une  odeur 
de  charbon  fcifile , & devient  éleflriqne  comme 
l’ambre  : on  peut  lui  donner  un  très-beau  poli.  On 
en  fait  des  tabatières , des  manches  de  couteaux , des 
boutons &c. 

La  pierre  Objidienne. 

La  pierre  objidienne  tire  fon  nom  , fuivant  Pline  , 
d’un  certain  Ohjïdïus , qui  le  premier  l’apporta  d’E- 
thiopie. C’eft  une  efpèce  de  verre  ou  de  matière 
vitrifiée,  comme  on  en  trouve  aux  environs  des 
volcans , qui  en  produisent  de  toutes  fortes  de  cou- 
leurs. Les  Péruviens  en  avoient  de  noirâtres  , pe- 
fant.es  & dures , dont  ils  faifoient  leurs  miroirs. 
C’eft  ce  qu’on  appelle  aulfi  pierre  de  gallinace. 

Le  Lapis-La^iili. 

Le  lapis , furnommé  lapuli , eft  une  pierre  orien- 
tale , & le  plus  tendre  de  tous  les  cailloux.  Il  eft 
entièrement  opaque , d’un  beau  bleu  d’azur , par- 
femé  d®  petits  rameaux  & de  petits  points.  On  en 
trouvoit  autrefois  de  gros  morceaux;  mais  comme 
les  Turcs  s’en  fervent , & en  brifent  beaucoup  , il 
n’en  vient  plus  en  Europe  que  de  petits  morceaux 
qui  font  rares  & chers.  C’eft  avec  le  lapis , où  il  n’y 
a point  de  veines  d’or , que  l’on  fait  l’outremer , qui 
eft  la  plus  chere  de  toutes  les  couleurs.  Il  fe  trouve 
en  Egypte.  Il  y en  a quelques  mines  en  Efpagne ,. 
mais  qui  produifent  très-peu. 
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Fluors. 

"Los  fluors  font  des  pierres  fines , fi  tendres  qu’elles 
fe  brifent  fous  l’ongle  , & qu’on  ne  peut  les  tailler. 
Le  nom  de  fluor  leur  a été  donné  , parce  quelles 
1e  liquéfient  par  la  chaleur  du  feu , & quelles  cou- 
lent & fluent  comme  la  glace  au  foleiL  Ces  pierres 
11e  doivent  pas  feulement  leur  origine  aux  volcans  ; 
les  grottes  fouterraines  en  fourniffent  aulfi. 

On  voit  des  fluors  bleus  , verds , jaunes , avec  des 
pointes  d’un  criftal  très-blanc.  Il  y en  a qui  ont  la 
figure  & la  couleur  d’aigue-marine  , d’émeraude  , 
de  péridot , de  topaze , d’améthyfte. 

Pierreries  Art  i e i ci  elles. 

L’art  imite  la  nature  dans  la  compofition  des 
pierreries;  il  fait  donner  aux  pierres  faéiices,  les 
couleurs  , les  nuances  , l’éclat-  des  pierres  fines. 

Cependant  l’œil  habitué  à voir  les  pierres  pré- 
cieufes  naturelles , diftingue  allez  bien  celles  qui 
font  faélices ; mais  quelque  jeu  & quelqu’éclat  qu’on 
parvienne  à leur  donner , un  moyen  certain  eft  la 
comparaifon  de  la  dureté  & de  la  pefanteur , qui 
font  toujours  inférieures  dans  les  pierres  faélices. 

Nous  allons  parcourir  ces  compofitions  de  pierres 
préeieufes  artificielles. 

Doublets. 

On  nomme  doublets  les  fauftes  pierreries , ou  les 
pierres  préeieufes,  imitées  avec  deux  morceaux  de 
criftal , entre  lefquels  on  renferme  , ou  une  feuille 
de  métal , ou  des  couleurs  empâtées  de  rnaftic  & 
de  térébenthine. 

Voici  la  manière  de  faire  les  doublets  , enfeignée 
par  Kunckel.  On  fera  fondre  enfemble , dans  un 
vailTeau  d’argent  ou  de  cuivre  jaune  , du  maftic 
en-  larmes  & de  la  térébenthine  ; on  prendra  une 
matière  colorante , comme  du  verd-de-gris  , du 
fang-dragon  , de  la  laque  de  Florence  , &c.  fuivant 
les  pierres  préeieufes  qu’on  voudra  contrefaire  : on 
réduira  ces  couleurs  en  une  poudre  très-fine  par  la 
trituration  : puis  on  ajoutera  la  couleur  qu’on  veut 
employer  au  mélange  fondu  de  maftic  & de  téré- 
benthine. 

Afin  de  mettre  ces  couleurs  dans  un  état  de  divi- 
fion  encore  plus  grand  , Kunckel  confeille  d’avoir 
une  boîte  de  bois  de  tilleul,  qui  foit  de  la  forme 
d’un-  gland , & dont  le  fond  foit  tourné  fi  mince  , 
qu’il  foit  prefque  tranfparent.  On  met  dans  cette 
boîte  le  mélange  de  couleur  de  maftic  & de  téré- 
benthine; on  couvre  la  boîte  de  fon  couvercle  , & 
on  la  fufpend  au  foleil  en  été , ou  fur  un  feu  de  char- 
bon en  hiver , ce  qui  fait  fuinter  au  travers  de  la 
boîte  la  partie  la  plus  déliée  du  mélange,  qu’on 
détachera  pour  s’en  fervir. 

La  couleur  étant  ainfi  préparée , on  aura  deux 
morceaux  de  criftal  bien  polis  , & qui  puiflent  fe 
joindre  exactement  ; on  chauffera  le  mélange  indiqué 
ci-delTus , auffi  bien  que  les  criftaux , de  forte  que  le 
tout  foit  à un  point  de  chaleur  égale  ; on  portera  la 
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couleur  fur  le  côté  poli  d’un  des  criftaux  , avec  un 
petit  pinceau  ; on  appliquera  promptement  l’autre 
enflai  fur  le  premier  ; on  les  preffera  pendant  qu’ils 
font  échauffés  ; on  les  laiffera  refroidir,  & on  montera 
ces  doublets  de  la  façon  qu’on  jugera  convenable. 

On  rapporte  qu’un  joaillier  de  Milan , vendit 
un  doublet  quatre-vingt-dix  mille  livres  ; & que  l’on 
fut  long-temps  à découvrir  que  c’étoit  une  pierre 
fauffe. 

Mais  pour  n’être  point  trompé,  & pour  recon- 
noître  les  doublets  & les  diftinguer  des  vraies  pierres 
précieufes  colorées , il  fuffit  d’interpofer  un  des  an- 
gles de  la  pierre  entre  l’œil  & le  jour  ; fi  c’efl  un 
doublet , on  verra  que  la  pierre  eft  blanche  & tranf- 
parente  , au  lieu  qu’une  vraie  pierre  eft  colorée 
par-tout. 

Pierres  précieufes  factices. 

On  contrefait  encore  , ou  plutôt  on  imite  les 
pierres  précieufes , en  donnant  à des  criftaux  fac- 
tices , ou  à des  portions  de  criftal  de  roche  taillées 
& préparées,  certaines  couleurs  par  différens  pro- 
cédés , tels  que  les  fuivans  énoncés  par  M.  Dutens. 

Si  l’on  fait  rougir  un  criftal  pur  & tranfparent , 
& qu’on  l’éteigne,  à plufieurs  reprifes  dans  la  tein- 
ture de  cochenile , il  devient  rouge , & c’eft  un 
faux  rubis. 

Dans  la  teinture  de  fantal  rouge , le  criftal  devient 
d’un  rouge  foncé  ou  noirâtre. 

Dans  la  teinture  de  faffan  il  devient  jaune  ; c’eft 
une  fauffe  topaze. 

Dans  la  teinture  de  tournefol , le  criftal  prend 
la  couleur  du  faux  faphir. 

Dans  le  fuc  de  nerprun  , il  devient  d’un  bleu 
violet , comme  la  fauffe  améthyfle. 

Dans  la  teinture  de  tournefol,  mêlée  avec  la  tein- 
ture de  fafran,  il  devient  verd  comme  l’ émeraude 

On  peut  aulft  teindre  des  crifaux , en  mettant  de 
l’arfenic  & de  l’orpiment , mêlés  enfemble , dans 
un  creufet,  & plaçant  le  morceau  de  criftal  par 
deffus. 

On  teint  même  les  crifaux  à froid.  Pour  cet  effet , 
on  prend  de  l’huile  de  térébenthine  chargée  de 
verd- de -gris;  ou  l’on  a de  l’efprit- de -vin  bien 
déphlegmé  , & chargé  d’une  fubftance  réfineufe 
quelconque , foit  du  fang-de-dragon  , foit  de  la 
gomme  gutte  ; on  verfe  de  l’un  ou  de  l’autre  fur  le 
morceau  de  ce  criftal , une  quantité  fuftifante  pour 
qu’il  baigne  ; au  bout  d’un  certain  temps  il  fera 
coloré. 

Criflal  faElice. 

Pour  faire  ou  imiter  le  criftal , il  faut  choifir  de 
beau  fable  ou  de  cailloux  bien  pulvérifés , cent  cin- 
quante livres  ; de  potaffe  très-purifiée  , cent  livres; 
de  craie , vingt  livres  ; de  bonne  manganefe  , cinq 
onces  : ces  matières  bien  mêlées  & miles  en  fufton , 
donnent  un  beau  criftal. 

Si  le  verre  ou  le  criftal , au  fortir  du  fourneau  , 
paroi:  nébuleux , c’eft  la  craie  ou  la  potaffe  qui 
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n’étoient  pas  dans  un  affez  grand  degré  de  pureté, 
ou  cela  provient  de  la  qualité  du  bois  , des  cendres 
duquel  la  potaffe  a été  tirée  ; alors  le  remède  à 
cet  inconvénient,  eft  d’éteindre  le  criftal  dans  l’eau, 
& de  le  faire  refondre  jufqu’à  ce  qu’il  foit  tel  qu’on 
le  deftre. 

Pierres  colorées. 

On  foupçonnoit  depuis  long-temps  que  les  pierres 
précieufes  colorées  ne  dévoient  leur  couleur  qu’aux 
vapeurs  minérales , auxquelles  elles  avoient  été  ex- 
poféestun  morceau  de  mine  de  cobalt  qui  tomba 
entre  les  mains  de  M.  Hellot , de  l’académie  des 
fciences  de  Paris  , lui  fournit  la  preuve  la  plus  com- 
plète de  cette  opinion.  Ce  morceau  de  mine  fervoit 
de  matrice  à un  grand  nombre  de  criftaux  à facettes , 
tous  fans  couleurs  & for-t  tranfpareots.  M.  Hellot 
l’ayant  fait  chauffer  fous  une  moufle  prefque  juf- 
qu’à  rougir , il  trouva  en  les  retirant , tous  les  crif- 
taux colorés  ; & le  morceau  de  la  mine  devint  un 
affemblage  de  toutes  les  pierres  précieufes  colorées 
que  nous  connoiffons.  Les  feules  vapeurs  fulfu- 
reufes  & arfenicales  que  la  mine  avoit  exhalées, 
prodiiifirent  cet  effet.  Ainfi  l’expérience  confirma 
ce  qui  n’étoit  qu’une  probabilité. 

Nous  avons  rapporté  ci-deffus  les  procédés  indi- 
qués par  Kunckel , pour  colorer  le  criftal  & imiter 
les  pierres  précieufes  colorées  ; voici  ceux  qu’en- 
feigne  Neri. 

Prenez , dit  cet  auteur , des  morceaux  de  criftal 
de  roche  de  differentes  grandeurs  ; choififfez  ceux 
qm  font  bien  purs  & fans  aucuns  défauts  ; joignez-y 
d’antimoine  & d’orpiment  bien  pulvérifés  , de  cha- 
cun deux  onces,  & de  fel  ammoniac,  une  o«ce ; 
mettez  ces  matières  pulvérifées  au  fond  d’un  creu- 
fet , & arrangez  par  deffus  les  morceaux  de  criftal  ; 
couvrez  le  creufet  d’un  autre  creufet  renverfé , de 
façon  que  l’ouverture  de  l’un  foit  appliquée  à l’ou- 
verture de  l’autre  ; il  faut  les  bien  iuter  ; & quand 
le  lut  eft  léché , mettez  le  tout  au  milieu  des  char- 
bon.: , qu’on  laiffe  allumer  petit  à petit  & d’eux- 
mêm^s. 

Le  creufet , en  commençant  à fentir  l’aélion  du 
feu , fumera  confidérablement.  Ilfautpour  cette  opé- 
ration une  cheminée  large  ; & lorfque  la  fumée  fe 
lève , le  parti  le  plus  fùr  eft  de  fortir  du  laboratoire , 
car  cette  vapeur  eft  mortelle. 

Lorfqu’il  ne  vient  plus  de  fumée , on  laiffe  le  feu 
s’éteindre  de  lui-même,  & le  creufet  fe  refroidir. 
On  en  ôte  pour  lors  les  morceaux  de  criftal.  Ceux 
qui  font  à la  furface  du  creufet , font  de  couleur 
d’or , de  rubis  balais , & marqués  de  différentes  cou- 
leurs. Ceux  qui  font  au  fond , font,  pour  la  plupart , 
couleur  de  vipères.  On  pourra  polir  à la  roue  & 
brillanter  ces  criftaux , comme  on  fait  d'autres 
pierres  précieufes.  Les  autres  morceaux  de  criftal , 
montés  enter  & garnis  d’une  feuille  , feront  fort 
beaux  & feront  un  bel  effet  à la  vue. 

Cette  opération  n’étant  ni  longue  , ni  coùteufe , 
on  peut  en  colorer  une  bonne  quantité,  Il  s'en 
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trouve  alors  fur  le  grand  nombre , quelques  mor- 
ceaux d’une  fingulière  beauté. 

On  parvient  encore  à donner  an  criftal  de  roche  , 
la  couleur  du  rubis  basais , du  rubis , de  la  topaze , 
de  l’ opale,  &c.  Pour  cet  effet,  on  prend  d’orpi- 
ment bien  jaune , & d’arfenic  blanc , de  chacun  deux 
onces  ; d’antimoine  crud  & de  fel  ammoniac , de 
chacun  une  once  ; on  pulvérife  ces  matières;  on  les 
mêle  avec  foin  ; on  les  met  dans  un  creufet  affez 
grand  ; on  pofe  par  deffus , d’abord  les  morceaux 
de  criftal  de  roche  les  plus  petits  ; enfuite  de  plus 
grands  qui  n’aient  ni  taches , ni  défauts;  on  cou- 
vre ce  creufet  d’un  autre  creufet  renverfé , au  fond 
duquel  il  doit  y avoir  une  ouverture  de  la  grandeur 
d’un  pois , ce  qui  fe  pratique  , afin  que  la  fumée  qui 
s’élève  des  matières  étant  contrainte  d’aller  droit , 
colore  les  morceaux  de -criftal  en  paffant , mieux 
que  fi  elle  alloit  obliquement , & fortoit  par  les 
jointures  du  creufet  que  l’on  a eu  foin  de  bien 
luter. 

Le  lut  étant  féché  , on  met  le  creufet  au  milieu 
des  charbons  , de  manière  que  le  creufet  de  deffous 
foit  entièrement  couvert  par  les  charbons,  & celui 
de  deffus  à moitié.  On  laiffera  pour  lors  le  feu  s’al- 
lumer petit  à petit  & de  lui-même  fans  fouffler  , à 
moins  qu’il  ne  vînt  à s’éteindre.  Il  faut  que  les  char- 
bons foient  grands  & de  bois  de  chêne  , & l’on 
procédera , comme  il  a été  dit  ci-deffus  en  fe  garan- 
îifiant  de  la  fumée , qui  eff  très-dangereufe.  Il  faut 
faire  enforte  que  les  charbons  une  fois  allumés  fe 
confument  ; fans  cela  l’opération  ne  pourroit  réuffir. 
On  laiflera  la  fumée  & le  feu  ceffer  d’eux-mêmes. 
L’on  prendra  garde  qu’il  n’entre  ni  vent , ni  air 
froid , car  cela  feroit  caffer  les  morceaux  de  criftal. 

Lorfque  tout  fera  refroidi , la  plus  grande  partie 
du  criftal  fera  teinte  de  couleur  de  topaze  , de 
rubis  , de  chryfolite , d’opale , & formera  un  très- 
beau  coup-d’œil.  On  choifira  les  morceaux  qui  font 
les  mieux  colorés  ; on  les  polira  à la  roue  , 8c  ils  pren- 
dront un  éclat  que  n’ont  peut-être  pas  les  vraies 
pierres  précieufes  , fans  rien  perdre  de  la  dureté 
qui , comme  on  le  fait , eft  affez  grande  dans  le 
criftal  de  roche.  En  montant  ces  criftaux  en  or , & 
mettant  une  feuille  deffous , ils  feront  un  très-bel 
effet. 

On  aura  foin  de  choifir  de  l’orpiment  bien  jaune, 
car  c’eft  de-là  que  dépend  toute  la  beauté  de  l’o- 
pération , & l’on  obfervera  exaâement  les  précau- 
tions qui  ont  été  indiquées. 

Si  l’opération  ne  réuftîffoit  pas  la  première  fois  , 
il  faudrait  recommencer,  8c  attendre  avec  confiance 
le  fuccès  défiré. 

J’ai  éprouvé  , dit  Kunckel , les  deux  opérations 
que  l’on  vient  de  rapporter , 8e  je  conviens  qu’elles 
donnent  de  belles  couleurs  ; mais  le  criftal  de  roche  y 
devient  comme  froiffé , 8c  il  s’y  fait  de  petites  fentes 
& éclats  qui  empêchent  que  l’on  puiffe  venir  à bout 
de  le  bien  tailler  ; cela  eft  d’autant  plus  vrai , qu’il 
eft  difficile  qu’un  morceau  de  criftal  réunifie  les 
deux  qualités  d’étre  bien  coloré  , & d’être  affez  dur  l 
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pour  pouvoir  foutenir  le  poli.  Il  eft  néanmoins  cer- 
tain que  fi  on  pouvoit  le  conferver  en  entier  & ea 
gros  morceaux  , ce  procédé  ferait  le  meilleur  pour 
imiter  les  pierres  précieufes. 

Quant  à ce  que  l’auteur  dit  en  avoir  taillé  de 
belles  pierres,  je  ne  trouve  pas  , ajoute  Kunckel , 
que  la  chofe  réuffiffe  de  quelque  façon  qu’on  s’y 
prenne  , comme  cela  m’eft  arrivé.  Il  eft  vrai  qu’il  y a 
quelques  morceaux  de  criftal  qui  prennent  une  belle 
couleur  de  rubis  ; mais  en  obfervant  la  chofe  de  plus 
près,  je  trouve  que  cette  couleur  ne  vient  que  de 
la  fumée  de  l’orpiment,  qui  s’eft  gliffée  dans  les 
petites  crevaffes  ou  fentes  déliées  dont  on  vient  de 
parler , 8c  y a formé  une  efpèce  de  feuille.  Si  l’on 
venoit  à fendre  ces  criftaux , ou  qu’on  en  grattât  la 
furface  , le  beau  rubis  difparoîtroit , d’où  l’on  voit 
que  ce  n’eft  ici  qu’un  tour  d’adreffe  ; 8c  il  en  eft: 
des  autres  pierres  comme  du  rubis.  Voilà  ce  que 
j’ai  cru  devoir  faire  obferver. 

Stras , ou  faux  Diamant. 

On  imite  affez  bien  les  diamans  avec  une  com- 
pofition  qu’on  appelle  ftras,  du  nom  de  fon  in- 
venteur. Elle  fe  fait  avec  un  verre  de  plomb,  qui 
étant  mêlé  avec  une  quantité  fuffifante  de  criftal  de 
roche  ou  de  beau  verre  blanc , forme  un  diamant: 
brillant  8c  affez  dur. 

Le  flras  eut  une  vogue  fi  prodigieufe,  que  pen-; 
dant  quelque  temps  les  femmes  élégantes  de  Paris,' 
qui  le  trouvoient  à bon  marché , ne  portoient  plus 
que  de  ces  pierres  ; mais  comme  elles  étoient  ü 
tendres  qu’au  bout  de  quelques  mois  elles  ne  bril- 
loient  plus , lorfqu’elles  s’en  plaignirent  au  lapidaire 
inventeur,  il  répondit,  je  travaille  tous  les  jours  à 
leur  dureté.  En  effet , il  eft  parvenu  à ne  plus  vendra 
que  du  diamant  fin. 

Le  cheron , autre  diamant  faéfice  de  la  compofi-! 
tion  d’un  joaillier  nommé  Cheron , fe  fait  à peu. 
près  comme  le  ftras.  Une  livre  de  criftal  de  roche  ^ 
huit  onces  de  nitre  , quatre  onces  de  borax  , deux 
onces  d’arfenic  blanc  , le  tout  mis  en  fufion  à un 
feu  fort  vif,  donne  un  criftal  qui  fert  de  bafe  non- 
feulement  au  diamant  faélice  , mais  aux  autres 
pierres  en  y ajoutant  la  couleur. 

Rubis  ( faux ). 

Faites  fondre  à un  feu  très-violent , fix  onces  de 
criftal  dont  nous  venons  de  donner  la  compofition  ; 
ajoutez-y  un  gros  d’orpiment , une  once  de  fafran 
de  vénus , deux  grains  d’or  fulminant , auquel  on  a 
ôté  fa  vertu  fulminante  ; vous  aurez  un  rubis. 

Rubis  fpinel  ( faux ). 

Le  rubis  fpinel  eft,  comme  on  fait,  une  pierre 
précieufe  d’un  rouge  clair. 

Pour  le  contrefaire,  on  prend  un  poids  égal  de 
fritte  de  criftal  8c  de  celle  de  roquette , qu’on  mêle 
avec  foin.  Sur  deux  cens  livres  de  ce  mélange  , on 
met  une  livre  de  magnèfie  de  Piémont,  & une  once 
de  fafre  préparé  ÔC  bien  qni  ayeç  la  magnèfie  ; ont 
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mêle  exa&ement  cette  poudre  avec  les  frittes  fuf- 
dites  ; puis  on  jette  le  tout  petit  à petit  dans  les 
creui'ets , parce  que  la  magnéfie  fait  gonfler  le  verre. 

Le  faire  bien  mêlé  à la  magnéfie  lui  donnera  de 
l’éclat  ; & au  bout  de  quatre  jours  , lorlque  le  verre 
fera  bien  purifié  & qu’il  aura  pris  couleur , il  faudra 
mettre  la  main  à l’œuvre.  C’eft  la  jufie  dofe  de 
magnéfie  qu’il  faut  pour  faire  des  vafes  d’une  gran- 
deur médiocre  , & pour  que  la  couleur  en  foit  affez 
forte. 

Les  vafes  de  moindre  grandeur  en  demandent 
davantage  ; les  plus  grands  en  exigent  moins  ; alors 
la  moitié  de  la  dofe  de  poudre  qui  a été  prefcrite 
fuffit  ; il  eft  donc  à propos  de  confulter  la  nature 
des  ouvrages  que  l’on  a à faire , afin  de  rendre  la 
couleur  plus  ou  moins  foncée. 

Saphir  ( faux ).  . 

Le  fapliir  , pierre  précieufe  d’un  beau  bleu , peut 
être  contrefait  de  la  manière  fuivante  : 

Prenez  de  la  fritte  de  roquette , & fur  cent  livres 
de  cette  fritte , mettez  une  livre  de  fafre  ; fur  chaque 
livre  de  fafre  , avant  de  la  mêler  à la  fritte , ajoutez 
une  once  de  magnéfie  de  Piémont  préparée;  ex- 
pofez  le  mélange  au  fourneau  ; laiffez-le  enfuite 
bien  entrer  en  fufion  & fe  purifier  ; vous  aurez  par 
ce  moyen  une  couleur  de  faphir  d’un  beau  bleu  ; 
c’eft  ce  que  lui  proCure  la  petite  quantité  de  magnéfie 
que  l’on  y mêle.  La  couleur  fera  encore  plus  belle 
fi  on  fe  lert  de  la  feule  fritte  de  criftal.  Il  faut 
avoir  attention  de  ne  point  remuer  la  compofition , 
car  il  s’y  forme  des  bulles  par  le  mouvement. 

Autre. 

On  imite  encore  parfaitement  le  faphir  avec 
le  verre  de  plomb.  Pour  cet  effet , on  prendra 
quinze  livres  de  fritte  de  criftal , & douze  livres 
de  chaux  de  plomb  ; après  les  avoir  tamifées  & 
mêlées  , on  y joindra  deux  onces  de  fafre  , & vingt- 
quatre  grains  de  magnéfie  de  Piémont  ; on  mêlera 
ces  matières  qu’on  tiendra  au  fourneau  pendant 
douze  heures;  après  en  avoir  fait  l’extraélion  dans 
l’eau  , & en  avoir  féparé  le  plomb  à l’ordinaire , 
on  remettra  le  tout  au  fourneau  pour  douze  autres 
heures  ; on  aura  par  ce  moyen  une  très-belle  cou- 
leur de  faphir. 

Topaze  ( faujfe ). 

La  topaze , qui  eft  une  pierre  précieufe  de  couleur 
jaune,  le  contrefait  de  la  manière  fuivante  : 

Le  criftal  dont  nous  avons  donné  la  compofition 
ci-devant  au  diamant  faux  , joint  avec  du  fafre,  de 
l’efprit  de  nitre  & l’écaille  du  cuivre  , donne  la 
topaze. 

Autre  compofition. 

Prenez  quinze  livres  de  fritte  de  criftal,  & douze 
livres  de  chaux  de  plomb;  mêlez  ces  matières; 
paifez-les  au  tamis;  expofez-les  à un  feu  doux;  & 
au  bout  de  huit  heures  faites-en  l’extinction  dans 
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leau;  reitérez  la  même  chofe  une  fécondé  fois; 
ayez  foin  d oter  le  plomb  qui  fera  réduit  ; ajoutez  en- 
fuite  moitié  du  verre  d’un  jaune  d’or  coloré;  mêlez 
bien  le  tout;  vous  aurez  une  matière  très-reffem- 
blante  à la  topaze  orientale.  Nous  avons  dit,  en 
parlant  de  la  topaze  , comment  la  topaze  du  Bréfil 
peut  être  convertie  en  rubis  balais . 


Emeraude  {faujfe). 

On  imite  l’émeraude  , qui  eft  d’une  belle  couleur 
v^rte  , par  le  procédé  fuivant  : 

^Quatre  onces  du  criftal  dont  on  a donné'la  com- 
pofition à l’article  du  diamant  faux , deux  onces  de 
miniuin  , un  fcrupule  de  fafran  de  mars  ou  de 
chaux  d’argent,  & dix  grains  de  verd-de-gris  ,font 
l 'émeraude. 

Autre  compofition. 

Prenez  vingt  livres  de  fritte  faite  avec  la  ro- 
quette ; feize  livres  de  chaux  de  plomb  tamifée  : 
on  les  mêle  avec  foin  ; puis  on  les  tamife.  On  met 
ce  mélange  dans  un  creufet  à une  chaleur  modérée; 
en  dix  heures  de  temps  toute  la  matière  eft  bien 
fondue;  on  en  fait  l’extinéfion  dans  l’eau,  en  ob- 
feryant  toujours  d oter  le  plomb  réduit  , qui  fe 
trouvera  , foit  au  fond  du  creufet , foit  dans  l’eau. 
On  remettra  enfuite  la  matière  dans  le  creufet;  & 
on  la  laifTera  pendant  fix  ou  huit  heures  en  fufion  : 
au  bout  de  ce  temps  on  en  fera  de  nouveau  l’extinc- 
tion dans  l’eau.  Par  ce  moyen  le  verre  fera  dégagé 
de  toutes  les  faîetés  de  la  chaux  de  plomb  & du 
fel  ; au  bout  de  peu  d heures  il  fera  parfaitement 
purifié;  alors  on  y mettra  fix  onces  de  cuivre  jaune 
calciné,  & mêlé  avec  vingt-quatre  grains  de  fafrarr 
de  mars  fait  par  le  vinaigre.  On  ne  mettra  qu’un 
fixième  de  cette  poudre  à la  fois  , obfervant  de 
remuer  le  verre  , & de  biffer  entre  chaque  dofe  un 
intervalle  de  deux  à trois  minutes.  Le  mélange  re- 
pofera  pendant  une  heure  , au  bout  de  laquelle  on 
en  fera  l’épreuve  ; & fi  la  couleur  eft  telle  qu’on  la 
demande  , on  n’y  touchera  point  pendant  huit 
heures. 

Après  ce  fécond  repos  on  fe  mettra  à travailler 
ce  verre  ; on  en  formera  des  ouvrages  qui  éga- 
leront en  beauté  les  émeraudes  orientales. 

En  fubftituant  aux  écailles  de  cuivre  la  même 
quantité  de  caput  mortuum  de  vitriol  de  vénus 
préparé ,,  on  obtient  encore  un  verre  d emeraude 
bien  fupérieur. 


Améthyfte  { faujfe). 

Voici  le  procédé  que  donne  Néri  pour  contre- 
faire 1 amethyflc , dont  la  couleur  eft  d’un  mélange 
très-agréable  de  rouge  & de  violet. 

On  prendra  de  la  fritte  de  criftal  faite  avec  le 
tartre  ; mais  avant  qu’elle  entre  en  fufion  , on  met- 
tra fur  chaque  livre  de  cette  fritte  une  once  de  la 
poudre  que  l’on  va  indiquer  ci-après.  On  les  mêlera 
bien  enfemble,  & on  les  expofera  petit  à petit  au 
fourneau , car  ce  mélange  s’enfle  beaucoup. 
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Il  faut  commencer  à travailler  ce  verre  auffitôt 
<m’il  eft  purifié , & qu’il  a pris  la  couleur  d 'améthyjle. 

Pour  fa  compofition  , il  ne  faut  qu’une  fritte  de 
criftal  ordinaire  , & l’on  peut  en  rendre  la  couleur 
claire  ou  foncée , fuivant  les  ouvrages  que  l’on  fe 
propofe  de  faire. 

Quant  à la  couleur,  on  l’obtiendra  par  le  moyen 
de  la  poudre  fuivante  : 

Prenez  de  magnéfie  de  Piémont,  une  livre;  de 
iafre , une  once  & demie  : mêlez  avec  foin  ces  deux 
matières  réduites  en  poudre;  joignez-les  enfuite  à 
la  fritte  de  criftal , elles  lui  donneront  une  vme 
couleur  d’améthyfte.  Il  faut  fur-tout  fe  régler  fur 
le  fafre  ; car  s’il  eft  d’un  bleu  trop  foncé , la  com- 
pofition participera  aufli  de  cette  couleur. 

Algue-marine  ( faujfe ).’ 

L’aigue-marine  , comme  nous  l’avons  dit , eft 
une  pierre  précieufe  de  couleur  verte  , mêlée  d’un 
peu  de  bleu. 

Cette  pierre  eft  plus  facile  à contrefaire  avec 
le  verre  de  plomb , qu’avec  le  criftal  ou  toute  autre 
efpèce  de  verre.  Il  ne  s’agit  que  de  prendre  feize 
livres  de  fritte  de  criftal,  & dix  livres  de  chaux  de 
plomb.  Après  les  avoir  mêlés  , tamifés  , on  met  ce 
mélange  dans  un  creufet  un  peu  chaud  ; au  bout 
de  douze  heures  la  matière  fera  bien  fondue,  il 
faudra  la  jetter  dans  l’eau  avec  le  creufet;  l’on  en 
féparera  le  plomb  pour  la  remettre  au  fourneau 
pendant  huit  heures  ; enfuite  on  prendra  quatre 
onces  d’oripeau  calciné , & le  quart  d’une  once  de 
fafre  ; joignez-y  ce  nouveau  mélange  en  quatre 
reprifes  ; au  bout  de  deux  heures  remuez  bien  le 
verre  ; faites-en  l’épreuve  , pour  voir  ft  la  couleur 
eft  telle  qu’on  la  defire.  On  la  biffera  encore  au 
feu  pendant  dix  heures  fans  y toucher.  Enfuite  on 
pourra  la  travailler. 

La  couleur  d’aigue-marine  eft  une  des  principales 
qui  entrent  dans  la  teinture  du  verre.  Si  l’on  veut 
l’avoir  d’une  grande  beauté , il  faudra  fe  fervir  du 
bollito  ou  criftal  artificiel  ; car  fi  l’on  employoit  le 
verre  commun  , la  couleur  n’en  feroit  point  ft  belle. 
On  peut  faire  ufage  du  criftallin  ou  verre  blanc  ; 
mais  c’eft  le  bollito  ou  criftal  artificiel  qui  donne  la 
plus  belle  couleur.  Il  faut  obferver  de  ne  point  em- 
ployer la  magnéfie  lorfqu’on  veut  donner  la  cou- 
leur d’aigue-marine  au  verre  : quoique  le  feu  con- 
firme cette  matière  , elle  ne  laide  point  de  donner 
à cette  couleur  une  nuance  noirâtre  , & de  la  rendre 
moins  éclatante  & moins  belle.  Au  refte , il  fuffi- 
roit  d’employer  un  beau  verre  blanc  dans  lequel  il 
n’entre  point  de  magnéfie. 

Prenez  donc  de  la  fritte  de  criftal  ou  du  verre 
blanc,  tel  qu’on  vient  de  l’indiquer;  mettez -le 
dans  le  creufet  fans  magnéfie  ; lorfque  le  verre 
fera  bien  cuit  & purifié  , enlevez  foigneufement , 
avec  la  cuiller  de  fer  des  verriers , le  fel  qui  furna- 
gera  au  verre  comme  de  l’huile  ; fans  cette  pré- 
caution la  couleur  deviendroit  louche  & le  verre 
feroit  gras. 
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Lorfque  le  verre  fera  bien  purifié  , fur  vingt 
livres  de  criftal , vous  mettrez  ftx  onces  d’oripeau 
calciné , & une  dofe  de  fafre  préparé  qui  n’excède 
pas  le  quart , en  obfervant  de  bien  mêler  ces  deux 
poudres,  & de  ne  les  mettre  dans  le  creufet  que 
petit  à petit  & en  trois  reprifes  ; car  l’oripeau  bien 
calciné  enfle  de  façon  à faire  fortir  tout  le  verre  du 
creufet.  Il  faudra  donc  y prendre  garde , & remuer 
continuellement  le  verre. 

Il  faut  aufli  avoir  attention  en  ajoutant  le  fafre , 
de  ne  mêler  qu’avec  précaution , & de  n’en  met- 
tre que  peu  d’abord  ; les  proportions  ne  pouvant 
être  indiquées  précifément , attendu  qu’il  y en  a 
des  efpèces  plus  mélangées  de  fable  les  unes  que 
les  autres.  On  laiffera  enfuite  repofer  le  mélange 
pendant  trois  heures  , afin  qu’il  prenne  bien  la  cou- 
leur ; on  le  remuera  de  nouveau,  & l’on  effaiera  ft 
la  couleur  eft  telle  qu’on  la  demande,  afin  de  la 
rendre  plus  claire  ou  plus  foncée , fuivant  l’exi- 
gence des  cas. 

Les  petits  vafes  minces  demandent  une  couleur 
plus  foncée , & les  grands  une  couleur  plus  claire. 
Le  choix  de  la  nuance  dépend  donc  des  ouvrages 
qu’on  veut  faire  ; il  eft  néanmoins  d’ufage  de  foncer 
moins  que  plus  la  couleur  ; car  il  eft  toujours  aifé 
de  remédier  au  premier  défaut  lorfque  le  verre 
eft  bien  pur. 

Vingt-quatre  heures  après  avoir  ajouté  la  couleur 
on  pourra  travailler  le  verre , obfervant , avant  d’y 
mettre  la  main , de  bien  remuer  le  mélange , afin 
que  la  couleur  foit  égale  par-tout  ; car  lorfque  le 
verre  repofe  , fa  couleur  tombe  au  fond  , & la  cou- 
che fiipérieure  du  verre  ne  fe  colore  point. 

On  doit  obferver  les  mêmes  règles  pour  les  grands 
vafes  de  criftal.  Il  eft  bon  de  favoir  qu’à  Murano  , 
près  de  Venife,  on  prend  pour  cet  ouvrage  égale 
quantité  de  fritte.de  criftal  & de  celle  de  roquette; 
ce  qui  donne  une  couleur  d’aigue-marine  qui  n’eft 
guère  moins  belle  ; cependant,  pour  la  plus  par 
faite , il  ne  faut  que  la  fritte  de  criftal. 

Autre  maniéré  de  préparer  une  couleur  bleue  d'algue- 
marine. 

On  placera  dans  le  fourneau  un  creufet  rempli 
de  verre  bien  purifié,  dont  la  fritte  foit  faite  avec  la 
roquette  ou  de  la  foude  d’Efpagne  : celle  où  il  entre 
de  la  roquette  eft  cependant  préférable  pour  cette 
opération.  Après  que  le  verre  a été  bien  purifié , on 
met  vingt  livres  de  verre , & ftx  onces  d’oripeau 
bien  calciné  par  lui-même. 

On  doit  avoir  foin  d’ôter  le  fel  qui  fumage  le 
verre  , & l’on  aura  un  beau  bleu  , ou  une  belle  cou- 
leur d’aigue-marine,  que  l’on  pourra  augmenter  ou 
affaiblir  félon  les  ouvrages  qu’on  en  voudra  faire. 
Au  bout  de  deux  heures  il  faut  remuer  la  matière  de 
nouveau , & effayer  fi  la  couleur  eft  telle  qu’on  la 
demande  ; finon  , il  eft  aifé  de  la  rendre  plus  claire 
ou  plus  foncée,  en  ajoutant  de  nouvelle  poudre. 
Lorfqu’on  a le  point  défiré  , on  laiffe  la  matière  fans 
y toucher  pendant  vingt-quatre  heures  , au  bout 

defquelles 
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defquelles  il  faudra  bien  la  remuer.  On  aura  de 
cette  façon  un  bleu  d’aigue-marine,  d’une  couleur 
différente  de  toutes  celles  qu’on  emploie  dans  l’art 
de  la  verrerie. 

Grenat  (faux). 

Le  grenat  eft  d’un  couleur  rouge  foncée.  Le 
verre  de  plomb  eft  plus  propre  que  tout  autre  à 
contrefaire  cette  pierre.  Pour  cet  effet , on  prend 
vingt  livres  de  fritte  de  criftal , feize  livres  de  chaux 
de  plomb;  on  y joint  trois  onces  de  magnéffe  du 
Piémont,  & une  demi-once  de  fafre  ; on  met  tout 
ce  mélange  dans  un  creufet  un  peu  chaud  ; au  bout 
de  douze  heures  on  place  le  creufet  dans  le  four- 
neau , & on  l’y  laiffe  pendant  dix  heures  pour  qu’il 
achève  de  fe  purifier  ; on  remue  enfuite , & l’on 
en  fait  Feffai.  Ce  procédé  donne  un  verre  d’une 
belle  couleur  de  grenat. 

Si  l’on  veut  lui  donner  une  couleur  foncée  , on 
prend  deux  onces  de  criftal  de  roche  , cinq  onces  & 
demie  de  minium  , quinze  grains  de  magnéfie  , 
quatre  grains  de  fafre  ; on  procède  comme  aupa- 
vant,  en  obfervant  de  laiffer  un  peu  plus  de  vuide 
dans  le  creufet , parce  que  la  matière  fe  gonfle  da- 
vantage. Par  ce  dernier  procédé  on  a une  couleur 
de  grenat  plus  foncée  & tirant  fur  le  violet. 

Pour  obtenir  encore  une  plus  belle  couleur , il 
faut  prendre  deux  onces  de  criftal  de  roche  , cinq 
onces  de  minium  , trente-cinq  grains  de  magnéfie , 
quatre  grains  de  fafre  ; ayant  foin , comme  ci-deffus , 
de  laiffer  un  grand  intervalle  vuide  dans  le  creufet , 
parce  que  la  matière  enfle  extraordinairement  : il 
faut  luter  le  creufet  & le  faire  flécher  avant  de  le 
mettre  au  fourneau.  Enfin  on  continue  le  procédé 
de  la  manière  accoutumée , & on  obtient  une  cou- 
leur de  grenat  fupérieure  à toutes  les  autres. 

Kunckel  remarque  à ce  fujet,  qu’on  peut  diminuer 
ou  augmenter  à volonté  la  nuance  des  couleurs. 

Agate  ( faujfe  ). 

On  a trouvé  le"  moyen  de  contrefaire  l’agate  , 
& même  ï agate  onyx  pour  faire  des  camées. 

On  prend , à cet  effet , des  morceaux  de  verres 
colorés , dont  on  le  fervoit  pour  compofer  les  vitres 
d’églife.  On  rend  ces  verres  opaques  en  les  ftrati- 
fiant  dans  un  creufet , avec  de  la  chaux  éteinte  à 
l’air  , du  plâtre  ou  du  blanc  d’Efpagne  ; c’eft-à-dire , 
en  mettant  alternativement  un  lit  de  chaux  ou  de 
plâtre  , & un  lit  de  verre.  En  expofant  ce  creufet 
au  feu,  augmentant  par  degrés  pendant  trois  heures , 
& Unifiant  par  un  feu  afièz  fort , ces  verres  devien- 
nent opaques  en  confervant  leur  couleur , & ceux 
qui  n’en  avoient  point  deviennent  d’un  blanc  de 
lait  comme  de  l’émail  ou  de  la  porcelaine. 

Si  le  feu  a été  bien  ménagé  dans  le  commence- 
ment , & qu’on  ne  l’ait  point  pouffé  trop  fort  fur 
la  fin,  ces  verres  opaques  font  encore  fufeeptibles 
d’entrer  en  fonte  à un  plus  grand  feu. 

On  peut  donc  fouder  les  uns  fur  les  autres  ceux 
de  différentes  couleurs  , & par  ce  moyen  imiter  les 
Arts  & Métiers.  Tome  IL  Partie  I, 
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lits  de  différentes  nuances  que  l’on  rencontre  dans 
les  agates  onyx.  On  trouve  même  dans  les  vitrages 
peints  des  anciennes  églifes  , des  morceaux  de  verre 
dans  lefquels  la  couleur  n’a  pénétré  que  la  moitié 
de  leur  épaiffeur.  Les  pourpres  ou  couleur  de  vi- 
naigre font  tous  dans  ce  cas,  ainfi  que  plufieurs 
bleus.  Lorfque  ces  verres  font  devenus  opaques , 
la  partie  qui  n’a  point  été  pénétrée  de  la  couleur 
fe  trouve  blanche , & forme  avec  celle  qui  étoit 
colorée,  deux  lits  différens  comme  on  en  voit  dans 
les  agates  onyx.  Quand  on  ne  veut  point  fouder 
enfemble  les  verres  de  différentes  couleurs , il  faut 
travailler  fur  ces  verres  à moitié  d’épaififeur. 

! Mais  avant  de  fe  fervir  de  ces  verres  qui  ont  des 
couches  de  différentes  couleurs , il  faut  les  faire  paf- 
fier  fur  la  roue  du  lapidaire  , & ufer  de  la  furface 
blanche  qui  eft  deftinée  à repréfenter  les  figures  du 
relief  du  camée , jufqu’à  ce  quelle  foit  réduite  à 
une  épaiffeur  plus  mince  , s’il  eft  pofiible  , qu’une 
feuille  de  papier.  On  pofe  ce  verre  du  côté  de  la 
furface  blanche  que  l’on  a rendue  fi  mince  , fur  le 
modèle , dans  lequel  eft  l’empreinte  de  la  gravure 
que  l’on  veut  imiter.  On  la  fait  enfuite  chauffer 
fous  la  mouffle. 

Les  verres  qu’on  a rendus  opaques  en  fuivant 
le  procédé  ci-deffus , étant  fufeeptibles  d’être  tra- 
vaillés au  touret,  on  y applique  la  pierre  gravée; 
& avec  les  mêmes  outils  dont  on  fe  fert  pour  la 
gravure  en  pierres  fines , on  enlève  aifément  tout 
le  blanc  du  champ  qui  déborde  le  relief,  & les 
figures  paroiffent  alors  ifolées  fur  un  champ  d’une 
couleur  différente  , comme  dans  les  camées. 

Agates  colorées  & faElices. 

Les  agates  & les  jafpes  fe  peuvent  auffi  facile- 
ment teindre. 

Si  l’on  met  fur  un  morceau  d’agate  blanchâtre 
de  la  diffolution  d’argent  dans  l’efprit  de  nitre , & 
qu’on  l’expofe  au  floleil , on  la  trouvera  teinte,  au 
bout  de  quelques  heures  , d’une  couleur  brune 
tirant  fur  le  rouge.  Si  l’on  y met  de  nouvelle  dif- 
folution, on  l’aura  plus  foncée,  & la  teinture  la 
pénétrera  plus  avant  & même  entièrement.  Si 
l’agate  n’a  qu’une  ou  deux  lignes  d’épaiffeur , & 
qu’on  mette  de  la  diffolution  des  deux  côtés  , cette 
teinture  n’agit  pas  uniformément.  Il  y a dans  l’agate 
& dans  la  plupart  des  autres  pierres  dures  , des 
veines  preflqu’imperceptibles  qui  en  font  plus  faci- 
lement pénétrées  que  le  refte  ; enforte  quelles  de- 
viennent plus  foncées  , & forment  de  très-agréables 
variétés  qu’on  ne  voyoit  point  auparavant. 

Si  l’on  joint  à la  diffolution  d’argent  le  quart  de 
fon  poids , ou  environ , de.  fuie  & de  tartre  rouge 
mêlés  enfemble,  la  couleur  fera  brune  tirant  fin- 
ie gris. 

Au  lieu  de  fuie  & de  tartre , fi  l'on  met  la  même 
quantité  d’alun  de  plume , la  couleur  fera  d’un  violet 
foncé  tirant  fur  le  noir. 

La  diffolution  d’or  ne  donne  à l’agate  qu’une 
I légère  couleur  brune  qui  pénètre  très-peu;  celle 
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du  bifmuth  la  teint  d’une  couleur  qui  paroît  blan- 
châtre & opaque  , lorfque  la  lumière  frappe  deffus  , 
& brune  quand  on  la  regarde  à travers  le  jour.  Les 
autres  difl’olutions  de  métaux  & de  minéraux , em- 
ployées de  la  même  manière  , n’ont  donné  aucune 
forte  de  teinture. 

Pour  réuffir  dans  cette  opération , il  eft  néceffaire 
d’expofer  l’agate  au  foleil.  M.  Dufay  en  a mis  fous 
une  mouffle  ; mais  elles  n’ont  pris  que  très-peu  de 
couleur , & elle  ne  pénétroit  pas  fi  avant.  Il  a même 
remarqué  plufieurs  fois , que  celles  qu’il  avoir  expo- 
fées  au  foleil  ont  pris  moins  de  couleur  dans  tout 
le  cours  de  la  première  journée , qu’en  une  demi- 
heure  du  fécond  jour , même  fans  y remettre  de  la 
diffolution.  Cela  lui  a fait  foupçonner  que  peut-être 
l’humidité  de  l’air  étoit  très-propre  à faire  pénétrer 
les  parties  métalliques.  En  effet , il  a fait  colorer 
des  agates  très-promptement  en  les  portant  dans 
un  lieu  humide  anftitôt  que  le  foleil  avoit  fait  fécher 
la  diffolution  , &les  expofant  derechef  au  foleil. 

Pour  tracer  fur  l’agate  blanche  ou  la  calcédoine 
laiteufe  des  figures  qui  aient  quelque  régularité  , 
la  manière  qui  réufïit  le  mieux  eft  de  prendre  la 
diffolution  d’argent  avec  une  plume,  ou  un  petit 
bâton  fendu  , de  fuivre  les  contours  avec  une  épin- 
gle : ù l’agate  eft  dépolie  , le  trait  n’eft  jamais  bien 
nn  , parce  que  la  diffolution  s’étend  en  très-peu  de 
temps  ; mais  fi  elle  eft  bien  chargée  d’argent , & 
qu’eile  fe  puiffe  criftallifer  promptement  au  foleil, 
elle  ne  court  plus  rifque  de  s’épancher , & Ses  traits 
■en  feront  aiïez  délicats.  Ils  n’approcheront  cepen- 
dant jamais  du  trait  de  la  plume  , & par  confê- 
quent  de  ces  petits  arbres  qu’on  voit  fi  délicatement 
formés  par  les  dendrites. 

Suppofé  pourtant  qu’on  parvînt  à les  imiter, 
voici  deux  moyens  de  diftinguer  celles  qui  font 
naturelles  , d’avec  les  faéiices. 

i°.  En  échauffant  l’agate  colorée  artificiellement , 
elle  perd  une  grande  partie  de  fa  couleur  , & on 
ne  peut  la  lui  faire  reprendre  qu’en  remettant  deffus 
de  nouvelle  diffolution  d’argent. 

2°.  La  fécondé  manière,  qui  eft  plus  fimple  & 
plus  facile , eft  de  mettre  fur  l’agate  colorée  un  peu 
d’eau-forte  ou  d’efprit  de  nitre  fans  l’expofer  au 
foleil  ; il  ne  faut  qu’une  nuit  pour  la  déteindre 
entièrement. 

Lorfque  l’épreuve  fera  faite  , on  lui  reftituera  , fi 
l’on  veut,  toute  fa  couleur , en  l’expofant  au  foleil 
plufieurs  jours  de  fuite.  Cependant  il  ne  faut  pas 
trop  compter  fur  cet  expédient  , comme  on  le  verra 
par  ce  qui  fuit. 

On  fait  que  par  le  moyen  du  feu  on  peut  changer 
la  couleur  de  la  plupart  des  pierres  fines  ; c’eft  ainfi 
qu’on  fait  les  fàphirs  blancs,  les.  améthyftes  blan- 
ches. On  met  ces  pierres  dans  un  creufet , & on  les 
entoure  de  fable  & de  limaille  de  fer  ; ellës  perdent 
leurs  couleurs  à mefure  qu’elles  s’échauffent;  on 
les  retire  quelquefois  fort  blanches.  Si  l’on  chauffe 
de  même  la  calcédoine  ordinaire , elle  devient  d’un 
blanc  opaque  ; 8c  fi  i’on  fait  des  taches  avec  de 
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la  diffolution  d’argent,  ces  taches  feront  d’un  jaune 
citron  , auquel  l’eau  - forte  n’apporte  plus  aucun 
changement.  La  diffolution  d’argent  mife  fur  la  cal- 
cédoine ainfi  blanchie  , & expofée  au  foleil  plu- 
fieurs jours  de  fuite  , y fait  des  taches  brunes. 

La  diffolution  d’argent  donne  à l’agate  orientale 
une  couleur  plus  noire  qu’à  la  calcédoine  com- 
mune. 

Sur  une  agate  parfemée  détachés  jaunes,  elle  a 
donné  une  couleur  de  pourpre. 

Nous  avons  dit  que  pour  reconnoître  l'agate  teinte 
d’avec  l’agate  naturelle  , il  ne  falloir  pas  trop  comp- 
ter fur  l’eau-forte.  En  effet,  M.  de  la  Condamine 
ayant  mis  deux  dendrites  naturelles  dans  de  l’eau- 
forte  pendant  trois  ou  quatre  jours  , il  n’y  eut  point 
de  changement.  Les  dendrites  mifes  en  expériences 
ayant  été  oubliées  fur  une  fenêtre  pendant  quinze 
jours  d’un  temps  humide  & pluvieux,  il  fe  mêla 
un  peu  d’eau  de  pluie  dans  Feau-forte,  & l’agate1 
où  les  arbriffeaux  étoient  très-fins  fe  déteignit  en- 
tièrement; le  même  fort  arriva  à l’autre  , du  moins 
pour  la  partie  qui  trempoit  dans  l’eau-forte» 

Calcédoine  {fauffe  )» 

La  calcédoine  eft , comme  nous  l’avons  dit , une 
pierre  demi  - tranfparente  , nébuleufe  , d’un  blea 
laiteux. 

Voici  le  procédé  que  KunîceL  enfeigne  pour  fe 
procurer  des  calcédoines  faftices , avec  lefquelles 
on  puiffe  former  des  vafes. 

On  met  dans  un  matras  de  verre  à long  col  deux 
livres  d’eau-forte  ; l’on  y jette  quatre  onces  chargent 
réduit  en  petits  morceaux  pu  en  lames.  En  plaçant 
le  matras  auprès  du  feu  ou  dans  l’eau  chaude  , l’ar- 
gent fe  diffoudra  bientôt;  quand  il  eft  entièrement 
diffous , on  met  dans  un  autre  matras  , pareil  au  pre- 
mier , une  livre  & demie  d’eau-forte  ; on  y fait  dif- 
foudre  fix  onces  de  vif-argent  ; on  mêle  enfuite  les 
deux  folutions  dans  un  plus  grand  vafe , & on  y 
ajoute  fix  onces  de  fel  ammoniac  que  l’on  y fait  fon- 
dre à une  chaleur  modérée.  La  diffolution  faite , on 
y ajoute  de  fafre  broyé,  une  once,  de  magnéfie, 
demi-once  , & autant  de  ferret  d’Efpagne  ; mais 
on  ne  met  cette  dernière  matière  que  petit  à petir, 
parce  que  la  magnéfie  fait  gonfler  le  mélange , elle 
y caufe  de  l'ébullition,  & la  matière  eft  en  danger 
de  fortir  des  vaiffeaux , ou  même  de  les  rompre. 

On  continue  l'opération  en  mêlant  un  qnart- 
d’once  de  fafran  de  mars  calciné  par  le  foufre , 
ainfi  que  demi-once  d’écailles  de  cuivre  calcinées 
par  trois  fois  ; on  y joint  autant  de  bleu  d’émail  &. 
de  minium  ; on  pulvérife  bien  toutes  ces  matières 
féparément , & on  les  met  dans  le  matras  petit  à. 
petit  & par  degrés , les  remuant  de  nouveau , afin 
ue  ces  poudres  fe  délaient  exa&msm , & fe  mé- 
ant  toujours  de  Feffervefcence.  Il  faut  tenir  le  vafe 
bien  bouché,  & remuer  le  mélange  tout  de  nou- 
veau plufieurs  fois  pendant  dix  jours.  Au  bout  de 
ce  temps  vous  mettrez  le  matras  débouché  au  bain- 
de  fiable , afin  de  faire  évaporer  l’eau-forte , ce  qui 
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peut  s’exécuter  en  vingt-quatre  heures.  11  convient 
de  donner  un  feu  très-doux , & cela  e$.,de  grande 
importance  : on  pourra , fi  l’on  veut , 'adapter  un 
ballon  pour  recevoir  l’eau-forte  ; & on  trouvera  au 
fond  du  vafe  une  poudre  d’un  brun  jaunâtre , que 
Ion  confervera  dans  des  vaifleaux  de  verre. 

Ces  préparations  faites,  quand  on  voudra  faire 
des  calcédoines , ayez  un  verre  de  criftal  bien  pur 
& qui  foit  fait  avec  des  morceaux  de  vafe  de  criftal 
caftes  , car  le  verre  fait  avec  une  fritte  nouvelle 
u’eft  pas  bon  à cet  ufage  ; les  couleurs  n’y  parodient 
point , parce  qu’elles  font  abforbées  par  la  fritte. 
Sur  vingt  livres  de  ce  verre  réduit  en  poudre , vous 
mettrez  deux  onces  & demie  ou  trois  onces  de  la 
poudre  que  l’on  vient  d’indiquer  ; vous  l’y  mettrez 
en  trois  fois , obfervant  de  bien  remuer  le  verre 
en  fufton  ; il  s’élève  alors  une  efpèce  de  fumée  ou 
vapeur  bleue.  Vous  laiflerez  enfuite  repofer  le  verre 

{>endant  une  heure  ; au  bout  de  ce  temps , vous  mê- 
erèz  de  la  poudre  pour  la  fécondé  fois  ; vous  laif- 
ferez  cuire  le  mélange  fans  y toucher  pendant  vingt- 
quatre  heures  , au  bout  defquelles  vous  remuerez 
la  matière  ; & en  faifant  l’effai , vous  trouverez  que 
le  verre  eft  d’une  couleur  qui  tient  le  milieu  entre  le 
jaune  & le  bleu.  On  fait  plufieurs  fois  recuire  cet 
ellai  au  feu,  d’où  on  le  retire  enfuite  pour  le  refroi- 
dir ; & l’on  trouve  ce  verre  d’une  couleur  d’aigue- 
marine  & d’autres  couleurs  fort  belles. 

Il  faut  tenir  prêtes  huit  onces  de  tartre  calciné , 
de  la  fuie  de  cheminée  vitrifiée , deux  onces , & une 
demi-once  de  fafran  de  mars.  On  réduit  ces  ma- 
tières en  poudre , & on  les  mêle  au  verre  en  fonte 
à cinq  ou  fix  reprifes  ; l’on  verra  par  ces  additions 
le  verre  fe  gonfler  conftdérablement , & tout  fera 
en  danger  de  fe  perdre  fi  l’ouvrier  n’ufe  de  pré- 
caution. Il  faut  donc  qu’il  ait  foin  de  ne  jetter  cette 
poudre  que  petit  à petit  & par  intervalles , & qu’il 
ait  l’attention  de  bien  remuer  le  verre  pour  y incor- 
porer la  poudre. 

Lorfqu  on  y aura  tout  mis , il  faut  laifter  cuire  le 
verre  fans  y toucher  pendant  vingt-quatre  heures  : 
au  bout  de  ce  temps  l’on  en  formera  un  vafe  que 
l’on  fera  recuire  à plufieurs  reprifes  dans  le  four- 
neau, & Ion  verra  fi  ce  verre  a pris  une  couleur 
telle  qu’on  la  defire. 

Si  ce  verre  étant  refroidi  offre  à la  vue  tontes  les 
couleurs  du  jafpe  , de  la  calcédoine  , ou  de  l’agate 
orientale , & que  le  vafe  que  l’on  aura  fait  pour 
effai , regardé  du  côté  du  jour,  pareille  rouge  comme 
du  feu , alors  il  fera  temps  de  fe  mettre  à travailler 
la  matière  pour  en  faire  des  vafes  tels  qu’on  vou- 
dra ; mais  en  les  travaillant  il  faut  avoir  foin  de  les 
rendre  unis  & polis , & non  pas  en  relief,  car  ceux 
en  relief  ne  font  pas  d’un  bon  effet. 

L’ouvrier  aura  l’attention  de  prendre  le  verre 
qu  il  a travaillé  avec  des  pincettes , & de  le  faire 
fufîuamment  recuire , afin  qu’il  s’y  forme  des  ondes 
& des  effets  de  différentes  nuances  & couleurs. 
On  peut  polir  cette  matière  à la  roue  comme 
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les  pierres  précieufes  , car  elle  prend  fort  bien  le 
poli. 

Si  le  verre , au  lieu  d’être  opaque , devient  tranf- 
parent , ce  qui  gâterait  l’ouvrage , il  faudroit  fuf- 
pendre  le  travail,  & remettre  dans  la  compofition. 
du  tartre  calciné , de  la  fuie  & du  fafran  de  mars  , 
comme  on  l’a  déjà  dit;  par  ce  moyen  il  reprend  du 
corps  , & en  redevenant  opaque  tes  couleurs  repa- 
roiftent. 

Turquoife  artificielle. 

Pour  imiter  la  turquoife , prenez  du  fel  marin 
gris  , mettez-le  dans  le  fourneau  à calciner  pour 
en  tirer  toute  l’humidité , broyez-le  bien  , & vous 
aurez  une  poudre  fort  blanche  , qu’il  faut  conferver 
pour  en  faire  ufage  dans  la  préparation  du  bleu 
de  turquoife.  Ayez  enfuite  dans  un  creufet , au 
fourneau , de  la  frittb  de  criftal  teinte  en  couleur 
d’aigue-marine  un  peu  foncée , & préparée  de  l’une 
des  manières  rapportées  à l’aigue-marine  faétice  ; 
d’autant  que  la  préparation  du  bleu  de  turquoife 
dépend  de  la  qualité  de  l’aigue-marine. 

Mêlez  petit  à petit,  & en  remuant  bien  , dans 
ce  verre  ainfi  coloré , le  fel  marin  préparé  comme 
on  vient  de  le  dire  ; vous  verrez  alors  la  couleur 
d’aigue-marine  devenir  opaque  ; car  le  fel , en  fe 
vitrifiant , ôte  la  tranfparence  au  verre  , & lui 
donne  une  pâleur  qui  produit  le  bleu  de  turquoife. 

Auffitôt  que  la  couleur  eft  telle  qu’on  la  defire  , 
il  faut  fe  mettre  à travailler  le  verre  , fans  cela 
le  fel  fe  confumeroit , s’en  irait  en  vapeurs , & la 
verre  redeviendrait  tranfparent  & difforme. 

Si  pendant  le  travail  la  couleur  venoit  à dilpa- 
roître  , on  pourrait  la  reftituer  en  remettant  un  pei£ 
de  fel  comme  auparavant. 

Enfin  , pour  avoir  une  belle  couleur , il  fuffit  d* 
prendre  un  verre  d’aigue-marine , fait  de  parties 
égales  de  criftal  & de  roquette. 

On  fait  avec  cette  compofition  differens  petits, 
ouvrages. 

Malachite  artificielle. 

La  malachite  eft , comme  nous  favoris  dit , une 
pierre  verte  fufceptible  d’un  beau  poli. 

M.  Sage , ayant  eu  occafion  d’examiner  cette 
matière,  a reconnu  que  le  cuivre  contenu  dans  la 
malachite  , a ete  réduit  dans  l’état  où  il  s’y  trouve 
par  la  diffolution  qu’il  a éprouvée  d’abord  par  l’ac- 
tion d un  alkali  volatil , qui  s’étant  exhalé  enfuite  , 
l’a  laiffé  imprégné  d’une  matière  graffe.  D’après 
ces  connoilîances , il  a compofé  lui-même  une  ef- 
pece  de  malachite , en  faifant  diffoudre  du  cuivre 
dans  de  1 alkali  volatil  ou  fel  ammoniac  dégagé 
par  1 alkali  fixe.  Il  a obtenu  de  cette  diftolntion 
des  criftaux  d’un  beau  bleu , qui  ayant  été  expo- 
fés  à lair  pendant  un  certain  temps,  ont  pris  une 
belle  couleur  verte  femblable  à celle  de  la  malachite. 

Mais  cette  préparation  que  M.  Sage  a faite  pour 
imiter  la  malachite  naturelle , en  a l’éclat  fans  en 
ayoir  la  dureté. 

Xii 
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De  la  Taille  des  Pierres  prècieufes. 

L’art  de  tailler  les  pierres  prècieufes  eft  très- 
ancien;  mais  cet  art,  comme  bien  d’autres , étoit  fort 
impartait  dans  fes  commencemens.  Les  François  y 
ont  réufli  le  mieux  ; & les  lapidaires  de  Paris , qui 
depuis  1290  fe  font  formés  en  corps  , ont  porté  cet 
art  à fon  plus  haut  point  de  perfeâion , fur-tout 
pour  la  taille  des  brillans. 

Ils  fe  fervent  de  différentes  machines  pour  tailler 
les  pierres  prècieufes,  fuivant  la  qualité  de  celles 
qui  doivent  paffer  par  leurs  mains.  Le  diamant  le 
plus  dur  fe  taille  & fe  forme  fur  une  roue  d’un  acier 
fort  doux , tournée  par  une  efpèce  de  moulin , avec 
de  la  pouffière  de  diamant ,.  trempée  dans  l’huile 
d’olive  ; ce  qui  fert  à polir  le  diamant  aufïi  bien 
qu’à  le  tailler. 

Les  rubis  , iaphirs  & topazes  d’Orient , fe  for- 
ment 8c  fe  taillent  fur  une  roue  de  cuivre,  avec  de 
l’huile  d’olive  & de  la  pouffière  de  diamant , & on 
les  polit  fur  une  autre  roue  de  cuivre , avec  du  tri- 
poli détrempé  dans  de  l’eau. 

Les  émeraudes , hyacintes  , arnéthyftes , les  gre- 
nats , agates  Si  autres  pierres  moins  dures  , fe  tail- 
lent fur  une  roue  de  plomb  , avec  de  Fèmeril  Si  de 
l’eau  , Si  on  les  polit  fur  une  roue  d’étain  avec  du 
tripoli. 

La  turquoife  de  l’ancienne  Si  de  la  nouvelle  ro- 
che  , le  girafol  Si  l’opale  fe  taillent  Si  fe  poliffent 
.fur  une  roue  de  bois  avec  du  tripoli.  . 

Taille  du  Diamant. 

Le  diamant  au  fortir  de  la  mine  eft  revêtu  d’une 
croûte  obfcure  Si  groffière , qui  laiffe  à peine  apper- 
cevoir  quelque  tranfparence  dans  l’intérieur  de  la 
pierre  ; de  lotte  que  les  meilleurs  connoifleurs  ne 
peuvent  pas  juger  de  fa  valeur.  Ainfi encroûté,  on 
1 appelle  diamant  brut. 

La  première  opération  de  la  taille  du  diamant 
cff  celle  par  laquelle  on  le  décroûte  : mais  cette 
matière  eft  fi  dure  , que  l’on  n’en  connoît  aucune 
autre  qui  puiffe  la  divifer  par  le  frottement,  c’eft- 
à-dire,  en  terme  d’art,  qui  puiffe  mordre  deffus  ; 
en  effet,  lorfqu’on  frotte  un  diamant  avec  la  meil- 
leure lime , on  ufe  la  lime , tandis  que  le  diamant 
refte  dans  fon  entier  ; la  pouffière  du  grès  , du 
caillou , du  criffal , Sic.  eft  réduite  fous  le  diamant 
en  poudre  impalpable  fans  y laiffer  la  moindre  im- 
preffion  : il  a donc  fallu  oppofer  le  diamant  au 
diamant  même  pour  le  travailler. 

On  les  frotte  les  uns  contre  les  autres  pour  les 
ufer  , c eft  ce  qu  on  appelle  égrifer  les  diarnans.  On 
les  mafLqtie  chacun  au  bout  d’un  petit  bâton  en 
forme  de  manche , que  l’on  peut  aifément  tenir 
à la  main  pour  les  frotter  avec  plus  de  facilité. 
Par  ce  moyen  les  diarnans  mordent  l’un  fur  l’autre  ; 
& il  s en  détache  une  pouffière  que  l’on  reçoit  dans 
une  petite  boite  nommée  égrifoir ; cette  pouffière 
fert  enfuite  à les  tailler  Si  à les  polir. 

Pour  leur  donner  le  poli , il  faut  fuivre  le  fil  de 
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la  pierre  ; fans  cette  précaution , on  n’y  réuffiroit 
pas;  au  contraire,  le  diamant  s’échaufferoit  fans 
prendre  aucun  poli , comme  il  arrive  dans  ceux 
qui  n’ont  pas  le  fil  dirigé  uniformément  : on  les 
appelle  diarnans  de  nature. 

Les  diamantaires  les  comparent  à des  noeuds  de 
bois  dont  les  fibres  font  pelotonnées  , de  façon 
qu’elles  fe  croifent  en  différens  fens. 

Lorfque  le  diamant  eft  décroûté , on  peut  juger 
de  fa  tranfparence  & de  fa  netteté.  Dans  le  com- 
merce on  entend  par  eau  la  tranfparence  du  dia- 
mant. Un  diamant  d’une  eau  fè'che  & d’une  eau  crif- 
talline , eft  un  diamant  d’une  belle  tranfparence. 

Les  François  fe  font  adonnés  affez  tard  à la  taille 
du  diamant  Si  des  pierres  prècieufes;  Si  l’on  peut 
jug-r , par  quelques  pierres  qui  relient  encore  de 
leur  première  taille,  qu’ils  n’y  étoient  pas  d’abord 
fort  habiles.  Ils  y ont  enfuite  fait  un  fi  grand  pro- 
grès , Si  les  lapidaires  de  Paris , comme  on  vient 
de  le  dire , ont  pouffé  cet  art  à un  tel  point  de 
perfeéhon,  qu’il  n’y  a pas  d’apparence  qu’on  puiffe 
déformais  le  porter  plus  loin. 

Les  pierres  prècieufes  fe  taillent  en  général  fur 
des  roues  de  métal , qui  font  mues  horizontalement 
par  le  moyen  d’un  tour  compofé  de  plufieurs  pièces 
dont  les  principales  font  un  arbre  coudé , une  cra- 
paudine  d’acier  où  roule  le  pivot  de  l’arbre  , deux 
roues  , dont  une  de  bois  & l’autre  de  fer  , une  ma- 
nivelle donnant  le  jeu  à la  roue  de  bois  par  le  coude 
de  l’arbre , une  corde  à boyau  paffant  autour  de  la 
roue  de  fer  & autour  de  la  roue  de  bois. 

Si  la  roue  de  bois  eft  vingt  fois  plus  grande 
que  la  roue  de  fer , celle-ci  fera  vingt  tours  fur 
le  diamant  pendant  que  la  grande  n’en  fait  qu’un 
fur  fon  arbre;  & tandis  qu’un  garçon  donne  fans 
réfiftance  une  centaine  d’impulfions  à la  manivelle  t 
le  diamant  éprouve  deux  mille  fois  le  frottement  de 
la  meule  entière.  Il  obéit  malgré  fa  dureté  aux  fou- 
haits  du  lapidaire  , qui  fuit  le  travail  des  yeux , fans 
y prendre  d’autre  part  que  de  déplacer  le  diamant 
pour  mordre  fur  une  face  nouvelle , & d’y  jetter . 
à propos  quelques  gouttes  d’huile  & de  la  poudre 
de  diarnans  égrifés  l’un  contre  l’autre. 

Mais  après  ces  notions  générales , entrons  dans 
des  détails  particuliers  fur  l’art  de  tailler  le  dia- 
mant. 

La  taille  du  diamant  eft,  difons-nous,  le  peli  r 
le  brillant  & la  forme  qu’on  donne  aux  diarnans 
bruts  par  le  fecours  de  l’art. 

C’eft  une  découverte  moderne,  qui  n’eft  point  le 
produit  de  la  recherche  des  gens  qu’on  nomme  dans 
le  monde  gens  d’efprit , ni  même  des  philofophes 
fpéculatifs.  Ce  n’eft  pas  à eux  que  nous  en  femmes 
redevables , non  plus  que  des  inventions  les  plus 
étonnantes;  mais  au  pur  hafard,  à un  inftinift  mé- 
canique , à la  patience  , au  travail  & à fes  ret- 
fources.  Nous  indiquerons  bientôt , d’après  M.  Ma- 
riette , la  manière  dont  cette  découverte  a été  faite 
il  n’y  a pas  encore  300  ans,  fume  & conduite  ail 
point  de  pcrfecfion  où  elle  eft  aujourd’hui.  L’Ency- 
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clopédie , s’il  eft  permis  de  répéter  ici  les  paroles 
des  éditeurs  de  cet  ouvrage  , jj  l’Encyclopédie  fera 
jj  l'hiftoire  des  richeffes  de  notre  fiècle  en  ce  genre; 
jj  elle  la  fera  & à ce  fiècle  qui  l’ignore , & aux  fiècles 
jj  à venir  quelle  mettra  fur  la  voie  pour  aller  plus 
jj  loin.  Les  découvertes  dans  les  arts  n’auront  plus  à 
jj  craindre  de  fe  perdre  dans  l’oubli.  « 

Perfonne  n’ignore  que  le  diamant  eft  la  plus  com- 
pare, & par  conféquent  la  plus  dure  de  toutes  les 
productions  de  la  nature.  Il  entame  tous  les  autres 
corps  , 6c  ne  peut  l’être  que  par  lui-même  ; & s’il  a 
fur  eux  de  l’avantage , il  en  eft  redevable  à cette 
extrême  dureté,  puifque  c’eft  elle  qui  lui  procure 
ce  feu  étincelant  dont  il  paroît  pénétré.  Le  dia- 
mant fe  tire  de  la  mine  ordinairement  brut , & ref- 
femble  alors  à un  fimple  caillou  ; on  n’en  rencontre 
point  communément  auxquels  la  nature  ait  elle- 
même  donné  la  taille , c’eft-à-dire  qui  foient  polis  , 
que  la  nature  y ait  concouru , & dont  les  faces 
foient  régulièrement  formées  ; mais  il  s’en  préfente 
cependant  quelquefois  où  la  taille  paroît  indiquée  , 
& qui , ayant  roulé  parmi  les  fables  dans  le  lit  des 
rivières  rapides  , fe  trouvent  polis  naturellement , 
& tout-à-fait  tranfparens  : quelques-uns  même  font 
facettés.  Ces  fortes  de  diamans  bruts  fe  nomment 
bruts  ingénus  ; & lorfque  leur  figure  eft  pyramidale 
& fe  termine  en  pointe , on  les  appelle  pointes 
naïves. 

Il  n’y  a pas  d’apparence  que  les  anciens  aient  re- 
connu & recherché  d’autres  diamans  que  ces  der- 
niers ; les  quatre  qui  enrichiftent  l’agraphe  du  man- 
teau royal  de  Charlemagne  , qu’on  conferve  au  tré- 
for  de  faint  Denis , ne  font  que  ces  pointes  naives. 
Tout  imparfaits  qu’étoient  les  diamans  que  la  nature 
avoir  ainft  formés  , on  ne  laifla  pas  de  les  regarder 
comme  ce  qu’elle  offroit  de  plus  rare  ; & Pline  , 
liv.  xxxvii,  ch.  iv,  remarque  que  pendant  long- 
temps il  n’appartint  qu’aux  Rois , & même  aux  plus 
puiffants , d’en  pofféder  quelqu’un.  On  foupçonnoit 
Agrippa  , dernier  roi  des  Juifs  , d’entretenir  un 
commerce  inceftueux  avec  Bérénice  fa  fœur;  & 
le  précieux  diamant  qu’il  mit  au  doigt  de  cette  prin- 
celfe , réalifa  prefque  ces  foupçons  ( Foye^  Juvenal , 
Satire  vj , vers  ifj  ) , tant  on  avoir  conçu  une  haute 
idée  de  cette  pierre  ineftimable  ! Je  laide  à penfer 
de  quel  œil  les  Romains  auroient  regardé  nos  dia- 
mans briilans  , eux  dont  la  magnificence  alloit  juf- 
qu’à  la  prodigalité  la  plus  outrée  , quand  il  s’agif-' 
foit  de  fatîsfaire  leur  luxe. 

Pline  nous  débite  que  pour  avoir  de  la  poudre  de 
diamant,  dont  les  graveurs  fe  fervent  lorfqu’ils 
gravent  les  autres  pierres  fines , on  fait  tremper 
le  diamant  dans  du  fang  de  bouc  tout  chaud  ; & 
que  devenant  par  ce  moyen  plus  tendre , la  pierre 
fe  réduit  aifément  en  petits  éclats  , & fe  divife 
même  en  portions  ft  menues,  que  l’œil  peut  à peine 
les  difcerner.  Quoique  rien  ne  l’oit  plus  ridicule  que 
ce  conte  du  naturaiifte  romain , on  apperçoit  néan- 
moins au  travers  de  fon  récit  fabuleux , que  les  an- 
ciens broyoient  comme  nous  le  diamant  ; & fans 
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doute  que  ceux  qui  en  avoient  le  fecret,  & qui 
faifoient  négoce  de  poudre  de  diamant , n’avoient 
inventé  un  pareil  menfonge  qu’afin  de  donner  le 
change,  & demeurer  plus  fùrement  en  poffeffton 
d’un  commerce  qui  auroit  ceflê  de  leur  être  aufii 
lucratif  s’il  eût  été  partagé. 

Ce  qui  doit  paroître  furprenant , c’eft  que  les 
anciens  ayant  reconnu  dans  le  diamant  la  force 
d’entamer  toutes  les  autres  pierres  fans  exception 
ils  n’aient  pas  apperçu  qu’il  faifoit  le  même  effet  fur 
lui-même  : cela  les  conduifoit  tout  naturellement  à 
la  taille  de  cette  pierre  précieufe  , pour  peu  qu’ih  y 
eulTent  fait  attention.  Mais  c’eft  le  fort  de  toutes  les 
decouvertes  , que  plus  on  femble  près  de  les  faire 
plus  on  en  eft  éloigné  ; ce  n’cft  prefque  toujours  aue 
le  halard  qui  en  décide. 

La  taille  du  diamant , comme  je  l’ai  dit  ci-deftus 
ne  doit  elle-même  fon  origine  qu’à  un  coup  de  ha- 
fard.  Louis  de  Berquen , natif  de  Bruges  , qui  le 
premier  la  mit  en  pratique  , il  y a trois  ftécles 
(en  1476),  étoit  un  jeune  homme  qui  fortoit  à 
peine  des  dalles  ; & qui  , né  dans  une  famille 
noble,  netoit  nullement  initié  dans  l’art  du  lapi- 
daire. Il  avoir  éprouvé  que  deux  diamans  s’enta- 
moient  ft  on  les  frottoit  un  peu  fortement  l’un  con- 
tre 1 autre  ; il  n’en  fallut  pas  davantage  pour  famé 
naître  dans  un  fujet  induftrieux  & capable  de  médi- 
tation des  idées  plus  étendues.  Il  prit  deux  dia- 
mans bruts  , les  monta  fur  le  ciment , & les  égrifant 
1 un  contre  l’autre  , il  parvint  à y former  des  facettes 
allez  reguheres  ; après  quoi , à l’aide  de  certaine  roue 
de  fer  qu  il  avoit  imaginée  , & de  la  poudre  qui 
etoit  tombée  de  ces  mêmes  diamans  en  les  égri- 
fant,  & qu  il  avoit  eu  foin  de  recueillir,  il  acheva 
en  promenant  ces  diamans  fur  cette  poudre”  de 
leur  donner  un  entier  poli.  On  vit  paroître  pour 
lors  le  premier  diamant  devenu  régulier  , poli 
' brillant  par  le  fecours  de  l’art  ; mais  qui  n’eut 
pour  cette  fois  d’autre  forme  qu’une  pointe  naïve. 

r m/-1  £!0lt  alicz  Pour  11116  première  tentative  : il 
lufhfoit  d avoir  pu  réduire  le  diamant  à recevoir 
une  forme  & un  poliment,  fans  lequel  il  conft- 
nuoit  de  ne  faire  aucun  effet,  de  n’avoir  ni  jeu  ni 
brillant , & demeuroit  une  pierre  morte  & abfolu- 
ment  inutile.  Le  premier  effai  eut  les  fuites  les  plus 
îeureufes  , a 1 exception  d’un  très-petit  nombre  de 
diamans  reveches  , auxquels  on  a donné  le  nom 
de ■ diamans  de  nature  , & qui , quelqu’eft'ort  qu’on 
taiie,  ne  peuvent  point  acquérir  le  poli  dans  cer- 
taines parties,  ce  qui  vient  de  ce  aue  le  fil  en  eft 
tortueux  : tous  les  autres  diamans  fè  font  prêtés  à 
1 art  du  lapidaire  , qui  s’y  eft  pris  de  différentes 
façons  pour  donner  la  taille  , fuivant  que  la  forme 
du  diamant  brut  le  permettoit  & le  demandoit. 

On  eft  aux  Indes  dans  cette  perfuafion  , qu'il  eft 
important  de  ne  rien  perdre  d’un  diamant,  & l’on  y 
eft  moins  curieux  en  le  taillant  de  lui  faire  prendre 
une  forme  régulière , que  de  le  conferver  dans  toute 
fon  étendue.  Les  pierres  qu’on  reçoit  toutes  taillées 
de  ce  pays-là  , ont  prefque  toujours  des  formes 
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bizarres , parce  que  le  lapidaire  Indien  s’eft  réglé 
pour  le  nombre. & l’arrangement  de  fes  facettes, 
fur  la  forme  naturelle  du  diamant  brut , & qu’il  en 
a fuivi  fcrupuleufement  le  contour.  Le  plus  grand 
diamant  du  grand  Mogol , qui  eft  une  rofe , préfente 
une  infinité  de  facettes  toutes  extrêmement  inégales. 
Notre  goût  eft  fur  cela  fort  différent;  il  ne  fouffre 
point  de  ces  figures  baroques;  & comme  il  veut  du 
régulier , celui  qui  taille  un  diamant  brut , tâche , 
autant  qu’il  eft  polfible  , de  donner  une  forme  aima- 
ble à la  pierre  qu’on  lui  a mife  entre  les  mains.  Je 
vais  décrire  les  différentes  efpèces  de  taille  qui  fe 
pratiquent  le  plus  fréquemment  en  Europe. 

Il  y a environ  trois  cens  ans  que  l’on  tailloit 
tous  les  diamans  en  pierre  épaifle , c’eft-à-dire , en 
table  avec  quatre  faces  autour , ce  qu’on  appelle 
encore  taille  des  Indes.  Il  y a deux  cens  ans  qu’on 
les  taille  en  rofes  ; & ce  n’eft  que  fous  le  règne  de 
Louis  XIY , il  y a un  fiècle,  que  l’on  a trouvé  la 
façon  de  les  tailler  en  brillans  , qui  eft  la  plus  belle 
& la  plus  avantageufe  de  toutes  les  tailles.  Ce  fut  le 
cardinal  Mazarin  qui  fit  tailler  les  premiers  ; ils 
font  encore  parmi  les  pierreries  de  la  couronne, 
& on  les  appelle  les  douçe  Makarius. 

Lorfque  la  pierre  s’étend  en  fuperficie , fans  être 
épaifle , on  fe  contente  d’en  dreffer  les  deux  princi- 
pales faces , & l’on  en  abat  les  côtés  ou  tranches 
en  talus , ou  pour  me  fervir  des  termes  de  l’art , on 
y forme  fur  chaque  côté  un  bifeau.  Ces  diamans 
ont  aflez  fouvent  la  figure  d’un  quarré  parfait,  ou 
d’un  quarré  long  ; on  en  voit  auiîi  de  taillés  à pans  : 
& quelle  que  foit  leur  forme , on  les  appelle  pierres 
taillées  en  table , ou  pierres  foibles  ; ceux  qui  ont 
commencé  à tailler  les  diamans , leur  ont  fouvent 
donné  cette  taille. 

Les  diamans  nommés  pierres  épaiffes  , font  taillés 
en  deflus  comme  les  pierres  foibles , c’eft-à-dire 
que  la  partie  qui  doit  fe  préfenter , lorfque  le  dia- 
mant fera  mis  en  œuvre  , eft  en  table  ; mais  il  n’en 
eft  pas  ainft  de  la  face  oppofée  : au  lieu  d’être  plate 
elle  eft  en  culaffe , ayant  à peu  près  le  double  d’é- 
paiffeur  de  la  partie  fuperieure  , & formant  un 
prifme  régulier.  C’eft  encore  ainft  qu’étoient  taillés 
dans  les  commencemens  prefque  tous  les  diamans , 
pour  peu  qu’ils  euflent  d’épaiffeur. 

Mais  depuis  qu’on  a perfeéfionné  l’art  de  la  taille , 
on  ne  forme  plus  guère  les  diamans  autrement  qu’en 
rofe , ou  en  brillant.  La  première  de  ces  deux  efpèces 
de  taille  eft  aflez  ancienne  parmi  nous,  & elle  eft 
prefque  la  feule  qui  foit  admife  chez  les  Orientaux; 
ils  prétendent  que  tout  diamant  taillé  autrement , 
n’a  point  le  jeu  qu’il  doit  avoir , ou  qu'il  papillotte 
trop.  Autrefois  , quand  un  diamant  brut  étoit  trop 
épais , on  le  clivoit,  c’eft-à-dire  qu’on  le  féparoit  en 
deux , pour  trouver  deux  diamans  dans  la  même 
pierre  ; & encore  aujourd’hui  il  y a des  occaftons  où 
l’on  eft  obligé  d’ufer  de  cette  pratique.  Elle  conftfte 
à tracer  dans  tout  le  pourtour  ou  circonférence  du 
diamant,  un  ftllon  ou  ligne  départagé,  en  obfer- 
rzin  de  fuiyre  le  vrai  fil  de  la  pierre  ; & lorfque 


D I A 

cette  ligne  à acquis  aflez  de  profondeur , on  prend 
une  lame  de  couteau  d’acier  bien  aiguifée  & bien 
trempée  , on  la  préfente  fur  cette  raie , & d’un  feul 
coup  fec  & frappé  jufte  fur  la  pierre,  pofée  droite 
& bien  à plomb  , on  la  divife  net  en  deux  parties 
à peu  près  égales. 

Les  diamans  ainft  clivés  , font  très-propres  pour 
faire  des  rofes  ; car  le  diamant-rofe  doit  être  plat 
par  deffous  comme  les  pierres  foibles , tandis  que 
le  deflus  qui  s’élève  en  dôme , eft  taillé  à facettes. 
Le  plus  ordinairement  on  y exprime  au  centre  fix 
facettes  qui  décrivent  autant  de  triangles  , dont  les 
fommets  fe  réunifient  en  un  point,  & les  bafes 
vont  s’appuyer  fur  un  autre  rang  de  triangles , qui 
pofés  dans  un  fens  contraire  aux  précédens , vien- 
nent fe  terminer  à leur  fommet  fur  le  contour  tran- 
chant de  la  pierre , qu’on  nomme  en  terme  de  l’art 
le  feuilletis , laifiant  entr’eux  des  efpaces  qui  font 
encore  coupés  chacun  en  deux  facettes.  Cette  dis- 
tribution donne  en  tout  le  nombre  de  vingt-quatre 
facettes.  La  fuperficie  du  diamant-rofe  étant  ainft 
partagée  en  deux  parties,  la  plus  éminente  s’appelle 
la  couronne,  & celle  qui  fait  le  tour  du  diamant 
prend  le  nom  de  dentelle. 

Le  diamant-rofe  darde  de  fort  grands  éclats  de 
lumière  , & qui  font  même , à proportion  , plus 
étendus  que  ceux  qui  fortent  du  diamant  brillant, 
ou  brillante;  mais  il  eft  vrai  que  celui-ci  joue  infini- 
ment davantage,  ce  qui  eft  l’effet  de  la  différence 
de  la  taille.  Les  pierres  épaiffes  ont  néceffairement 
dû  faire  naître  l’idée  du  diamant  brillant;  car  ce 
dernier  eft  divifé  dans  fou  épaiffeur  en  deux  parties 
inégales  , de  la  même  manière  & dans  la  même 
proportion  que  les  pierres  épaiffes;  c’eft-à-dire, 
qu’environ  un  tiers  eft  pour  le  deflus  du  diamant , 
& les  deux  autres  tiers  pour  le  deffous , nommé  la 
culaffe.  Mais  au  lieu  que  la  table  de  la  pierre  épaifle 
n’eft  environnée  que  de  Amples  bifeaux;  dans  le 
brillant , le  pourtour  de  la  table  qui  eft  à huit  pans  , 
eft  taillé  en  facettes , les  unes  triangulaires  & les 
autres  lofangées  ; & le  deffous  de  la  pierre  qui 
n’étoit  qu’un  prifme  renverfé , eft  encore  à facettes , 
appellées  pavillons  , précifément  dans  le  même 
ordre  que  les  facettes  de  la  partie  fupérieure  ; car 
il  eft  effentiel  que  , tant  les  facettes  de  deflus  que 
celles  de  deffous  , fe  répondent  les  unes  aux  autres  , 
& foient  placées  dans  une  fymétrie  parfaite  , au- 
trement le  jeu  feroit  faux. 

Nous  répétons  qu’il  demeure  pour  confiant  que 
la  taille  qui  produit  le  plus  grand  eftet,  eft  la  taille, 
en  brillant.  Pour  l’exécuter  , on  forme  trente-trois 
faces  de  différentes  figures  , & inclinées  fous  diffé- 
rons angles  fur  le  deflus  de  la  pierre  , c’eft-à-dire  , 
fur  la  partie  qui  eft  hors  de  l’œuvre  ; on  fait  vingt- 
cinq  autres  faces  fur  la  partie  qui  eft  dans  l’œuvre , 
aufll  de  différentes  figures  & inclinées  différem- 
ment , de  forte  que  les  faces  du  deflus  correfpon- 
dent  à celles  du  deffous , dans  des  proportions  aflez 
juftes  pour  multiplier  les  reflexions , & pour  donner 
en  même  temps  -quelqu’ apparence  de  réfraétion  £ 
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certains  afpefts.  C’eft  par  cette  mécanique  que 
l’on  donne  des  reflets  au  diamant , & des  rayons  de 
feu  qui  font  une  apparence  de  réfraélion , dans 
laquelle  on  voit  en  petit  les  couleurs  du  fpeâre 
folaire , c’eft-à-dire  , du  rouge , du  jaune  , du  bleu  , 
du  pourpre , &c.  Peut-être  y aura-t-il  moyen  , par 
des  expériences  réitérées  , de  perfeélionner  la  taille 
des  brillans;  mais  pour  cela  il  faudrait  avoir  des 
pierres  d’une  grande  étendue , & rifquer  de  les  gâter. 

Il  n’y  a guère  plus  d’un  flècle  qu’on  a commencé 
à brillanter  ainfl  les  diamans , ce  qui  les  a mis  en 
bien  plus  grande  faveur  qu’ils  n’étoient  : on  ne  les 
a que  pour  la  parure  ; ainfl  quiconque  veut  paraître 
préférera  toujours  ce  qui  attirera  davantage  les  re- 
gards. On  comprend  facilement  que  comme  il  eft 
aifé  de  faire  un  brillant  d’une  pierre  épaifle , il  ne 
doit  prefque  plus  relier  de  celles  qui  avoient  reçu 
anciennement  cette  dernière  taille  ; & il  ne  me  pa- 
raît pas  moins  fuperflu  de  faire  obferver  que  c’ell 
de  la  multiplicité  des  facettes  , & de  l’arrangement 
régulier  de  ces  mêmes  facettes  , qui  étant  en  oppo- 
fition  fe  réfléchifl'ent  & fe  mirent  les  unes  dans  les 
autres , que  naît  tout  le  jeu  du  diamant , & l’ex- 
trême vivacité  qui  en  fort. 

Il  eft  encore  plus  à la  connoiflfance  de  tout  le 
monde  que  les  diamans  les  plus  parfaits  , les  plus 
chers  & les  plus  rares  , font  les  plus  gros  , qui  joi- 
gnent à une  belle  forme  , de  la  hauteur  & du  fond  ; 
ceux  de  la  plus  belle  eau , c’eft-à-dire  les  diamans 
les  plus  blancs  , & dont  la  couleur  extrêmement 
vive,  ne  fouffre  aucune  altération  ,&  ne  participe 
d’aucune  couleur  étrangère  & fourde  , comme  celle 
du  feu,  de  l’ardoife  , &c.;  ceux  enfin  qui  font  les 
plus  nets  , & exempts  de  taches  , de  points  & de 
glaces  : on  a donné  ce  dernier  nom  à de  petits  in- 
terftices  ou  vuides  , remplis  de  globules  d’air  , qui 
s’étant  logés  dans  la  pierre  lors  de  fa  formation , ont 
empêché  la  matière  de  fe  lier  également  par-tout , 
& y font  paraître  des  déchirures  , fl  je  puis  me 
fervir  de  ce  ternie  , dont  les  facettes  multiplient  en- 
core le  nombre  par  la  réflexion.  Il  ne  faut  qu’un 
choc , qu’un  coup  donné  inconfldérément  & à faux 
fur  un  diamant , non-feulement  pour  bétonner  & 
y découvrir  une  glace  cachée  ; ou  en  étendre  une 
autre  qui  n’occupoit  qu’un  petit  efpace  , mais  pour 
fendre  même  la  pierre.  Le  feül  mouvement  du 
poinçon , appuyé  trop  fortement  en  fertilfant , a 
caufé  plus  d’une  fois  de  pareils  dommages.  Quant 
aux  points  ou  dragons  , ce  font  des  parties  métalli- 
ques qui , pareillement  engagées  dans  le  corps  du 
diamant , fe  montrent  comme  autant  de  petites  ta- 
ches , ou  du  moins  une  partie  , & fe  diflipent  en 
mettant  le  diamant  dans  un  creufet , &.  le  pouf- 
fant à un  feu  violent  ; mais  on  n’eft  pas  toujours 
fur  de  réuftir , & il  arrive  même  que  les  parties  mé- 
talliques venant  à fe  dilToudre  , la  couleur  du  dia- 
mant en  fouffre  , & en  eft  ftngulièrement  altérée. 

Perfonne  n’ignore  qu’à  l’égard  des  diamans  fales  , 
noirs  , glaceux,  pleins  de  filandres  & de  venes, 
en  un  mot  de  nature  à.  ne  pouvoir  être  taillés,  les 
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diamantaires  les  mettent  au  rebut  pour  être  pulvé- 
rifés  dans  un  mortier  d’acier  fait  exprès , & les  em- 
ploient ainfl  broyés  à fcier  , tailler  & polir  le>  au- 
tres diamans. 

Enfin  ils  ont  donné  le  nom  de  diamant  parangon  , 
aux  diamans  qui  font  d’une  beauté , d’une  grofleur 
& d’un  prix  extraordinaires.  Tel  eft  , par  exem- 
ple , celui  du  grand  Mogol , celui  que  poffédoit  le 

&rand-duc  de  Tofcane  , & celui  qu’on  appelle  en 
rance  le  diamant  de  Sancy. 

Voilà  le  ieéleur  inftruit  de  la  taille  du  diamant , 
& même  de  la  langue  du  lapidaire  ; il  fait  préfen- 
tement  ce  que  c’eft  que  pointes  naïves , diamans  bruts 
ingénus  , diamans  de  nature  , diamans  brillans , dia- 
mans - rofe  , diamans  parangon  , diamans  d'une  belle 
eau , diamans  glaceux  ou  gendarmeux  , pierres  épaif- 
fes , pierres  faibles  ou  pierres  taillées  en  table  : il 
entend  les  mots  de  bifeau , couronne  , culajfe  , den- 
telle, dj-agons  , feuilletis pavillon  : en  un  mot,  en 
s’éclairant  de  la  taille  du  diamant , il  a ici  paft'é  en 
revue  la  plus  grande  partie  des  termes  de  l’art. 

Je  ne  dois  pas  oublier  de  remarquer  en  finif- 
fant , que  la  mine  abondante  découverte  au  Bréfll 
en  172,8  , & qui  fait  un  des  beaux  revenus  du  roi 
de  Portugal , fournit  l’Europe  de  magnifiques  dia- 
mans , qui  ne  différent  en  rien  de  ceux  des  Indes 
orientales,  & méritent , à tous  égards  , la  même 
eftime  : c'eft  un  fait  qu’on  ne  révoque  plus  en 
doute , & c’eft  une  découverte  de  notre  flècle. 

Pour  entamer  les  pierres  & les  criftaux , l’on 
fe  fert  du  diamant  ou  de  l’émeril.  Le  diamant , 
qui  eft  la  plus  parfaite  & la  plus  dure  de  toutes 
les  pierres  précieufes  , ne  fe  peut  tailler  , comme 
on  l’a  déjà  obfervé , que  par  lui-même  , & avec 
fa  propre  matière.  On  commence  par  maftiquer 
deux  diamans  bruts  au  bout  de  deux  bâtons  afiez 
gros  pour  pouvoir  les  tenir  fermes  dans  la  main  , 
& les  frotter  l’un  contre  l’autre  , ce  que  l’on  nomme 
égrifer , ce  qui  fert  à leur  donner  la  forme  & la 
figure  que  l’on  defire. 

En  frottant  & égrifant  ainfl  les  deux  pierres  bru- 
tes , il  en  fort  de  la  poudre  que  l’on  reçoit  dans  une 
efpèce  de  boîte , que  l’on  nomme  gréfoir  ou  égri- 
foir  ; & c’eft  de  cette  même  poudre  dont  on  fe  fert 
après  pour  polir  & tailler  les  diamans  , ce  que 
l'on  fait  avec  un  moulin  qui  fait  tourner  une  roue 
de  fer  doux.  On  pofe  fur  celte  roue  une  tenaille 
auffi  de  fer , à laquelle  fe  rapporte  une  coquille 
de  cuivre.  Le  diamant  eft  fondé  dans  la  coquille 
avec  de  la  foudure  d’étain  ; & afin  que  la  tenaille 
appuie  plus  fortement  fur  la  roue , on  la  charge 
d’une  grade  plaque  de  plomb.  On  arrofe  la  roue 
fur  laquelle  le  diamant  eft  pofe , avec  de  la  pou- 
dre fortie  du  diamant , & délayée  avec  de  l'huile 
d’olive.  Lorfqu’on  veut  le  tailler  à facettes  , on  le 
change  de  facette  en  facette  à mefure  qu’il  fe 
finit  , & jufqifà  ce  qu'il  l'oit  dans  là  dernière  per- 
feélion. 

Lorfqu’on  veut  fcier  un  diamant  en  deux  oiï 
plufieurs  morceaux,  on  prend  de  la  poudre,  de 
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diamant  bien  broyée  dans  un  mortier  d’acier  avec 
un  pilon  de  même  métal  : on  la  délaye  avec  de 
l’eau  , du  vinaigre , ou  autre  chofe  que  l’on  met  fur 
le  diamant,  à mefure  qu’on  le  coupe  avec  un  fil 
de  fer  ou  de  laiton , aufïi  délié  qu’un  cheveu.  Il 
y a aufïi  des  diamans  que  l’on  fend , fuivant  leur 
fil , avec  des  outils  propres  pour  cet  effet. 

Taille  des  autres  Pierres  précleufes. 

Quant  aux  rubis  , faphirs  & topafes  d’ Orient , on 
les  taille  & on  les  forme  fur  une  roue  de  cuivre 
qu’on  arrofe  de  poudre  de  diamant  avec  de  l’huile 
d’olive.  Le  poliment  s’en  fait  fur  une  autre  roue 
de  cuivre  , avec  du  tripoli  détrempé  dans  de  l’eau. 
On  tourne  d’une  main  un  moulin  qui  fait  agir  la 
roue  de  cuivre  , pendant  qu’on  forme  de  l’autre 
la  pierre  mafliquée  ou  cimentée  fur  un  bâton  , qui 
entre  dans  un  infiniment  de  bois  , appellé  qua- 
drant , parce  qu’il  eft  compofé  de  plufieqr% pièces 
qui  quadrent  enfemble  & fe  meuvent  avec  des 
viffes , qui , faifant  tourner  le  bâton , forment  ré- 
gulièrement les  différentes  figures  que  l’on  veut 
donner  à la  pierre. 

La  taille  qu’on  donne  préfentement  au  rubis , 
eft  la  même  que  pour  toutes  les  autres  pierres  pré- 
cieufes  de  couleur.  Le  deffus  eft  en  table  , envi- 
ronné de  bifeaux  ; & le  deffous  n’efl  qu’une  fuite 
d’autres  bifeaux  qui  commencent  à la  tranche  , & 
allant  par  degrés  en  diminuant  de  hauteur  chacun 
par  égale  proportion , vont  fe  terminer  au  fond 
de  la  culaffe.  C’efl  du  moins  ainfi  qu’on  eft  dans 
l’ufage  de  les  tailler , au  grand  regret  des  curieux 
qui  voudroient  qu’à  l’imitation  des  anciens  & de 
tous  les  orientaux , on  ne  formât  toutes  les  pierres 
de  couleur  qu’en  cabochon.  Ils  prétendent,  & peut- 
être  efl-ce  avec  raifon  , qu’ autrement  la  pierre  ne 
fe  montre  point  dans  fa  véritable  couleur , & que 
ce  faux  jeu  qu’on  lui  procure  lui  devient  très-nui- 
fible.  Au  refie  , cette  taille , telle  qu’on  vient  de 
la  décrire  , n’efl  que  pour  les  pierres  précieufes 
que  l’on  a deffein  de  faire  jouer  & de  faire  bril- 
ler ; car  pour  toutes  celles  qui  font  firhplement 
deflinées  à être  gravées , il  fuffit  ftue  ^es  deux  faces 
en  foient  dreffées  uniment.  On  n’en  monte  aucune , 
quelle  qu’elle  foit,  qu’on  ne  mette  deffous  une 
feuille  d’argent,  peinte  d’une  couleur  affortiffante 
à celle  de  la  pierre  , afin  d’en  relever  davantage 
l’éclat.  Au  défaut  de  pareilles  feuilles  , on  pourroit 
y appliquer  des  fonds  de  velours  , ou  d’autres 
étoffés  de  foie  ; & l’on  a vu  des  pierres  de  cou- 
leurs qui  étoient  montées  de  cette  manière  ; mais 
depuis  bien  des  années  cette  ancienne  pratique  eft 
îout-à-fait  abandonnée. 

Pour  les  rubis  balais,  fpinelles  , émeraudes  , hya- 
cinthes , améthifles , grenats  , agathes  , & autres  pier- 
res moins  dures  , on  les  taille  , comme  on  a dit 
au  commencement  de  l’article  , & on  les  polit  en- 
fuite  fur  une  roue  d’étain  avec  le  tripoli. 

Il  y a d’autres  fortes  de  pierres  , comme  la  tur- 
quoife  de  vieille  & de  nouvelle  roche , le  lapis , 


D I A 

le  girafol  & l’opale , que  l’on  polit  fur  une  roue  de 
bois  avec  le  tripoli. 

Pour  former  & graver  les  vafes  d’agathe,  de 
criflal  , de  lapis  , ou  d’autres  fortes  de  pierres 
dures  , on  a.  une  machine  , qu’on  appelle  un  tour , 
exactement  fèmblable  à ceux  des  potiers  d’étain  , 
excepté  que  ceux-ci  font  faits  pour  y attacher  les 
vafes  & les  vaiffelles  que  l’on  veut  travailler  , au 
lieu  que  les  autres  font  ordinairement  difpofés  pour 
recevoir  & tenir  les  différens  outils  qu’on  y appli- 
que , & qui  tourne  par  le  moyen  d’une  grande 
roue  qui  fait  agir  le  tour.  Ces  outils  , en  tournant, 
forment  ou  gravent  les  vafes  que  i’on  préfente 
contre  , pour  les  façonner  & les  orner  de  relief  ou 
en  creux  , félon  qu’il  plaît  à l’ouvrier  , qui  change 
d’outils  félon  qu’il  en  a befoin. 

Il  arrofe  aufïi  fes  outils  & fa  befogne  avec  de 
Fémeril  détrempé  dans  de  l’eau  , ou  avec  de  la 
poudre  de  diamant  délayée  avec  de  l’huile  , félon 
le  mérite  de  l’ouvrage  & la  qualité  de  la  matière  ; 
car  il  y a des  pierres  qui  ne  valent  pas  qu’on  dé- 
penfe  la  poudre  de  diamant  à les  tailler , & même 
qui  fe  travaillent  plus  promptement  avec  l’ème- 
ril , comme  font  le  jade  , le  girafol,  la  turquoife, 
& plufieurs  autres  qui  paroillent  être  d’une  nature 
graffe. 

Lorfque  toutes  ces  différentes  pierres  font  po- 
lies , & qu’on  veut  les  graver , foit  en  relief , foit 
en  creux  ; fi  ce  font  de  petits  ouvrages , comme 
médailles  ou  cachets,  l’on  fe  fert  d’une  machine 
appellée  touret , qui  n’efl  autre  chofe  qu’une  petite 
roue  de  fer  , dont  les  deux  bouts  des  effieux  tour- 
nent , & font  enfermés  dans  deux  pièces  de  fer 
mifes  debout , comme  les  lunettes  des  tourneurs, 
ou  les  chevalets  des  ferruriers  , lefquelles  s ouvrent 
& fe  ferment  comme  l’on  veut  , étant  pour  cet 
effet  fendues  par  la  moitié , & fe  rejoignant  par 
le  haut  avec  une  traverfe  qui  les  tient  & les  gou- 
verne. A un  bout  d’un  des  effieux  de  la  roue 
l’on  met  les  outils  dont  on  fe  fert , lefquels  s’y  en- 
clavent & s’y  affermiffent  par  le  moyen  d’une  vis 
qui  les  ferre  & les  tient  en  état.  On  fait  tourner 
cette  roue  avec  le  pied  , pendant  que  d’une  main 
l’on  préfente  & l’on  conduit  l’ouvrage  contre  l’ou- 
til , qui  eft  de  fer  doux , fi  ce  n’efl  quelques-uns 
des  plus  grands , que  l’on  fait  quelquefois  de 
cuivre. 

Tous  les  outils,  quelque  grands  ou  petits  qu’ils 
foient , font  ou  de  fer  , ou  de  cuivre  , comme  je 
viens  de  dire.  Les  uns  ont  la  forme  d’une  petite 
pirouette , on  les  appelle  des  [des  ; les  autres  , qu’on 
nomme  bouts , bouterolles  , ont  une  petite  tete 
• ronde  comme  un  bouton.  Ceux  qu’on  appelle  de 
charnière  , font  faits  comme  une  virole  , & fervent 
à enlever  les  pièces  : il  y en  a de  plats  , & d’autres 
différentes  fortes  que  l’ouvrier  fait  forger  de  di- 
verfes  grandeurs  , fuivant  la  qualité  des  ouvrages. 
On  applique  l’outil  contre  la  pierre  qu’on  travaille  , 
foit  pour  ébaucher  , foit  pour  finir , non  pas  di- 
rç&emem  oppofée  au  bout  de  l’outil , mais  à côté , 
" enforte 
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énforte  que  la  fcie  ou  bouterolle  l’ufe  en  tournant 
contre , & comme  la  coupant.  Soit  qu’on  faffe  des 
figures  , des  lettres  , des  chiffres , ou  autre  ouvrage  , 
1 on  s’en  fert  toujours  de  la  même  manière,  les  ar- 
rofant  avec  de  la  poudre  de  diamant  & de  l’huile 
d’olive  ; & fouvent  , lorfqu’on  veut  percer  quel- 
que choie , on  rapporte  fur  le  tour  de  petites  pointes 
de  fer  , au  bout  defquelles  il  y a un  diamant  ferti , 
c’eft-à-dire  enchâfl'é. 

Après  que  les  pierres  font  gravées , ou  de  relief, 
ou  en  creux  , on  les  polit  fur  des  roues  de  broffes 
faites  de  poil  de  cochon , & avec  du  tripoli , à caufe 
de  la  délicateffe  du  travail  ; & quand  il  y a un 
grand  champ,  on  fait  exprès  des  outils  de  cuivre 
ou  d’étain  propres  à polir  le  champ  avec  le  tri- 
poli , lefquels  on  applique  fur  le  touret  de  la  même 
manière  que  l’on  met  ceux  qui  fervent  à graver. 

Des  machines  & manoeuvres  propres  à la  taille  des 
pierres  précieufes. 

Nous  nous  fommes  étendus  , nous  avons  même 
infiffé  à plufieurs  reprifes  fur  les  procédés  de  la 
taille  des  diamans  ; cependant , pour  ne  rien  laiffer 
à defirer  à cet  égard , nous  devons  encore  paffer 
en  revue  quelques  machines  particulières  , & 
cerraines  manœuvres  propres  à l’art  que  nous  dé- 
crivons. 

La  machine  pour  forer , dans  toutes  fortes  de  pierres 
dures  & précieufes  , confifte  en  une  cage  de  bois , 
compofée  de  deux  montans  , de  fix  pieds  de  haut , 
qui  font  de  fortes  planches  de  bois  pofées  verti- 
calement & parallèlement  ; elles  font  affermies  en 
cette  fituation  par  d’autres  planches  , pofées  hori- 
zontalement , & arrêtées  par  des  clavettes  qui  tra- 
verfent  leurs  tenons  , après  que  ceux-ci  ont  tra- 
verfe  les  montans.  Elles  peuvent  auffi , au  moyen 
de  leur  conftruâion , fe  lever  ou  s’abaiffer  à vo- 
lonté , & fe  fixer  où  l’on  veut , dans  les  couliffes 
des  faces  latérales.  Ces  planches  font  chacune  per- 
cées d’un  trou  quarré  d’environ  fix  ou  fept  pou- 
ces de  large  , au  travers  defquels  paffe  un  foret , 
lequel  eff  compofé  de  plufieurs  pièces.  Un  cro- 
chet mouflé  laiffe  tourner  le  foret  fans  tourner 
lui-même , au  moyen  de  la  boucle  que  fon  tenon 
traverfe  ; vers  le  milieu  de  la  tige  du  foret  eft 
une  bobine  ou  cuivrot , qui  peut  fe  mouvoir  le 
long  de  la  tige  fur  laquelle  on  le  fixe  par  le  moyen 
de  Ta  clavette  qui  arrête  tout  à-la-fois  la  bobine 
& la  tige  , qui  pour  cet  effet  eff  percée  de  trous 
de  diftance  en  diftance:  cette  bobine  eft  appuyée 
contre  une  autre  , dont  l’elîïeu  eft  horizontal  & 
fixé  dans  les  parois  latérales  de  la  cage  ; la  corde 
qui  donne  le  mouvement  au  foret , paffe  fur  ces 
deux  bobines.  A la  partie  inférieure  du  foret  eft 
une  boîte  , qui  reçoit  la  queue  de  la  fraife  qui  y 
e A retenue  par  une  clavette  qui  la  traverfe , & la 
boîte  dans  laquelle  elle  eft  entrée  ; cette  fraife 
appuie  par  fa  partie  inférieure  fur  l’ouvrage  que 
1 on  veut  creufer  , tel , par  exemple  , qu’un  étui  de 
poche. 
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Mais  comme  le  poids  de  la  monture  du  foret  eft 
trop  confidérable , & que  le  laiffant  appuyer  fur 
l’ouvrage  on  courroit  rifque  de  le  bri fer  , on  allège 
ce  poids  par  le  moyen  d’un  contrepoids  fufpendu 
à une  corde  qui  paffe  par  deffus  une  poulie  ; comme 
ce  poids  fe  peut  augmenter  ou  diminuer  à diferé- 
tion  , on  fait  appuyer  la  fraife  fur  l’ouvrage  , au- 
tant que  l’on  veut. 

Pour  faire  mordre  la  fraife  fur  la  pièce  que  l’on 
veut  creufer , on  fe  fert  d’une  poudre  convenable 
à la  matière  que  l’on  veut  creufer , foit  de  l’émeri 
ou  de  la  poudre  de  diamant. 

Le  drille , efpèce  de  porte-foret , eft  une  branche 
de  fer  ou  d’acier  garnie  vers  les  deux  tiers  d’une 
boule  de  cuivre  , au  deffous  de  laquelle  la  bran- 
che devenue  plus  groffe  & limée  quarrément , eft 
percée  de  même  à l’intérieur,  pour  y emmancher 
le  foret  que  l’on  enchâffe  avec  un  repouffoir  qui 
s’introduit  par  un  trou  qui  traverfe  la  branche  au 
deffus  du  foret. 

Au  deffus  de  la  boule  eft  un  morceau  de  bois 
qui  traverfe  la  branche  , aux  deux  extrémités  du- 
quel s’attache  une  peau  d’anguille  qui  paffe  par  un 
anneau  qui  eft  en  tête  de  la  branche.  Pour  mettre 
le  drille  en  jeu  , il  faut  faire  tourner  l’arbre  de  fer 
jufqu’à  ce  que , reployant  la  peau  d’anguille  fur 
lui-même , la  traverfe  de  bois  fe  foit  élevée  juf- 
qu’à l’anneau  de  la  tête.  On  appuie  enfuite  fur  les 
deux  extrémités  de  la  traverfe  , & on  la  fait  def- 
cendre  rapidement.  Entraîné  pour  lots  par  la  force 
du  mouvement  orbiculaire  , il  n’a  befoin  que 
d’être  aidé  dans  fon  aftion , en  appuyant  fur  la 
traverfe  lorfqu’elk  fe  dévide  , & allégeant  la 
main  lorfqu’elie  fe  relève.  Le  foret  mu  par  cette 
force , agit  direélement  & rapidement  fur  les  par- 
ties que  L’on  veut  percer  ; on  s’en  fert  particulière- 
ment pour  percer  les  appliques. 

Le  moulin  à pierres  précieufes  , eft  une  machine 
de  bois  compofée  de  quatre  montans , aflemblés 
les  uns  avec  les  autres  par  des  traverfes  qui  for- 
ment en  bas  & en  haut  des  châftis  qui  aftermiffent 
les  quatre  montans.  Ces  barres  font  affemblées  par 
des  vis  qui  traverfent  les  montans,  &fe  viffent  dans 
les  écrous  placés  dans  l’intérieur  des  traverfes  à 
trois  ou  quatre  pouces  de  leurs  extrémités  , enforte 
que  tout  cet  affemblage  a la  forme  d’un  parallélipi* 
pède  plus  long  que  haut  & plus  haut  que  large.  La 
longueur  eft  de  fept  ou  huit  pieds , la  hauteur  de 
fix , & la  largeur  ou  épaiffeur  de  deux.  Nous  appel- 
lerons cette  dernière  dimenfion  le  côté  de  1 1 machine. 
Les  côtés,  outre  les  deux  traverfes  , en  ont  encore 
trois  autres.  La  première  porte  le  fommier  du  chef, 
qui  eft  une  forte  pièce  de  bois  qui  traverfe  la  cage 
dans  le  milieu  de  fon  épaiffeur.  Cette  pièce  eft  affem- 
blée  à tenons  & mortoifes  dans  le  milieu  de  chaque 
traverfe.  La  traverfe  porte  la  table  , qui  eft  un  fort 
madrier  de  chêne , ainfi  que  tout  le  refte  de  la  ma- 
chine. Les  traverfes  portent  encore  le  fommier  du 
bas , affemblé  de  même  que  le  premier.  Celui-ci 
eft  fouteini  dans  le  milieu  de  fa  longueur  par  uo 
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pilier , aiïemblé  d’un  bout  dans  le  fommier , & , par 
en  bas  , dans  une  piece  de  bois  qui  traverfe  le 
châflis  inférieur.  Cette  pièce  eft  affemblée  à tenons 
& mortoifes  dans  les  longues  barres  de  ce  châflls. 
Le  lommier  fuperieur  eft  percé  de  deux  trous  quar- 
res  verticaux , dans  lefquels  paffent  deux  barreaux 
de  bois  de  noyer , qui  font  retenus  dans  les  trous 
par  des  clavettes  ou  clés  de  même  bois  qui  traver- 
fent  horizontalement  le  fommier. 

Le  fommier  inférieur  eft  de  même  percé  de  deux 
trous,  dans  lefquels  paifent  deux  autres  bâtons  de 
noyer  retenus  avec  une  clé.  Ces  bâtons  doivent 
répondre  à plomb  au-deftus  de  ceux  du  fommier 
Supérieur  ; & ils  doivent  être  placés  vers  les 
extrémités  des  fommiers , à un  quart  de  leur  lon- 
gueur de  diftance.  La  table  de  la  machine  eft  percée 
de  deux  trous  ronds  de  cinq  ou  fix  pouces  de  dia- 
mètre , dont  les  centres  répondent  précifément 
entre  les  extrémités  des  deux  bâtons , qui  fervent 
de  crapaudines  pour  les  pivots  de  l’axe  de  la  roue 
de  fer  qui  traverfe  la  table.  On  élève  plus  ou  moins 
la  roue  , en  élevant  ou  abaiflant  les  deux  barreaux 
qui  fervent  de  crapaudines  à fon  axe. 

Cet  axe  fe  termine  en  pointes  par  les  deux  bouts. 
Ces  pointes  font  les  pivots  qui  roulent  dans  les 
trous  coniques  , pratiqués  aux  extrémités  des  bâtons 
qui  regardent  l’axe.  A un  tiers  ou  environ  , en 
montant , eft  une  platine  de  fer  de  cinq  pouces  de 
diamètre  , foudee  fur  1 arbre  qui  lui  eft  perpendicu- 
laire. Cette  platine  a quatre  tenons,  qui  entrent 
dans  quatre  trous  pratiqués  à la  face  inférieure  de 
la  meule.  Le  deflus  cfe  la  meule  eft  de  fer  forgé;  le 
milieu  de  la  meule  eft  cavé  à moitié  de  lepaif- 
leur  totale.  r 

Après  que  la  meule  eft  paftee  fur  l’arbre,  & que 
les  tenons  font  entrés  dans  les  trous  , on  paffe  fur 
la  partie  cylindrique  de  l’arbre , une  virole  que  l’on 
lerre  contre  la  meule , & celle-ci  contre  la  platine  , 
par  le  moyen  d’une  clavette  ou  coin  qui  traverfe  la 
mortoife. 


Le  mouvement  eft  communiqué  à la  meule  par 
le  moyen  d une  roue  de  bois , pofée  horizontale- 
ment.  Cette  roue  a une  gravure  dans  toute  fa  cir- 
conférence , dans  laquelle  paffe  une  corde  fans  fin 
qui  paffe  auffi  dans  une  poulie  fixe  fur  l’arbre  au 
delious  de  la  platine.  Le  mouvement  eft  communi- 
que à la  roue  par  le  moyen  d’un  bras , qui  commu- 
nique au  coude  de  l’arbre  de  la  roue  de  bois  par  le 
moyen  d’un  lien  de  fer , appellé  épée. 

■Lcrfque  la  meule  par  l’ufage  eft  rayée  & inégale, 
©n  la  redreffe  avec  une  lime  à quatre  faces.  On 
a une  reglette  de  bois  dont  l’emploi  eft  de  garantir 
la  virole  de  l’aéHon  de  la  lime  ; on  applique  cette 

réglé  fur  la  face  de  la  lime  qui  regarde  l’axe  de  la 
roue. 


Le  moulin  du  lapidaire,  eft  une  machine  com- 
poiee  de  deux  roues  , dont  l’une  fait  tourner  l’autre 
tur  un  pivot  ; c’eft  fur  cette  dernière  que  l’on  tra- 
vaille les  pierres , les  criftaux  : elle  tourne  fur  un 
pivot  p enfoncé  dans  une  traverfe  , qui  fe  haufte  & 
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s abaifte  au  gre  de  l’ouvrier.  Ces  deux  roues  font 
montées  fur  une-  charpente  affez  forte , & qui  eft 
couverte  d’une  forte  de  table , bordée  fur  le  der- 
i îere  & les  cotés  , partagée  en  deux  parties  par  une 
barre  de  bois;  dans  l’une  defquelles  eft  la  mani- 
v elle  , & oans  l’autre  la  roue  à travailler  les  pierres  , 
dont  l ai  bre  tourne  dans  le  pivot  de  la  potence. 

La  roue  a travailler  ou  meule  du  lapidaire  , eft  un 
dilque  de  fer , de  cuivre  ou  de  plomb.  Le  côté  fur 
lequel  on  taille  les  pierres,  eft  uni  pour  celles  de 
ter  & de  cuivre  , & taillé  comme  une  lime  pour 
celles  de  plomb.  La  meule  eft  percée  de  quatre 
trous , dont  l’ufage  eft  de  recevoir  les  pointes  de 
i ainette  de  1 arbre  , dont  la  partie  fupérieure  entre 
dans  le  trou  rond , qui  eft  au  centre  de  la  meule  eu 
roue  qui  eft  retenue  fur  cet  arbre  au  moyen  d’une 
clavette  qui  le  traverfe. 

La  roue  de  chaffe  , eft  la  principale  roue  du  moi*- 
hn  des  lapidaires  ; c’eft  elle  qui  donne  le  branle  à 
celle  fur  laquelle  ils  travaillent  les  pierres,  âu  moyen 
d une  corde  fans  fin.  Cette  roue  eft  mue  par  une 
manivelle. 

La  roue  à chever , ou  polir , eft  une  roue  plus 
petite  que  la  roue  ordinaire  à travailler  les  pierres  ; 
elle  eft  le  plus  fouvent  de  fer , de  figure  tant  foit 
peu  convexe , & fe  place  au  deftus  de  la  roue  à 
travailler , au  même  arbre  quelle.  Elle  fert  pour 
chever  ou  polir  les  pierres  concaves. 

Le  bras  de  la  roue  eft  une  pièce  de  bois  d’environ 
deux  pieds  de  long , garnie  de  deux  poignées , & 
montée  fur  une  autre  pièce  perpendiculaire  qui 
tourne  par  en  bas  fur  une  crapaudine  fcellée  en 
terre  , & par  en  haut  au  moyen  d’un  tourillon 
dans  un-  collet  qui  l’embraffe. 

Pour  faire  mouvoir  la  roue,  un  ouvrier  pouffe 
& tire  alternativement  le  bras , par  le  moyen  des 
deux  poignées  qu’il  tient  dans  fes  mains  ; le  mou- 
vement ainft  imprimé  au  bras  fe  communique  , 
à l’aide  de  lepée  , au  coude  de  l’arbre  qui  porte  la 
roue  de  bois. 

L’épée  , eft  le  lien  de  fer  qui  unit  le  bras  avec  le 
coude  de  l’arbre  de  la  grande  roue.  Ce  lien  eft 
compofé  de  plufteurs  pièces  de  fer,  dont  deux  s’af- 
femblent  à charnière  , & entourent  le  coude  de 
l’arbre  de  la  grande  roue  ; elles  font  affujetties  par 
le  moyen  d’un  anneau , dans  lequel  paffe  un  coin 
qui  ferre  les  platines  l’une  contre  l’autre.  Entre  les 
deux  platines  on  en  introduit  une  troiftème , que 
1 on  affujettit  entre  les  deux  premières , par  le  moyen 
des  deux  anneaux  ferrés  avec  des  coins.  Cette  troi- 
fième  barre  eft  percée  d’un  trou , dans  lequel  pafte 
un  boulon  qui  traverfe  le  bras  de  bas  en  haut , où 
il  eft  retenu  par  une  cheville  ou  clavette  qui  l’em- 
pêche de  reflortir.  Ce  mouvement  imprimé  au  bras, 
fe  communique  par  le  moyen  de  lepée  au  coude  qui 
fait  mouvoir  l’arbre  & la  roue  qui  eft  montée  deftus. 

Le  cadran  eft  une  autre  machine  fort  ingénieu- 
sement inventée  pour  tenir  le  bâton  à ciment,  à 
1 extrémité  duquel  le  diamant  eft  attaché,  foit  avec 
du  maftic  ou  de  l’étain  fondu , & lui  faire  prendre 
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telle  inclinaifon  que  l’on  fouhaite  à l’égard  de  la 
meule. 

- Cet  infiniment,  qui  eft  de  bois,  efl  compofé  de 
quatre  pièces  principales  ; favoir , le  corps , la  bafe , 
& les  deux  noix.  Le  corps  eftune  pièce  de  bois  d’en- 
viron cinq  ou  fix  pouces  de  long  , & de  quatre  à 
cinq  de  large , dans  laquelle  efi  un  trou  qui  eft  le 
centre  de  l’arc  percé  à jour.  Sur  l’épaifleur  de  la  face 
s'élève  la  vis  qui  eft  dans  le  même  plan , & par 
laquelle  elle  s’ailemble  avec  la  bafe  en  paffant  par 
le  trou  ; elle  y eft  retenue  par  un  écrou. 

La  bafe,  outre  le  trou  dont  on  vient  de  parler , 
en  a encore  un  autre  qui  defcend  verticalement  : 
ce  trou  reçoit  le  clou  qui  eft  fixé  fur  l’établi. 

Le  trou  du  corps  reçoit  la  noix.  Une  partie  entre 
dans  le  trou , & une  autre  faite  en  vis  reçoit  l’é- 
crou , au  moyen  duquel  elle  fe  trouve  fixée  fur  le 
corps  du  cadran. 

L’ouverture  circulaire  reçoit  la  noix.  La  partie 
qui  entre  dans  l’ouverture  eft  cavée  du  côté  qui  doit 
s’appliquer  fur  l’arc  convexe  de  l’ouverture  circu- 
laire , & elle  eft  de  même  que  la  première  retenue 
par  l’écrou. 

Les  deux  noix  font  chacune  percées  d’un  trou, 
dans  lequel  pafte  le  bâton  à ciment  qui  peut  tourner 
fur  foa  axe  , & fe  fixer  dans  les  ouvertures  des  noix 
par  le  feul  frottement , à quoi  contribue  beaucoup 
fa  forme  conique. 

Le  bâton  à ciment  eft  un  morceau  de  bois  tourné , 
compofé  d’une  tête  fur  laquelle  on  cimente  le  dia- 
mant pour  l’égrifer  ; plus  bas  eft  un  collet  ou  efpace 
beaucoup  moins  gros , qui  eft  proprement  la  place 
du  pouce  & de  l’index  de  l’ouvrier.  Au  deffous  de 
ce  collet  eft  la  poignée  groffe  à pouvoir  remplir  la 
main.  Il  fe  termine  en  pointe  comme  le  petit  bout 
d’un  fufeau. 

L’égrifoir  eft  une  double  boîte  , au  deftiis  de 
l’une  defquelles  on  frotte  les  diamans  montés  au 
bout  des  bâtons  , l’un  contre  l’autre , pour  en  abat- 
tre le  fuperflu. 

Cette  boîte  de  bois  eft  partagée  en  deux  par  une 
planche  qui  traverfe  d’un  côté  à l’autre,  & forte- 
ment arrêtée  fur  l’établi  par  le  moyen  de  trois  pattes 
de  fer.  La  boîte  dans  laquelle  on  ferre  les  éclats 
de  diamans  qui  n’ont  pas  pu  paffer  par  le  fond 
criblé  de  la  première  boîte  au  deftiis  de  laquelle 
on  égrife  , eft  fermée  par  un  couvercle  qui  glifte 
dans  deux  rainures  pratiquées  en  queues  d’aronde. 
Dans  l’autre  boîte  on  met  une  boîte  de  cuivre , qui 
en  occupe  le  fond;  & par  deftiis  celle-ci,  une 
autre  du  même  métal , dont  le  fond  eft  criblé  d’un 
grand  nombre  de  trous , au  travers  defquels  pafte 
la  poudre  de  diamans,  qui  tombe  dans  la  première 
boite.  Environ  au  milieu  des  longs  côtés  de  la  boîte 
font  fixées  deux  chevilles  de  fer , contre  lefquelles 
on  appuie  les  deux  bâtons  à égrifer  ; enforte  qu’tine 
extrémité  du  bâton  fert  de  levier,  qu’on  fait  agir 
avec  les  deux  mains. 

Enfin  hacher  eft  la  manœuvre  par  laquelle  les 
lapidaires  pratiquent  des  traits  à leur  roue , foit 
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avec  la  lame  d’un  couteau , foit  à la  lime , foit  autre- 
ment. La  poudre  du  diamant  s’engage  dans  ces 
traits , & forme  une  efpèce  de  lime  qui  prend  , 
dans  le  mouvement  rapide  de  la  roue,  fur  la  pierre 
qu’on  y applique  , & chargée  d’un  poids  , elle  l’ufe 
& lui  donne  du  poli  ; fur-tout  lorfqu’en  appuyant 
la  main  fur  la  tenaille  qui  tient  la  pierre  appli- 
quée , on  la  preffe  contre  la  roue  , en  la  faifant 
vaciller  en  fens  contraires  à celui  de  la  roue  : il 
arrive  par  ce  vacillement  léger  , que  les  traits  de 
la  roue  coupent  les  premiers  traits  qu’elle  a faits 
fur  la  pierre , & les  empêche  de  paroitre.  Sans  ce 
petit  tour  de  main , on  uferoit , mais  on  ne  po- 
liroit  pas. 

De  la  monture  & mife  en  oeuvre  des  pierres  prccieufes. 

Le  Metteur-en-CEuvre  eft  le  nom  que  prennent 
des  orfèvres  qui  ne  s’appliquent  qu’à  monter  les 
pierres  fur  For  ou  fur  l’argent.  Ils  ont  les  mêmes 
it>ix  que  ceux  qu’on  appelle  greffiers , ou  qui  font 
les  plus  gros  ouvrages  de  l’orfèvrerie  ; ils  font  du 
même  corps  & de  la  même  communauté.  Ils  ont 
les  mêmes  droits  &,  les  mêmes  privilèges. 

L’art  du  metteur-en-œuvre  eft  fur-tout  connu  en 
Allemagne  , en  Flandres,  en  France  & en  Angle- 
terre. Mais  il  n’y  a guère , dans  ce  dernier  pays, 
que  les  Allemands  & les  François  qui  exercent  la 
mife  en  œuvre  avec  réputation.  Quant  aux  Alle- 
mands & aux  François,  on  croit  communément 
que  les  premiers  travaillent  plus  finement  & plus 
régulièrement  ; le  goût  françois  , univerfellement 
goûté,  rend  aux  derniers  ce  qu’ils  perdent  du  coté 
de  Fhabileîé  & de  l’adreffe.  Les  metteurs-en-œuvre 
ne  diffèrent  des  bijoutiers  qu’en  ce  qu’ils  ne  font 
que  monter  les  pierres  fines  ou  fauffes  fur  des  ba- 
gues , des  colliers  , des  pendans , ou  autres  orne- 
mens  de  cette  efpèce  ; au  lieu  que  les  autres  font 
& enjolivent  des  tabatières  , étuis  , pommes  de 
cannes  , boîtes  de  montres , &c. 

Mettre  en  cire  , eft  une  opération  du  metteur- 
en-œuvre  , qui  confifte  à ranger  fur  un  bloc  de 
cire  toutes  les  parties  d’un  ouvrage , dans  l’ordre 
& l’inclinaifon  qu’elles  doivent  avoir  toutes  mon- 
tées pour  les  fouder  enfemble  avec  fuccès.  Comme 
il  y a fort  peu  d’ouvrages  de  metteur-en-œuvre  , 
tels  que  les  aigrettes  , les  nœuds  , les  colliers  , &c. 
qui  ne  foient  compofés  d’un  nombre  confidérable  de 
pièces  féparées  , l’ouvrier  prépare  d’abord  féparé- 
ment  chaque  partie;  & lorfqu’elles  font  toutes  dif- 
pofées , il  prend  une  plaque  de  tôle  fur  laquelle 
il  y a un  bloc  de  cire,  auquel  il  donne  la  forme  de 
fon  deflïn , & le  mouvement  qui  lui  convient  ; 
fur  ce  bloc  ramolli  il  arrange  chaque  partie  félon 
l’ordre , l’élévation  &le  mouvement  qui  eft  propre 
à chacune  d’elles  : de  cette  opération  dépend  fou- 
vent  la  bonne  grâce  d’un  ouvrage  , parce  qu'il  ne 
fort  plus  de-là  que  pour  être  arrêté  par  la  foudure  , 
& que  cette  dernière  opération  une  fois  faite  , il 
n’eft  pluspoffible  d’en  changer  la  difpofifcr.. 

Mettre  en  terre , eft  l’opération  du  metteur-eu* 
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œuvre , qui  fuit  celle  de  la  mife  en  cire.  Lorfque 
toutes  les  pièces  d’un  ouvrage  font  arrangées  fur 
la  cire  telles  que  nous  l’avons  dit  ci-deffus  , on  le 
couvre  totalement  d’une  terre  apprêtée  exprès  , & 
délayée  avec  un  peu  de  fel  pour  y donner  plus  de 
confiftance , de  l’épaiffeur  d’environ  un  pouce  : on 
la  fait  féclisr  à très-petit  feu  fur  de  la  cendre  chaude , 
& loj-fque  cela  eft  entièrement  fec  & cuit , on  fait 
fondre  la  cire  qui  eft  défions,  on  enlève  cette  terre 
qu’on  fait  recuire  pour  brûler  le  refte  de  la  cire  ; & 
fur  le  deffous  des  chatons  , & entre  ces  chatons  qui 
relient  alors  totalement  à découvert , l’ouvrier  pofe 
les  grains  d’argent  néceffaires  pour  joindre  toutes 
les  parties  enfemble  , & les  paillons  de  foudure 
que  l’on  couvre  de  borax.  En  cet  état,  on  porte  le 
tout  au  feu  de  la  lampe  ; on  arrête  ainfi  par  la  fou- 
dure  toutes  les  parties  que  ne  font  plus  qu’un  tout. 
Alors  on  caffe  la  terre  , & l’ouvrier  continue  fes 
opérations. 

V oyons  préfentement  opérer  le  metteur-en-œuvre 
fur  la  monture  d’une  bague , opération  ftmple  qui 
donnera  une  idée  fuffifante  des  autres. 

Monture  d’une  bague. 

Pour  faire  une  bague  à une  pierre  feule , on  prend 
une  fertiffure  d’or  , qui  eft  un  fil  d’or  deftiné  à 
entourer  la  pierre  ; & on  adapte  cette  fertiffure  à 
la  pierre. 

Après  cette  opération  on  fait  le  fond  de  la  bague  : 
on^  a une  plaque  d’or  qu’on  emboutît , c’eft-à-dire  , 
qu  on  creufe  dans  un  dé  à emboutir  avec  une  bou- 
terolle. 

Le  de  a emboutir  eft  un  morceau  de  cuivre  de  deux 
pouces  & demi  en  carré,  percé  de  plufieurs  trous 
de  différentes  grandeurs. 

La  bouterolle  eft  un  morceau  de  fer  long  d’envi- 
ron trois  pouces , proportionné  <à  la  grandeur  d’un 
des  trous  du  dé  à emboutir , & qui  doit  former 
celle  du  fond  de  la  bague. 

On  place  cette  plaque  d’or  fur  le  trou  du  dé  à 
emboutir  & la  bouterolle  fur  la  plaque;  & en  frap- 
pant avec  un  marteau  fur  la  bouterolle  , on  embou- 
tit la  bague  comme  elle  doit  l’être. 

Quand  le  fond  eft  embouti , on  l’ajufte  fur  la  fer- 
tiffure , & on  le  fonde  à la  lampe , par  le  moyen 
d un  ch  lameau,  avec  de  la  foudure  d’or  & du 
borax.  On  prend  enfuite  un  fil  d’qr  limé  en  carré; 
on  le  tourne  avec  des  tenailles  de  la  grandeur  dont 
on  veut  faire  le  tour  de  la  bague  , ayant  foin  de 
laiffer  les  deux  extrémités  plus  épaiffes  que  le  mi- 
lieu; on  ajufte  le  tout  à la  bague  fous  Ton  fond  ; & 
quand  il  eft  ajuftê , on  attache  les  deux  parties  avec 
du  fil  de  fer  pour  les  fouder  enfemble  , comme 
on  vient  de  le  dire. 

Quand  la  bague  eft  foudée  , on  la  taille , c’eft-à- 
diie  qu’on  y fait  des  filets  tout  autour  avec  Y onglet , 
qui  eft  un  morceau  d’acier  trempé,  long  de  deux 
onces  & demi,  emmanché  dans  un  morceau  de 
ois , & qei  a au  bout  une  de  fes  faces  tranchantes 
& l’autre  fonde. 
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Quand  la  bague  eft  taillée,  on  la  met  en  ciment  » 
ce  qui  conftfte  à l’enfoncer  dans  une  poignée  de  bois 
garnie  de  ciment , pour  avoir  la  facilité  de  la  fertir 
fans  qu’elle  vacille. 

Pour  la  fertir , on  commence  par  mettre  du  noir 
d ivoire  délayé  avec  de  l’eau  dans  l’endroit  qui  doit 
fervir  d enceinte  à la  pierre  ; & par  le  moyen  d’un 
bâton  de  cire  qui  fert  à la  prendre  , on  l’ajufte  dans 
1 œuvre  avec  une  échoppe  qui  a un  de  fes  côtés  rond 
& l’autre  prefque  tranchant. 

Quand  la  pierre  eft  ajuftée  & qu’elle  eft  bien  d’à- 
plomb , on  prend  une  échoppe  à arrêter , qui  eft 
plate  , carrée  , & prefque  pointue  par  le  bout , 
avec  lequel  on  ferre  le  métal  contre  la  pierre,  pour 
éviter  qu’il  y ait  du  jour  entre  l’un  & l’autre. 

On  prend  erïfiiite  une  échoppe  plate  pour  former 
les  griffes  de  la  bague  , qui  font  ordinairement  au 
nombre  de  huit , & qui  fervent  à affermir  la  pierre 
& à la  contenir. 

Après  ces  différentes  opérations  , on  ôte  la  bague 
du  ciment  & on  la  polit. 

Pour  la  polir,  on  y paffe  d’abord  une  forte  de 
pierre  qui  mange  tous  les  traits  que  la  lime  peut 
avoir  faits  , & qu’on  nomme  pierre  à paffer.  On 
y paffe  enfuite  de  la  pierre  ponce  délayée  dans 
l'huile , & l’on  frotte  la  bague  avec  un  écheveau 
de  fil  imbibé  de  cette  compofttion.  On  la  frotte  de 
la  même  manière  avec  du  tripoli  en  poudre  , dé- 
layé dans  de  l’eau. 

Enfin  , pour  l’aviver  & lui  donner  l’éclat  qu’elle 
doit  avoir , on  la  nettoie  avec  une  broffe  : ce  qui 
lui  donne  fa  dernière  perfection. 

Il  n’y  a de  différence  entre  la  monture  d’un  dia- 
mant & celle  d’une  pierre  de  couleur , qu’en  ce 
que  la  fertiffure  d’un  diamant  doit  être  d’argent, 
& que  celle  d’une  pierre  de  couleur  doit  être  d’or. 

Noir  du  metteur-en-œuvre  & fon  ufage . 

Le  noir  du  metteur-en-œuvre  , dont  on  vient  de 
parler,  eft  une  poudre  noire  qui  provient  de  l’ivoire 
brûlé  & réduit  en  poudre. 

La  façon  de  l’employer  dépend  de  l’artifte.  Il  y a 
des  pierres  qu’on  met  en- plein  noir;  alors  on  peint 
en  noir  tout  le  dedans  du  chaton , & on  l’emplit 
même  quelquefois  de  poudre  fèche , afin  que  la 
pierre  en  foit  totalement  enveloppée. 

Il  y en  a d’autres  auxquelles  on  ne  met  qiftun 
point  noir  fur  la  culaffe , affez  volontiers  fous  les 
rofes  que  l’on  met  fur  la  feuille  d’argent  ; on  peint 
une  étoile  noire  fur  cette  feuille.  Il  eft  affez  difficile 
de  donner  des  règles  là-deffus  ; cela  dépend  des 
circonftances  : l’artifte  attentif  effaie  fouvent  de  plu- 
fieurs façons,  & fe  fixe  à celle  qui  donne  plus  de 
jeu  à fa  pierre , ou  qui  déguife  mieux  fa  couleur. 

De  la  manière  de  découvrir. 

Une  opération  délicate  du  metteur  en  œuvre  eft 
de  découvrir , ou  d’enlever  avec  le  poinçon  pro- 
pre à cet  eftet , les  parties  fuperflues  de  la  fertif- 
fure qui  couvrent  la  pierre  au  deffus  de  fon  feuii- 
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Tet , & qui  lui  ôteroient  de  fon  étendue.  Le  poin- 
çon dont  on  fe  fert  pour  cela  , eft  nommé  fer  à 
découvrir , & n’eft  autre  chofe  qu’un  anneau  d’a- 
cier quarré  non  trempé , armé  d’un  bouchon  de 
liège  par  le  milieu , afin  que  l’ouvrier  puiffe  s’en 
fervir  commodément , & limé  en  pointe  aux  deux 
extrémités  , l’une  en  s’arrondiffant  & l’autre  car- 
rément. C’eft  de  l’extrémité  ronde  qu’on  fe  fert  le 
plus  fréquemment  ; la  carrée  n’efi  que  pour  enle- 
ver les  parties  qui  réfiftent  à l’aéfion  du  côté  rond  ; 
car  cette  opération  fe  fait  en  appuyant  avec  force 
avec  le  poinçon  fur  la  fertiffure,  par  un  mouve- 
ment de  bas  en  haut  ; d’où  il  arrive  que  l'extré- 
mité de  la  fertifiure  du  côté  de  la  pierre  , à force 
d'être  imprimée  s’amincit , & vient  enfin  à fe  cou- 
per fur  le  feuillet  de  la  pierre  qui  eft  un  angle, 
& à s’en  détacher. 

De,  la  fertijfure. 

Sertir,  c’eft  rabattre  fur  les  pierres  un  rebord 
qu’en  a fait  à l’extrémité  d’une  pièce  pour  les  y 
retenir.  Ces  rebords  , appellés  fertijfures  , s’arrê- 
tent d’abord  avec  une  échoppe  à arrêter,  pour  em- 
pêcher la  pierre  de  chanceler  fur  fa  portée;  puis 
le  refferrent  & s’appliquant  plus  étroitement  fur 
elle  _avec  le  poinçon  à fertir  , & le  marteau  à 
fertir. 

Cette  opération  a deux  avantages  , de  retenir  la 
pierre  fans  quelle  puifie  s’échapper , & de  fermer 
toute  entrée  aux  chofes  qui  pourroient  nuire  à la 
pierre  , foit  en  terniflant  fon  éclat , foit  autrement. 
Lorfqu’une  pièce  eft  bien  ferrie  , l’humidité  même 
ne  doit  point  y pénétrer. 

La  boule  à fertir , eft  une  boule  de  cuivre  tour- 
nant dans  un  cercle  de  même  matière  , concave  à 
fon  intérieur,  & compofée  de  deux  pièces  qui 
s’affemblent  l’une  fur  l’autre  , avec  des  vis  qui 
parient  des  trous  qui  fe  répondent  de  l’une  à l’au- 
tre. La  partie  de  défions  fe  termine  en  une  queue 
taraudée  en  forme  de  vis  , qui  entre  dans  l’éta- 
bli : la  boule  eft  percée  à fon  centre  d’un  trou 
qui  reçoit  la  poignée  fur  laquelle  eft  montée  la 
pierre  qu’on  veut  fertir  ; cette  boule , par  fa  mo-  ■ 
bilité  , préfente  l’ouvrage  dans  toutes  les  faces 
qu’on  veut  travailler. 

On  a été  très-long-temps  à produire  la  fertifiure 
d’une  pierre  dans  le  métal.  On  pouvoit  fondre  , 
forger  un  anneau , l£  réparer  même  à la  lime  , fans 
favair  cependant  établir  les  pierres  dans  les  mé- 
taux , rabattre  des  parties  fines  & déliées  qu’il  fal- 
loit  détacher  , & réferver  fur  la  place  , pour  fixer 
& aflùrer  folidement  une  pierre  , en  un  mot , ce 
qu’on  appelle  la  fertir.  On  évitoit  tous  ces  détails  , 
qui  parodient  de  peu  de  conféquence  à nos  artifices 
éclairés  par  l’habitude  & la  réflexion  , & qui  étoient 
très-difficiles  alors  , parce  qu’on  perçoit  la  pierre 
avec  le  même  uiftrument  qui  fervoit  à la  graver , 
& quon  la  paflfoit  enfuite  dans  une  ganfe.  Telle  ! 
ptoit  la  méthode  des  anciens  , qui  ne  conuoif-  i 


foient , ou  ne  pratiquoient  pas  notre  façon  légère 
de  fertir.  ° 

On  diftingue  plufieurs  fertiffures  : la  fertijfure 
à griffe^  eft  celle  où  la  pierre  enchâfièe  repofe  fur 
une  bâte  a laquelle  on  a foudé  des  pointes  qui  fe 
rabattent  fur  la  pierre  , & forment  tout  fon  lien  ; 
ces  fortes  d’ouvrages  font  peu  folides  , le  moin- 
dre effort  peut  rompre  ces  pointes  ; & la  pierre  n’é- 
tant retenue  que  par  elles  , s’échappe  & fe  perd  : 
aufti  ne  monte-t-on  de  cette  façon , que  des  pier- 
res fauffes  & de  peu  de  valeur. 

Les  fertijfures  ordinaires  font  celles  auxquelles 
outre  la  fertifiure  qui  enveloppe  lajfierre  de  tou- 
tes parts  , on  a refervé  fur  lepaifieur  même  de 
la  fertifiure  de  petites  épaiffeurs  qui  fe  terminent 
en  pointe  d’un  côté , en  courbe  de  l’autre , & 
fervent  à aftùrer  de  plus  en  plus  la  folidité’  du 
ferti  des  pierres  : cette  façon  de  fertir  eft  la  plus 
ufitée  , s’emploie  pour  les  pierres  du  plus  grand 
prix,  & eft  la  plus  foiide. 

La  fertijfure  à bifeau  creux  , eft  la  façon  la  plus 
ordinaire  de  fertir  & monter  en  bagues  ou  ca- 
chets , les  cornalines  ? jafpes  , agathes  , &c. 

Pour  former  cette  fertifiure,  on  coupe  avec  l’on- 
glette  tranchante  , fur  le  milieu  du  plat  de  la  fer- 
tifiure  , un  filet;  on  frappe  avec  le  poinçon  entre 
les  deux  épaiffeurs  féparées  parce  filet /pour  ra- 
battre l’épaiffeur  intérieure  fur  la  pierre  , & ferrer 
la  matière  contre  la  pierre  ; quand  elle  eft  fuffi- 
famment  ferrée  , avec  une  onglette  ronde , & en 
la  penchant  du  côté  de  la  pierre  , on  enlève  tou- 
tes les  inégalités  formées  par  le  poinçon  fur  cette 
épaiffeur  qui  forme  la  fertiffure  de  la  pierre  : le 
bifeau  fe  découvre  à la  hauteur  du  feuillet , & l’on 
forme  un  creux  tout  à l’entour , qui  lui  a fait  don- 
ner le  nam  de  bifeau  creux  ; quelquefois  on  forme 
fur  le  dehors  de  l’épaiffeur  extérieure  des  orne- 
mens  contournes  , qui  lui  ont  fait  donner  le  nom 
de  bifeau  creux  à contour. 

On  nomme  fertijfures  à feuilles  , les  fertifiùres 
fur  ^1  épaifteur  extérieure  defquelles  , en  place  de 
griffes , on  pratique  des  feuillages  , qui  n’ont  de 
forme  décidée  que  le  goût  de  fortifie. 

La  fertiffure  à filet  s’emploie  volontiers  dans 
la  monture  des  boucles  à pierre  , & quelquefois 
dans  d’autres  ouvrages.  On  opère  , pour  former 
cette  fertiffure  , comme  dans  celle  à bifeau  creux  ; 
elle  confifte  en  ce  qu’on  réferve  à l’entour  de  l’ou- 
vrage un  bord  uni  & élevé  : la  fertiffure  de  la 
pierre  , comme  dans  la  fertiffure  à bifeau  creux 
eft  prife  fur  le  plat  de  lepaifieur  , & rabattue  en 
dedans.  Cette  efpèce  de  fertiffure  a l’avantage, 
quand  elle  eft  bien  faite,  d’être  plus  foiide , lur- 
tout  pour  les  boudes  , dont  l’extérieur  eft  fouvent 
expofé  à être  heurté  , en  ce  quelle  garantit  la 
fertiffure  qui  fe  trouve  à côté  par  le  bord  réfer- 
ve , & la  pierre  elle-même  , dont  les  vives-arêtes  fe 
trouvent  plus  éloignées  du  bord,  & à couvert  par 
une  efpèce  de  petit  mur. 

Le  metteur-eu- oeuvre  , peur  donner  de  l’éclat 
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aux  pierres  , met  deflous  une  feuille  d* argent  lattu , 
mince  à peu  près  comme  une  feuille  de  papier, 
& brunie  enfuite  d’un  bruni  extrêmement  doux  & 
vif  : on  met  de  cette  feuille  blanche  fous  les  pier  - 
res blanches , pour  y'  donner  du  brillant  ; & on 
teint  cette  même  feuille  de  toutes  couleurs , pour 
mettre  fous  les  pierres  de  couleurs.  Il  y a un  art 
à bien  couper  fa  feuille , & à la  bien  difpofer  dans 
le  chaton  ; car  il  y a des  pierres , & fur-tout  des 
pierres  de  couleur , qui  perdent  beaucoup  à n’être 
pas  bien  mifes  fur  la  feuille. 

Statuts  des  maîtres  marchands  Lapidaires , Joailliers , 
Metteurs-en-ceuvre. 

Le  corps  des  lapidaires  ne  cède  en  antiquité 
qu’à  peu  des  autres  communautés , quoiqu’ avant 
1584  il  fût  encore  aflez  informe  , n’étant  compofé 
que  de  compagnons  orfèvres. 

Les  premiers  flatuts  de  ce  corps  ont  été  donnés 
par  S.  Louis  , & depuis  confirmés  par  Philippe 
le  Bel , en  1290.  Les  Lapidaires  y font  appelles 
efiailliers-pierriers  de  pierres  naturelles. 

L’article  Xï  de  ces  flatuts  , qui  défend  de  tra- 
vailler en  pierres  fauflfes  , ou  , comme  il  eft  dit  en 
langage  du  temps  , de  joindre  verre  en  couleur  de 
crijlal  par  teinture  ni  par  peinture  nulle  , fut  con- 
firmé par  fentence  du  châtelet , du  23  janvier  1331; 
& par  l’article  17  de  l’ordonnance  de  Henri  II, 
donnée  à Fontainebleau, les  maîtres  jurés  & gardes 
de  l’orfèvrerie  de  Paris  furent  maintenus  dans  le 
droit  de  vifites  chez  ces  lapidaires. 

Ce  fut  en  1584,  qu’en  conféquence  de  l’édit 
donné  par  Henri  III,  trois  ans  auparavant,  pour 
ériger  en  corps  de  jurande  toutes  les  communau- 
tés de  Paris  , les  ouvriers  efiailliers-pierriers  eurent 
de  nouveaux  flatuts  , & même  un  nom  nouveau  ; 
mais  ce  ne  fut  proprement  qu’en  1613  qu’ils  fu- 
rent mis  dans  une  entière  jouiflance  des  droits  de 
maîtrife  , par  l’arrêt  du  confeil  qui  intervint  entre 
eux  , & les  maîtres  orfèvres  qui  s’étoient  oppofés 
à leurs  lettres. 

Ces  lettres  de  confirmation  de  leurs  nouveaux 
flatuts  & d’éreêlion  en  corps  de  jurande,  leur  at- 
tribuoient  quatre  jurés  pour  le  gouvernement  & 
le  maintien  de  leurs  droits , pour  vifxter  les  maî- 
tres, donner  chefs-d’œuvres  , & expédier1  les  let- 
tres d’apprentiflage  & de  maîtrife.  Ils  font  élus 
deux  par  chaque  année  à la  pluralité  des  voix. 

Par  arrêt  du  parlement  de  Paris  , du  9 février 
1740  , il  fut  décidé  au  fujet  du  procès  qui  exiftoit 
depuis  plus  de  cent  ans  , entre  les  orfèvres  joail- 
liers & la  communauté  des  lapidaires  , que  ceux- 
ci  ne  pourroient  plus  vendre  de  pierres  garnies  & 
mifes  en  œuvre  , à peine  d’amende  & de  confif- 
cation  ; qu’ils  fe  renfermeroient  dans  la  feule 
vente  des  pierres  brutes  , taillées  & non  garnies  ; 
& en  conféquence  , il  leur  fut  défendu  de  prendre 
dorénavant  la  qualité  de  marchands  joailliers  , de 
donner  à leurs  jurés  le  titre  de  gardes  ; il  leur  efl 
permis  feulement  de  fe  dire  maîtres  lapidaires , 
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graveurs  & ouvriers  en  toutes  fortes  de  pierres  prl- 
cieufes  fines  & naturelles. 

Les  maîtres  graveurs  fur  pierres  précieufes  font 
une  même  communauté  avec  les  lapidaires , & 
ont  les  mêmes  flatuts. 

L’apprentiflage  efl  de  fept  ans  , le  compagnon- 
nage de  deux  autres  années  , & l’exécution  du 
chef-d’œuvre  eft  îiéceflaire  pour  parvenir  à la  maî- 
trife. Chaque  maître  ne  peut  avoir  qu’un  feul  an- 
prentif. 

Les  maîtres  ne  peuvent  avoir  plus  de  deux  ^ouss 
tournantes,  ni  plus  de  trois  moulins.  On  ce.  pte 
à Paris  foixante  & douze  maîtres  lapidaires. 

Les  merciers  & les  orfèvres  de  Paris  font  ap- 
pellés  par  leurs  flatuts  marchands  joailliers  , parce 
que  les  uns  & les  autres , à l’exclufion  de  tous  mar- 
chands , ont  la  faculté  de  faire  trafic  de  marchan- 
difes  de  joaillerie  ; mais  les  merciers  ne  peuvent 
tailler,  monter,  ni  mettre  en  œuvre  aucunes  pier- 
res précieufes  ni  joyaux,  cela  étant  réfervé  aux 
feuls  orfèvres,  qui  font  les  artifans  de  ces  fortes 
de  chofes. 

Les  maîtres  & marchands  lapidaires,  diaman- 
taires , joailliers  , ont  été  rétablis  par  l’édit  d’août 
1776  , feuls  & fans  réunion,  mais  en  concurrence 
avec  les  orfèvres  pour  la  m'ife  en  œuvre  en  fin , & 
en  faux  exclufivement. 

Leurs  droits  de  réception  font  taxés  à 400 
livres. 

Explication  fuivie  des  Planches  de  l’art  du  Di  aman-, 
taire-Lapidaire  , Joaillier , Metteur-en-œuvre. 

Planche  I , volume  II  des  gravures. 

La  vignette  repréfente  le  moulin  en  perfpeéfive,- 
& différens  ouvriers  occupés  , le  premier , à égri- 
fer  deux  diamans  l’un  contre  l’autre  ; le  fécond  , à 
arrofer  la  meule  ave,e  de  la  poudre  de  diamans , 
détrempée  dans  de  l’huile  ; & le  troifième  , à pouf- 
fer & tirer  alternativement  le  bras  pour  faire  tourner 
la  roue  qui  communique  le  mouvement  à la  meule. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  1 , élévation  géométrale  du  moulin  vu  de 
face. 

Fig.  2 , coupe  tranfverfale  du  moulin  par  le  cen- 
tre d’une  des  meules. 

Fig.  y , A , élévation  de  l’arbre  de  la  meule. 

B , autre  élévation  du  même  arbre , garnie  de 
fa  fufée  & de  ,1a  meule  , que  l^pn  fuppofe  coupée 
diamétralement. 

C , plan  de  la  meule. 

D , la  meule  & fon  arbre  en  perfpe&ive. 

Fig.  4 , fût  du  plomb  à deux  poignées  , dans  une 
des  faces  duquel  efl  fcellée  une  lime  dont  on  fe 
fert  pour  aviver  la  meule. 

Fig.  y , élévation  perfpeclive  d’une  meule , & de 
la  partie  de  la  charpente  du  moulin  qui  l’avoifine , 
pour  faire  voir  comment  les  tenailles  font  pofées. 

Fig.  j , ( n.°  2 ) , élévation  du  chevalet  de  la 
tenaille , plan  d’une  meule  & de  deux  tenailles  f 
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dont  celle  à droite  eft  chargée  de  fes  plombs , & 
profil  de  la  tenaille. 

Fig.  6 , égrifoir  ; bâtons  à égrifer  , à l’extrémité 
defquels  les  diamans  font  montés  en  ciment,  & 
développement  de  la  boîte  de  l’égrifoir. 

Fig.  7,  coquille  dans  laquelle  les  diamans  font 
montés  en  foudure  pour  les  tailler  ; elle  eft  com- 
pofée  d’étain  & de  plomb  ; poinçon  pour  débou- 
cher les  coquilles  lorfque  la  queue  eft  rompue, 
& débouchoir. 

Fig.  8 , falière  dans  laquelle  on  place  les  co- 
quilles pour  rogner,  avec  un  couteau,  la  foudure 
qui  environne  le  diamant  lorfqu’elle  eft  à peine  figée , 
& lui  donner  la  forme  pyramidale  de  la  fig.  7. 

Flanche  III. 

La  vignette  repréfente  le  moulin  vu  par  le  côté 
eppofé  de  la  vignette  de  la  pl.  I , c’eft-à-dire , du 
côté  des  roues  qui  font  mouvoir  les  meules. 

Fig.  1 , plan  général  du  moulin  , paflant  au- 
deftus  de  la  table  des  roues , & des  bras  par  le 
moyen  defquels  on  les  fait  tourner. 

Fig.  2,  l’épée  vue  en  perfpeftive. 

Fig.  3 , l’arbre  ou  manivelle  d’une  des  grandes 
roues , aulfi  vu  en  perfpeélive. 

Planche  IV. 

Le  haut  de  la  planche  repréfente  un  atelier  où  ’ 
font  plufieurs  ouvriers  occupés  à divers  ouvrages. 

L’un  en  A , foude  au  chalumeau. 

Un  autre  en  B , monte  des  diamans. 

Un  autre  en  C,  ajufte  des  montures. 

Un  autre  en  D , choifit  les  outils  qui  lui  font 
néceflaires. 

L’établi  eft  garni  de  plufieurs  outils  relatifs  à 
l’art  du  diamantaire-lapidaire  , tels  que  bocaux  e ; 
poignées  à ciment / , & aufres  chofes  femblables  : 
le  refte  de  l’atelier  eft  aufti  garni  d’outils,  tels 
qu’en  g,  des  forets  , fcies  , &c.;  en  h , des  plan- 
ches garnies  ; & en  i , une  forge  propre  à fondre, 
fouder , 81c. 

Fig.  1 , élévation  ; 2 , plan  du  defiùs  ; & 3,  plan 
du  defious  , de  grandeur  naturelle , du  plus  beau 
diamant  du  grand  Mogol  , du  poids  de  279 
de  karats.  Il  n’a  d’autre  défaut  qu’une  petite  glace 
fur  le  tranchant  d’en  bas. 

Fig-  4 > élévation  ; 7 , plan  du  defiùs  ; 5,  plan 
du  defious  , de  grandeur  naturelle,  du  diamant  du 
grand  duc  de  Tofcane  , du  poids  de  139  karats  \ , 
de  la  groffeur  à peu  près  de  celle  d’un  oeuf  de 
pigeon  : il  eft  net  & de  belle  forme. 

Fig.  7 , élévation  ; 8 , plan  du  defiùs  ; 
plan  du  defious  , de  grandeur  naturelle  , d’un  des 
brillans  du  roi  de  France  , appellé  le  Sancy , du 
poids  de  55  karats  : il  eft  d’une  eau  & d’une  net- 
teté parfaite. 

Fig.  10,  élévation;  11,  plan  du  defiùs;  & 12, 
plan  du  defious  , de  grandeur  naturelle  , d’ün  bril- 
lant du  roi  de  France  , appellé  le  Fine  ou  le  Ré- 
gent , du  poids  de  136  karats  I.  Il  eft  fi  parfait  qu’il 
pafle  pour  le  plus  beau  diamant  du  monde. 
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Planche  V. 

Fig.  1 , anneau  de  bague.  A , A , les  branches. 

Fig.  2,  plateau  de  bague. 

Fig.  3 , bague  montée.  A , l’anneau  ; B , le 
plateau. 

Fig.  4,  boucle  d’oreille  non  montée,  vue  de 
face.  A , A,  les  places  pour  les  diamans  ; B , l’an- 
neau de  pendeloque. 

Fig.  7 , boucle  d’oreille  montée  de  fes  anneaux. 
A , la  boucle  ; B , l’anneau  de  pendeloque  ; C , 
l’anneau  à charnière. 

Fig • 6,  anneau  a charnière.  A,  la  charnière. 

Fig.  7 , partie  immobile  de  l’anneau  à charnière. 

Fig.  8 } partie  mobile  de  l’anneau  à charnière. 
A , A,  les  anneaux. 

Fig.  9 , boucle  d’oreille  non  montée. 

Fig.  1 0, branche  d’amour  en  diamans, non  montée, 

Fig.  n , applique  de  diamans,  non  montée. 

Fig.  i2s  plume  de  diamans , non  montée. 

Fig.  rj,  autre  plume  de  diamans  , non  montée, 
S4s  bouquet  de  diamans  f non  monté. 

Fig-  if , nœuds  de  diamans  , non  monté. 

Fig.  ,6,  autre  plume  de  diamans  , non  montée, 

Fig.  i7  Si  18,  bouquets  non  montés  d’une  chaîne 
de  montre.  A , A , les  anneaux  pour  les  tenir  en~ 
femble  ; B , B , les  anneaux  à porter  les  cachets. 

Fig.  19  , les  deux  guirlandes  de  la  même  chaîne  " 
non  montées.  A , A , les  anneaux  d’en  haut  ; B B ’ 
les  anneaux  d’en  bas. 

Fig.  20  & 2,  , deux  autres  guirlandes  de  la  mèmè 
chaîne.  A , A , les  nœuds  de  ruban  ; B , B , les 
guirlandes  ; C f C 5 les  anneaux, 

Fig.  22  , ruban  de  milieu  de  la  même  chaîne 
A , le  nœud  ; B , B , les  rubans  ; C-,  le  bouquet  ; 
JJ,  D , D , les  anneaux. 

Fig.  23  , autre  ruban  de  milieu  de  la  meme 
chaîne.  A , A , les  nœuds  ; B , B , les  rubans  ; C 
le  bouquet  ; D,  D , les  anneaux. 

Fig.  24  81  2j  , deux  autres  guirlandes  de  là  même 
chaîne.  A,  A,  les  nœuds;  B , B , les  guirlandes. 

Fig.  26  , bec  de  tête.  A,  le  nœud;  B „ le  bec 
en  forme  de  bouquet,  à trois  branches. 

Fig.  27  & 28  , cornes  de  rubans  du  même  bec 
A , A , les  rubans  ; B , B , les  bouquets  ; C C 
les  tiges.  ’ * 


Planche  VI, 


.Le  nam  de  cette  planche  repréfente 


mu  tidun  uçr 


metteun-en-œuvre. 

A l’établi  ; B , B , les  pointes  ; C,  C , les  pieds  ; 
U , D , les  taffeaux  ; E , E , les  tiroirs;  F , F , les  ta- 
bliers ; G , G , le  grillage. 

Fig.  1 , boule  à fertir.  A , la  boule  ; B , B , les 
trous;  C , le  châfiîs. 


Fig.  2 , châfiîs  de  la  boule  à fertir.  A , la  vis  ;; 
B , B , B , les  trous  pour  l’arrêter. 

Fig.  3 , les  vis  pour  arrêter  le  châfiîs  de  la  boule 
à fertir.  A , A , A , les  têtes  ; B , B , B , les  vis. 
Fig - 4 > tas.  A , le  tas  ; B , le  billot. 
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Fig.  3 , bigorne.  A , la  bigorne  ronde  ; B , la 
bigorne  carrée  ; C , la  tige  ; D , le  billot. 

Fig.  6,  bigorne  d’établi. 

Fig.  7 , petit  tafl'eau  d’établi.  A , la  tête  ; B , le 
tenon. 

Fig.  8 , taffeau  de  bois  d’établi.  A , le  taffeau  ; 
B , le  tenon. 

Fig.  9 , dé  à bouteroler.  A , A , les  trous  à bou- 
teroler. 

Fig.  io  & //  , marteau  à fertir.  A , A , les  têtes  ; 
B , B,  les  manches. 

Planche  VIL 

Fig.  i , marteau.  A , la  tête  ; B , la  panne  ; C , 
le  manche. 

Fig.  2 , fer  à fouder  les  modèles.  A , le  fer  ; B , 
la  tige  ; C , le  manche. 

Fig.  3 , étau  à bague.  A , A , les  mords  ; B , la 
charnière  ; C , la  pointe  ; D , la  vis  ; E , l’écrou. 

Fig.  4 , tenailles  à fertir.  A , A , les  mords  ; B , 
la  vis  ; C , l’écrou. 

Fig.  7 , tenailles  à vis.  A , A,  le  mords  ; B , la 
charnière  ; G , le  reffort  ; D , la  vis  ; E , l’écrou. 

Fig.  6 , tenailles  à viroles.  A , A , les  mords  ; 
B , B , les  branches  ; C , le  reffort;  D , la  virole. 

Fig.  7 , pinces  courbes.  A , A , les  mords  ; B , B , 
les  branches. 

Fig.  8 , pinces  rondes.  A , A , les  mords  ; B , B , 
les  branches. 

Fig.  9 , petits  cifoirs.  A , A , les  mords  ; B , B , 
les  branches. 

Fig.  io,  compas  de  proportion.  A , la  char- 
nière; B,  B,  les  pointes  courbes  ; C,  C,  les  branches. 

Fig.  h , compas  d’épaiffeur.  A,  la  tête;  B,  B , 
les  pointes  courbes. 

Fig.  12 , compas  à vis.  A , la  tête  à reffort  ; B , B , 
les  pointes  ; C , la  vis  ; D , l’écrou. 

Fig.  13  , pointe  à découvrir.  A , la  tête  ; B , la 
pointe. 

Fig.  14  , grande  pointe  à découvrir.  A^  la  pointe  ; 
B , le  manche. 

Fig.  13  , pointe  double  à découvrir.  A , A , les 
pointes  ; B , le  manche. 

Fig.  16 , petite  pointe  à découvrir.  A , la  pointe; 
B , le  manche. 

Fig.  17,  groffe  langue  de  carpe.  A,  la  tête;  B, 
le  taillant. 

Fig,  18 , petite  langue  de  carpe.  A , la  tête  ; B , 
le  taillant. 

Fig.  19&120 , petites  échoppes  à refendre  & à ar- 
rêter. A,  A , les  échoppes;  B , B , les  manches. 

Fig.  21  & 22 , échoppes  à arrêter.  A , A , les 
échoppes  ; B , B , les  manches. 

Fig.  23  & 24,  échoppes  à réfendre.  A , A,  les 
échoppes  ; B , B , les  manches, 

Fig.  23  , grattoir  emmanché.  A , le  grattoir  ; B , 
le  manche. 

Fig.  26 , grattoirs  en  riflard.  A , A , les  grattoirs  ; 
B , la  tige. 
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Fig-  -2 7 » bocal.  A,  le  globe  de  verre  ; B , le  pied  ; 
C , l’embouchure  ; D , le  plateau  ; E , la  tige  du  pla* 
teau  ; F , le  pied  du  plateau. 

Fig.  28 , groffe  poignée  à ciment.  A , la  poi- 
gnée ; B , le  ciment  ; C , la  pointe. 

Fig.  29  & 30  , grand  & petit  tournevis.  A , A l 
les  tournevis  ; B , B , les  manches. 

Fig • 31  , porte-outils.  A , le  plateau  ; B , la  tige; 
C , le  pied. 

Fig.  32,  petit  arçon.  A , l’arc  ; B , la  corde. 

Fig ■ 33 , forêt.  A , la  tête  du  forêt;  B , le  tail- 
lant ; C , la  boîte. 

Fig.  34  , gros  foret  ou  drille.  A , la  tige  ; B , le 
contrepoids  ; C , le  canon. 

Fig ■ 33  , poignée  à ciment , garnie  d’une  mon-# 
titre.  A , la  monture  ; B , la  poignée  ; C , la  pointe. 

Fig.  36 , ébauchoir  denté. 

Fig.  37 , ébauchoir  à adoucir. 

Fig.  38  & 39  , petites  pointes  de  foret.  A,  A, 
les  têtes;  B , B , les  taillans. 

Fig.  40  , polifloir.  A,  le  drap;  B,  le  bois  ; C,' 
le  manche. 

Fig.  41  , palette  à forer.  A,  A , les  trous  de$ 
forêts. 

Fig.  42 , pierre  à l’huile.  A , la  pierre  ; B , la 
' boîte. 

Fig.  43  , lime  à queue  quarretelle.  A,  la  lime  ; 
B , la  queue. 

Fig.  44  , lime  à queue  demi-ronde.  A , la  lime  ; 
B , la  queue. 

Fig.  43 , lime  à queue  carrée  ou  à potence.  A 3 
la  lime  ; B , la  queue. 

Fig.  46 , lime  à queue  tiers-points.  A,  la  lime; 
B , la  queue. 

Fig.  47  , lime  à queue  de  rat.  A , la  lime  , B ; 
la  queue. 

Fig.  48 , 49 , 30  & 31 , riflards  de  plufieurs  for- 
tes. A , A , les  riflards  ; B , B , les  tiges. 

Fig.  32  , lime  à pointe  queue  de  rat.  A , la 
lime  ; B , le  manche. 

Fig.  33,  lime  à pointe  tiers-points.  A,  la  lime; 
B,  le  manche. 

Fig.  34 , broffe  à nettoyer  les  diamans.  A,  la 
brofle  ; B , le  manche. 

Fig.  33  , râpe  à nettoyer  les  broffes.  A , la  râpe  ; 
B , le  manche. 

Fig.  36  , bruniffoirs  ou  riflards.  A , A , les  bru- 
niffoirs  ; B , la  tige. 

Fig.  37 , lime  plate.  A , la  lime  ; B , le  manchet 

Fig.  38 , pinces  de  forge.  A,  A,  les  pinces  ; B , B , 
les  branches. 

Fig.  39  , borachoir.  A , le  borachoir  ; B , le  cou- 
vercle ; C , la  goulotte  ; D , la  crémaillère. 

Fig.  60  , chalumeau  à fouder.  A,  l’embouchu- 
re; B , le  crochet, 

Fig.  61 , lampe  à fouder.  A , la  lampe  ; B , la 
tige  ; C , le  pied. 
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TABLE  Alphabétique  des  Termes  propres  a V Art  du  Diamantaire  > Lapidaire 

Joaillier , Metteur-en-œuvre, 


.Adoucir  ; c’eft  ôter  les  traits  que  la  poudre 
a faits  fur  le  diamant , en  le  changeant  de  place  & 
de  fens  fur  la  roue  de  fer. 

Agate  ; pierre  fine  remarquable  par  fa  tranf- 
parence  , fa  dureté , & fon  poli  brillant.  Il  y a des 
agates  blanches , grifes  , laiteufes , fauves. 

Aigrette  ; c’eft  un  petit  bouquet  de  pierres 
précieufes  ferties  & affemblées  , dont  les  dames 
décorent  leurs  coëflures.  On  y diftingue  fa  queue , 
fies  branches  , fes  feuillages  , & fes  fleurs  volti- 
geantes. Au  refte , il  y a des  aigrettes  de  toutes 
iortes  de  formes  , de  rondes , d’ovales  , de  lon- 
gues j de  ramaffées , d’étalées , à branches  , fans 
branches , &c. 

Aigue-marine  ; pierre  précieufe  criftallifée  d’un 
verd  de  mer  céladon. 

Almandine  ou  Alae andine  ; pierre  précieufe 
d'un  rouge  pourpré. 

Améthyste  ; pierre  précieufe  criftallifée  d’un 
beau  violet. 

Ansette  ; c’eft  une  attache  dans  laquelle  on  paffe 
le  ruban  d’une  croix , &c.  Cette  attache  eft  com- 
pofée  d’une  branche  d’or  ou  d’argent , plus  ou 
moins  large  , pliée  carrément  à chacune  de  fes  ex- 
trémités , qu’on  foude  fur  la  principale  pièce. 

Applique  ; c’eft  une  plaque  d’or  ou  d’argent  en 
plein , dans  laquelle  on  a fait  plufieurs  trous , autour 
de  chacun  defquels  on  foude  une  fertifiure  qui  fe 
rabat  fur  les  pierres  , pour  les  retenir  dans  ces 
trous. 

Arête  , fe  dit  proprement  des  angles  de  toutes 
les  faces  que  peut  recevoir  un  diamant  : il  ne  faut 
pas  confondre  les  arêtes  avec  les  pans. 

Argentine;  pierre  de  l’efpèce  de  girafol,  qui 
a la  couleur  d’une  lame  d’argent  bien  nette. 

Arrêter  , n’eft  autre  choie  que  fixer  la  pierre 
en  rabattant  les  fertiffures  d’efpace  en  efpace  , afin 
d’achever  de  la  fertir  plus  commodément  & avec 
moins  de  rifque. 

Attache  , fe  dit  d’un  affemblage  de  diamans 
mis  en  œuvre , compofé  de  deux  pièces  faites  en 
agraffe  ou  autrement , & s’accrochant  l’une  à l’autre. 

Aventurine  ; pierre  parfemée  de  petits  points 
d’or  chatoyans  & brillans. 

Barrière  , n’eft  autre  chofe  qu’une  bande  en 
manière  d 'anfette , dans  laquelle  on  arrête  le  ruban 
d'un  bracelet. 

Bâte  , eft  la  partie  élevée  perpendiculairement 
de  defius  un  fond. 

Bâton  a cire  , eft  un  petit  bâton  , pour  l’or- 
dinaire d’ivoire , enduit  de  cire  par  le  bout , que 
l’on  mollifie  dans  les  doigts,  jufqu’à  ce  qu’on  puiffe 
happer  les  diamans  avec.  On  s’en  fert  pour  pré- 
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fenter  les  pierres  dans  les  chatons  & les  en  retirer 
lors  de  l’ajuftage. 

Bâton  a cimenter  , eft  un  morceau  de  bois 
gros  par  un  bout  & menu  par  l’autre , où  les  lapi- 
daires enchâffent  leurs  criftaux  & leurs  pierres  par 
le  moyen  d’un  maftic. 

Bâton  a égriser;  c’eft  un  morceau  de  bois 
tourné,  compofé  d’une  tête  fur  laquelle  on  cimente 
le  diamant  pour  l’égrifer. 

BéliÉres  , fe  dit  de  certains  petits  anneaux  d’or 
ou  d’argent , auxquels  on  fufpend  une  pendeloque 
ou  un  pendant.  On  nomme  bélière  du  talon,  celle 
qui  reçoit  l’une  ou  l’autre  de  ces  chofes;  & bélière  du 
cliquet , celle  qui  paffe  fous  le  tendon  de  l’oreille , 
& retient  toujours  la  boucle  du  même  côté. 

Béryl,  ou  Aigue-marine;  pierre  précieufe 
criftallifée  d’un  verd  de  mer  céladon. 

Biseaux;  ce  font  les  principales  faces  qui  envi- 
ronnent la  table  d’un  brillant  ; ces  bifeaux  font 
encore  recoupés  par  en  bas  en  plufieurs  petites 
facettes  , qu’on  appelle  indifféremment  bifeaux  re- 
coupés ou  facettes  recoupées. 

Bois  , eft  un  gros  cylindre  court  & percé  de 
part  en  part , qui  s’emmanche  dans  le  clou  ou  che- 
ville de  la  table , placé  à côté  de  la  roue  , près 
( duquel  l’ouvrier  appuie  fa  main  pour  être  plus  fur  ; 
& dans  lequel  il  fourre  un  bout  de  fon  bâton  à 
cimenter , afin  que  la  preftion  de  la  pierre  fur  la 
roue  foit  égale. 

’ Boite  de  table  a bracelets  , eft  une  lame 
d’or  ou  d’argent  battu , pliée  de  forte  que  la  partie 
fupérieure  avance  moins  que  l’autre.  Une  petite 
languette  de  même  matière  eft  fondée  fur  cette  lame 
vers  l’endroit  où  elle  eft  pliée  , & vient  paffer  dans 
une  ouverture  faite  à l’entrée  de  la  boite.  Cette 
languette  fe  termine  par  un  petit  bouton  , aftbrti 
pour  l’ordinaire  avec  la  table.  C’eft  en  appuyant 
fur  ce  bouton  , ou  le  foulevant  un  peu  , que  l’étoffe 
prife  entre  les  deux  lames  ci-deffus , eft  chaffée , 
ou  y eft  retenue  avec  force.  Il  fe  fait  aufiî  quelque- 
fois de  ces  boîtes  fimples  en  or  ou  en  argent , 
qui  fervent  à attacher  un  bracelet  de  perles,  ou 
autres  pierres  propres  à être  enfilées. 

Boucles  d’oreilles  , eft  une  forte  de  bijou  de 
femmes  , qu’elles  portent  à leurs  oreilles.  Il  y en  a 
de  plufieurs  efpèces  , qui  prennent  pour  la  plupart 
leur  nom  de  la  figure  dont  elles  font  faites.  On 
dit  boucles  à quadrilles  , fimples  ou  doubles  ; boucles 
entourées , fimples  ou  doubles  ; boudes  à dentelle  ; 
boucles  de  nuit. 

Boucles  a quadrille  , font  des  boucles  com- 
pofées  de  quatre  pierres  ou  de  neuf,  arrangées  de 
manière  qu’elles  forment  un  carré  régulier.  Le  qua- 
drille double  eft  celui  où  le  nombre  des  pierres  eft 
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multiplié  au  double.  Il  y a auffi  des  quadrilles  en- 
tourés. 

Boucles  de  nuit,  font  des  boucles  compofées 
de  quatre  pierres , dont  les  deux  plus  grades  font 
placées  au-deffus  l’une  de  l’autre  , celle  d’en  bas 
allant  en  diminuant  en  façon  de  poire , & les  deux 
autres  latéralement  à l’endroit  où  celles-ci  fe  joi- 
gnent. 

Boucle  de  Bracelet  , eft  une  efpèce  d’atta- 
che qui  n’a  qu’un  ardillon  fans  chape  , & qui 
cil  précédée  d’une  barrière , autour  de  laquelle  on 
tourne  le  ruban  des  bracelets , qui  s’arrête  enfin 
par  un  trèfle. 

Boule  a sertir  , eft  une  boule  de  cuivre  tour- 
nant dans  un  cercle  de  même  matière  , compofé 
de  deux  pièces  qui  s’afTemblent  l’une  fur  l’autre. 

Bouquet,  eft  un  ornement  de  femme,  qui  re- 
préfente une  touffe  ou  un  amas  de  fleurs  , dont 
les  couleurs  font  exprimées  par  les  pierres  pré- 
cieufes  qui  le  compofent.  On  y diftingue  ordinaire- 
ment une  queue  , un  nœud  , des  branches  & des 
feuillages , le  tout  félon  le  goût  ou  la  mode  du 
temps. 

Bouterolle  , eff  un  morceau  de  fer  arrondi 
par  un  bout , qu’on  applique  fur  les  pièces  qu’on 
veut  reftreindre  dans  le  dez  à emboutir. 

Branlant;  eft  une  croix  qui  fe  porte  fans  cou- 
lant , d’un  ftmple  chaton , qui  fe  termine  par  une 
pendeloque  qui  lui  donne  ce  nom. 

Bras;  c’eft,  dans  la  machine  du  diamantaire, 
une  pièce  de  bois  d’environ  deux  pieds  de  long, 
garnie  de  deux  poignées  , & montée  fur  une  autre 
pièce  perpendiculaire , qui  tourne  par  en  bas  fur 
une  crapaudine  fcellée  en  terre. 

Brillant;  c’eft  un  diamant  taillé  deffus  & 
deffous. 

Le  brillant  vu  par  fa  table  eft  compofé  de  quatre 
bifeaux , qui  formeraient  un  carré  fans  les  coins 
qui  l’arrondiffent. 

Brut;  (diamant)  c’eft  une  pierre  précieufe  qui 
n’eft  pas  façonnée,  ou  qui  eft  encore  dans  fa  croûte. 

Brut  ingénu;  (diamant)  c’eft  un  diamant  qui 
fe  trouve  poli  naturellement,  ayant  roulé  parmi 
les  fables  dans  le  lit  des  eaux  rapides. 

Cabochon  ; pierre  précieufe  qui  n’eft  que  polie , 
& qu’on  a briffée  telle  qu’on  l’a  trouvée . c’eft- à- 
dire  , à laquelle  on  a feulement  ôté  ce  qu’elle 
avoit  de  [brut,  fans  lui  donner  aucune  figure  par- 
ticulière. On  dit  fur-tout  rubis  cabochon. 

Cacholong;  agate  blanche,  demi  - tranfpa- 
rente  & chatoyante. 

Cadrant;  les  lapidaires  appellent  ainft  un  infini- 
ment dont  ils  fe  fervent  pour  tenir  les  pierres  fines 
fur  la  roue  lorfqu  ils  'les  taillent.  Ce  nom  lui  a été 
donné  parce  qu’il  eft  compofé  de  plufieurs  pièces 
qui  quadrent  enfemble  , & fe  meuvent  avec  des 
vis , qui  faifant  tourner  le  bâton  forment  régulière- 
ment les  différentes  figures  qu’on  veut  donner  à 
.la  pierre. 
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Rhin,  &c.  portions  de  criftaux  de  roche  roulés , 
dont  plufieurs  font  colorés. 

Calcédoine;  pierre  fine  demi  - tranfparente , 
d’un  bleu  laiteux. 

Carat  ; poids  imaginaire  compofé  de  quatre 
grains  un  peu  moins  forts  pour  la  joaillerie , que 
ceux  du  poids  de  marc. 

Chaîne  d’étuis  , de  pièces  , &c.  eft  une  chaîne 
couverte  de  diamans  moins  longue  que  celle  d’une 
montre  , ayant  à fes  côtés  deux  œufs.  C’eft  à cette 
chaîne  que  l’étui  eft  fufpendu. 

Charnière;  (outils  de)  on  appelle  ainft  des 
outils  qui  font  faits  comme  une  virole , & qui 
fervent  à enlever  les  pièces. 

Chaton  ; c’eft  la  partie  d’une  monture  de  pier- 
reries d’une  bague , &c.  qui  contient  le  diamant , 
qui  l’environne  en  deffous  , & dont  les  bords  font 
fertis  fur  la  pierre. 

Chatoyantes;  (pierres)  ce  font  des  pierres 
qui,  comme  les  yeux  de  chat,  donnent  dans  une 
certaine  expofxtion  à la  lumière  , un  ou  plufieurs 
rayons  brillans. 

Chemin  ; eft  la  trace  que  fait  un  diamant  fur  la 
meule  où  on  le  taille. 

Cheron  ; lapidaire  qui  a donné  fon  nom  à des 
diamans  faétices  de  fa  compofition. 

Che  ver  ; i °.  ce  terme  fe  dit  de  Fafti'on  de  polir  une 
pierre  concave  fur  une  roue  convexe  : 2°.  il  fe  dit  de 
ï’aftion  de  pratiquer  à la  pierre  cette  concavité,  pour 
diminuer  fon  épaiffeur  & éclaircir  fa  couleur. 

Chrysolite  ; pierre  précieufe  criftallifée  d’un 
verd  de  pomme. 

Ciment;  (mettre  en)  c’eft  enfoncer  une  bague 
dans  une  poignée  de  bois  garnie  de  ciment , pour 
avoir  la  facilité  de  la  fertir  fans  qu’elle  vacille. 

Cliver  ; c’eft  féparer  un  diamant  en  deux  ou  plu- 
fieurs parties  , en  le  mettant  fur  un  plomb  oü  il 
entre  à moitié  , & frappant  avec  un  marteau  fur 
un  couteau  fixé  fur  le  point  où  l’on  veut  féparer 
le  diamant.  Il  n’y  a que  ceux  dont  on  fuit  le  fil 
qui  fe  clivent  de  cette  manière  ; encore  pour  peu 
que  la  pièce  foit  de  conféquence  on  la  foie  , plutôt 
que  d’encourir  les  rifques  du  clivage. 

Coins  ; ce  font  des  faces  angulaires  qui  fépa- 
rent  les  bifeaux,  & font  du  brillant  carré  par  fes 
quatre  bifeaux,  un  carré  arrondi.- 

Composition  ; (pierres  de)  fe  dit  de  toutes 
pierres  faâices  , qui  imitent  les  pierres  fines , foit 
en  blanc , foit  en  couleur.  On  les  diftingue  des 
criftaux  en  ce  qu’elles  font  moins  dures  , & fe 
dépoliffent  aifément. 

Coquille  ; uftenfile  de  cuivre  de  la  forme  d’un 
dé  à coudre , dont  les  diamantaires  fe  fervent  pour 
mettre  les  diamans  en  foudure. 

Cornaline;  efpèce  d’agate  d’un  rouge  vif,  ou  de 
couleur  orangée , Ou  d’un  jaune  clair. 

Cornaline  arborisée  ou  herborisée  ; agate 
où  l’on  remarque  des  ramifications  d’un  rouge  vif 
fur  un  fond  blanc. 

Corps,  fe  dit  de  l’anneau  d’une  bague.  LorC; 
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qu’une  bague  a une  tête,  l’anneau  qui  la  fupporte 
s'appelle  le  corps  de  la  bague. 

' Coulant  ; ornement  de  cou  pour  les  femmes  ; 
ce  n’eft  quelquefois  qu’un  chaton  à pierre  feule , 
plus  fouvent  c’eft  une  pierre  entourée  en  forme 
de  rofette  : il  s'attache  au  milieu  du  collier , per- 
pendiculairement à la  croix. 

Couronne  ; c’eft  la  partie  la  plus  éminente  de 
la  taille  du  diamant-rofe. 

Crapaudine  , fe  dit  d’une  maffe  de  fer , au 
milieu  de  laquelle  eft  un  trou  dans  lequel  tourne 
un  pivot  : ce  trou  n’eft  point  percé  à jour. 

Cristal  de  roche  ; pierre  criftallifée , d’une 
belle  tranfparence , aftez  dure,  & non  colorée. 

Croisillon  ; ce  font  de  petits  chatons  ou  fleu- 
rons que  les  metteurs-en-œuvre  placent  entre  les 
grands  dans  une  croix. 

Croix  ; eft  une  pièce  d’ajuflement  à l’ufage  des 
femmes , dont  la  figure  eft  femblable  à une  croix, 
ce  qui  l’a  fait  appeller  ainfi. 

Perfonne  n’ignore  que  les  croix  fe  portent  au 
cou.  On  diftingue  de  trois  fortes  de  croix;  bran- 
lante , croix  à la  dévote , & croix  d’évêque  & de 
chevalier. 

Croix  a la  dévote  , eft  un  ornement  de  fem- 
mes qui  leur  tombe  du  cou  fur  le  fein  : elles  ont 
pour  l’ordinaire  un  coulant. 

Culasse  ; c’eft  la  partie  inférieure  d’un  brillant , 
direâement  oppofée  à fa  table.  La  culafle  fe  ter- 
mine en  pointe  communément  ; & eft  taillée  à pîu- 
fieurs  pans  , comme  la  table. 

DÉ  a emboutir;  morceau  de  cuivre  de  deux 
pouces  & demi  en  carré,  percé  de  plufieurs  trous 
de  différentes  grandeurs. 

Débguchoir,  eft  un  morceau  de  fer  fur  lequel 
eft  creufée  la  forme  de  la  coquille  & de  fa  queue , 
qu’on  repouffe  avec  un  poinçon  hors  de  cette  co- 
quille lorfqu’elle  eft  cafl'ée. 

Découvrir  ; c’eft  enlever  avec  le  poinçon  pro- 
pre à cet  eftet,  les  parties  fuperflues  de  la  fertif- 
fure  qui  couvrent  la  pierre  au  deffus  : le  poinçon 
dont  on  fe  fert  pour  cela  , eft  nommé  fer  à découvrir. 

Dégager  ; c’eft , quand  une  pierre  a reçu  fon 
premier  ferti , c’eft-à-dire , quelle  a été  ferrée  au 
poinçon  , former  à l’échoppe  les  griffes  qui  la  doi- 
vent retenir  , & dépouiller  d’alentour  la  matière 
fuperflue. 

Dendrites  ; nom  qu’on  donne  aux  agates  her- 
borifées  ou  arborifées. 

Dentelle  , fe  dit  d’un  fefton  taillé  en  dents  , 
qui  forme  cordon  à la  partie  inférieure  d’une  fer- 
tiflure , au  deflous  des  griffes. 

Dentelle , fe  dit  encore  d’un  brillant  en  menu , 
dont  les  arêtes  des  bifeaux  ne  font  rabattues  que 
par  une  facette  Ample. 

Dessertir;  c’eft  avec  un  burin  couper  la  fer- 
tiffure  d’une  pierre  un  peu  au  deffous  du  feuilletis , 
pour  pouvoir  la  tirer  de  fon  œuvre  fans  danger.- 

Diamant;  pierre  précieufe  la  plus  dure  de 
toutes  les  pierres , la  plus  pefante , la  plus  brillante , 
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fans  couleur  comme  l’eau  , ayant  les  propriétés 
phofphorique  & éleârique. 

Diamantaire  ; marchand  autorifé  à faire  le 
commerce  de  diamans. 

Dragons  , Dragonneaux  , ou  Gendarmes  ; 
ce  font  des  points  métalliques  ou  des  grains  de 
couleurs  qui  nuifent  à la  beauté  , à la  tranfparence  j 
à la  pureté  d’un  diamant.  • 

Doublets  ; pierres  précieufes  imitées  par  deux 
morceaux  de  criftal , entre  lefquels  on  a renfermé 
une  feuille  de  métal  coloré , ou  des  couleurs  em- 
pâtées de  maftic. 

Drille;  outil  de  lapidaire,  qui  eft  une  efpèce 
de  rporte-foret. 

Eau  , eft  proprement  la  couleur  ou  l’éclat  des 
diamans. 

Ce  terme  s’emploie  aufli  quelquefois  , quoique 
moins  proprement , pour  fignifier  la  couleur  d’au- 
tres pierres  précieufes. 

Eau  sèche  , Eau  cristalline  , fe  dit  de  la 
belle  tranfparence  du  diamant. 

Ebaucher  ; c’eft  donner  la  première  façon  aux 
pierres  & aux  criftaux  bruts  & greffiers-,  fur  une 
roue  de  plomb  hachée , pour  les  préparer  à être 
taillés  dans  la  forme  qu’on  veut  leur  faire  prendre. 

Echoppe  a arrêter  ; c’eft  un  morceau  de  fer 
plat  carré , monté  fur  une  poignée  de  bois , ayant 
deux  bifeaux  formant  un  tranchant  , que  l’on 
émoufl'e  avec  une  lime  , afin  qu’en  appuyant  fur 
le  métal  on  foit  hors  de  rifque  de  le  couper  : on 
s’en  fert  pour  rabattre  l’argent  fur  les  pierres  , lorf- 
que  la  portée  eft  formée , & qu’on  eft  déterminé  à 
fertir  la  pierre  ; c’eft  la  première  opération  du  ferti. 

Echoppe  a refendre  ; c’eft  un  inftrument  d’a- 
cier , très-plat  & evidé  fur  le  dos  , dont  on  fe 
fert  pour  former  les  angles  des  brifures  des  bou- 
cles d’oreilles. 

Eclatante  ; ce  terme  fe  dit  quelquefois  d’une 
compofition  blanche  dont  l’éclat  approche  de  celui 
du  diamant,  mais  qui  n’en  a pas  la  folidité  à beau- 
coup près  : car  c’eft  de  toutes  les  pierres  de  com- 
pofition la  plus  tendre. 

Egrisée  ; les  lapidaires  donnent  ce  nom  à la 
poudre  de  diamans  noirs , dont  on  fe  fert  pour  ufer 
les  bords  des  autres  diamans , & pour  en  adoucir 
les  inégalités  des  facettes. 

Egriser  ; c’eft  ufer  par  le  frottement. 

Egrisoir;  petite  boite  dans  laquelle  tombe  la 
poudre  du  diamant  égrifé. 

Emboutir  ; c'eft  creufer  une  lame  de  métal 
dans  un  dé  à emboutir. 

Emeraude;  pierre  précieufe  criftallifée  d'un 
beau  verd. 

Enclumette;  petite  enclume  de  fer,  montée 
fur  une  bûche  qui  lui  fert  de  billot,  & que  l'ou- 
vrier met  entre  fes  jambes  pour  forger  de  petites 
parties. 

Entourer  ; c’eft  i’aélion  d’environner  une  pierre 
de  plufieurs  autres  qui  font  plus  petites  qu'elle. 
On  dit  entouré  double  , lorfque  ce  rang  de  petites 
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pierres  eft  doublé.  D’entourer,  ort  a fait  le  fubf- 
tantif  entourage. 

Epaté;  on  appelle  fertijpure  épatée , celle  dont 
la  circonférence  eft  plus  large  d’en  bas  que  d’en 
haut.  On  emploie  ces  fortes  de  fertiffures  aux 
pierres  inégales , pour  mafquer  leurs  inégalités  & 
groffîr  leur  étendue. 

Epée  , eft  le  lien  de  fer  qui  unit  le  bras  avec  le 
coude  de  l’arbre  de  la  grande  roue  , pour  tailler  les 
pierres  précieufes. 

Epoussetoir  ; petit  pinceau  de  poil  fort  doux, 
& tenu  proprement  dans  un  étui , dont  les  met- 
teurs-en- œuvre  fe  fervent  pour  ôter  la  pouftïère 
& le  duvet  qui  pourroient  être  reftés  fur  le  dia- 
mant , lorfqu’on  l’a  nettoyé  avec  une  houppe  avant 
que  de  l’arrêter  dans  fon  œuvre. 

Escarboucle  ; pierre  précieufe  criftallifée  d’un 
incarnat  vif  & brillant. 

Esclavage  , eft  un  demi-cercle  de  pierreries 
qui  couvre  la  gorge , & fe  rejoint  par  chacune  de 
fes  extrémités  au  collier,  à peu  près  au  deflbus 
des  deux  oreilles.  L’efclavage  eft  tantôt  ftmple  , 
tantôt  double  , ce  qui  fait  qu’on  dit  rang  d’ef- 
clavage. 

EsTAILLTERS  - PIERRIERS  DE  PIERRES  NATU- 
RELLES ; noms  donnés  par  les  anciens  ftatuts  aux 
lapidaires. 

Etabli  ; c’eft  la  table  ajuftée  du  metteur-en- 
ceuvre. 

Etau  ; l’étau  à bagues  du  metteur-en-œuvre , 
eft  formé  de  deux  morceaux  de  buis  plats , ferrés 
avec  une  vis  de  fer , dont  on  fe  fert  pour  former  , 
à l’outil,  differens  ornemens furies  corps  de  bagues; 
ce  qui  pourroit  s’exécuter  difficilement  dans  un  étau 
de  fer , dont  les  mâchoires  corromproient  les  par- 
ties déjà  travaillées. 

Etonner  un  Diamant  ; c’eft  y faire  une  fêlure 
ou  glace. 

Feuille  a mettre  sous  les  pierres  ; c’eft  une 
feuille  de  métal  battue  très-mince  , & brunie  ex- 
trêmement doux  & vif. 

Feuilleti  ou  Filetï;  c’eft  proprement  l’angle 
qui  fépare  la  partie  fupèrieure  d’une  pierre  d’avec 
l’inférieure.  Serrer  le  feuilleti , c’eft  frapper  au  poin- 
çon la  partie  d’argent  ou  d’or  qui  enveloppe  cette 
pierre  vers  fon  feuilleti , jufqu’à  ce  qu’on  foit  aftiiré 
qu’ils  fe  touchent  exafoement  l’un  & l’autre  ; c’eft 
l’opération  la  plus  délicate  & la  plus  néceffaire  du 
feçti. 

Flamme  , eft  Un  morceau  d’or  formé  en  flamme 
& émaillé  en  rouge,  qui  entre  dans  la  compoft- 
tion  de  quelques  ordres , ou  que  l’on  met  en  tête 
«les  bagues  d’alliance  , ou  autres  de  fantaifie. 

Foible;  (diamant)  c’eft;  un  diamant  qui  a été 
partagé,  & qui  a par  conféquent  perdu  de  fon  éclat. 

Garniture  de  diamans  , de  rubis  , d’éme- 
raudes ; &c.  c’eft  chez  les  joailliers  certains  aflor- 
îimens  de  quelques-unes  de  ces  pierreries  en  par- 
ticulier , ou  de  toutes  enfemble , dont  les  hommes 
gamine  Ht  leurs  jufîe-au-cerps , &les  femmes  leurs 
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robes  & leurs  têtes.  Les  garnitures  de  pierreries  pour 
les  habits  des  hommes  ne  conftftent  ordinairement 
qu’en  boutons  de  jufte-au-corps  , en  boucles  de 
chapeaux  , de  manchons  & de  fouliers  , & en 
poignées  de  cannes  & d’épées;  celles  des  habits 
des  femmes  dépendent  de  la  mode  & du  goût  qui 
règne. 

Gaudron  ; eft  une  efpèce  de  rayon  droit  ou 
tournant , fait  à l’échoppe  fur  le  fond  d’une  bague 
ou  d’un  cachet , qui  part  du  centre  de  ce  fond.  Il  y 
en  a de  creux  & de  relevés. 

Gendarmes  ; nom  que  l’on  donne  à des  points 
ou  des  grains  blancs  , noirs  , rouges  , &c.  qui  ôtent 
de  la  tranfparence  & de  la  pureté  de  l’eau  du 
diamant. 

Gerçures  ; ce  font  des  vides  défeâueux , pro- 
duits par  des  contre-coups  ou  des  couleurs  fales  , 
dans  la  tranfparence  & le  brillant  d’un  diamant. 

Girandoles  , eft  une  efpèce  de  boucle  d’o- 
reille , compofée  d’un  corps  qui  n’eft  le  plus  fou- 
vent  qu’un  ftmple  nœud  où  l’on  peut  fufpendre  une 
ou  trois  pendeloques. 

Girasol  , ( le  ) ou  pierre  du  soleil  ; pierre 
fine  d’un  blanc  laiteux  , avec  une  teinte  de  bleu  & 
de  jaune  , réfléchiflant  un  peu  les  rayons  de  la 
lumière. 

Glace;  fe  dit  des  fêlures  ou  vuides  & autres 
défauts  qui  fe  rencontrent  dans  les  diamans  , pour 
avoir  été  tirés  avec  trop  de  violence  des  veines  da 
la  mine.  Lorfque  les  glaces  font  trop  confidérables 
dans  les  diamans , on  eft  obligé  de  ks  cliver. 

Grenat  ; pierre  précieufe  criftallifée , d’un  rouge 
obfcur  ou  jaunâtre. 

Griffe  ; font  de  petites  épaifteurs  de  forme  co- 
nique , prifes  & réfervèes  fur  l’épaifl'eur  des  fer- 
tiftùres , dont  la  tête  excédant  uii  peu  la  fertiflure 
& le  feuillet  des  pierres  , repofe  en  s’inclinant  fur 
les  faces  de  ces  pierres , & les  retient  aftujetties 
dans  leur  œuvre. 

Dans  les  ouvrages  à grifte  , ce  ne  font  que.de 
petites  branches  fondées  aux  bâtes  fur  lefquelies 
repofent  les  pierres  , & excédantes  de  beaucoup  ces 
bâtes,  qui  étant  rabattues,  embrallènt  les  pierres- 
par  deftus  , & les  tiennent  aftujetties  ; ces  fortes 
d’ouvrages  font  fort  peu  folides. 

Griffes  , ouvrages  à griffes  ; ce  font  des  bijoux 
en  pierreries  fauft'es  , dont  les  pierres  repofent  ftn> 
plement  fur  une  bâte  , & font  retenues  uniquement 
par  des  griffes. 

Hacher  ; c’eft  la  manœuvre  par  laquelle  les 
lapidaires  pratiquent  des  traits  à leur  roue  avec 
la  lame  d’un  couteau , foit  à la  lime , foit  autre- 
ment. 

Hyacinthe  , pierre  précieufe  criftallifée , d’une 
couleur  orangée  ou  aurore. 

Jade  ; pierre  verdâtre  ou  olivâtre  , de  la  nature 
de  l’agate  & du  fiiex. 

Jardinages  j défaut  d'un  diamant , occaftonoq 
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far  des  points  ou  grains  de  couleur  qui  nuifent  à 
l’on  brillant  & à fa  netteté. 

Jardineux  ; on  appelle  émeraude  jardineufe  celle 
dont  le  verd  n’eft  pas  d’une  fuite  , qui  a quelque 
ombre  qui  la  rend  mal  nette  , des  nuées  & veines  à 
travers  des  poils , des  brouillards , un  air  brun  en- 
tre courant  & entre  luifant , un  éclat  engourdi , 
foible  & plein  de  crade. 

Jays  ou  Jayet  ; pierre  bitumineufe  d’un  noir 
brillant. 

Jonc  , bague  unie  qui  n’a  poiut  de  chaton  , & 
dont  le  cercle  eft  par-tout  égal. 

Joaillier;  marchand  qui  fait  le  commerce  de 
joyaux  & de  pierreries. 

Joaillerie  , on  entend  par  ce  mot  le  commerce 
de  piefreries  montées  ou  non  montées , & d’autres 
bijoux  & joyaux  précieux. 

Iris  ; pierre  précieufe  d’une  couleur  de  gris  de 
lin  , tirant  fur  le  rougeâtre  , & qui  a la  propriété 
de  réfléchir  les  couleurs  de  l’arc-en-ciel. 

Lame  ; outil  qui  n’eft  autre  chofe  qu’une  lame 
de  couteau  , dont  l’èbaucheur  fe  fert  pour  hacher 
fa  roue. 

Lapidaire-Joaillier;  celui  qui  taille  les  pierres 
précieufes. 

Lapis-lazuli  ; pierre  opaque  d’un  beau  bleu 
d’azur , parfemé  de  peyts  points  d’or. 

Lime  ; eft  un  outil  d’acier  taillé  de  traits  en  fens 
contraire , qui  forment  autant  de  petites  pointes 
qui  mangent  les  fubftances  les  plus  dures. 

Lime  d’aiguille  ou  a aiguille  dont  fe  fervent 
les  bijoutiers,  & plus  fouventles  metteurs-en-œuvre, 
pour  les  enjolivemens  des  corps  de  bagues  & le  ré- 
parer de  tous  leurs  ouvrages  à jour;  ainft  nommées  , 
parce  qu’elles  ont  toujours  un  trou  à la  tête  comme 
les  aiguilles , & que  les  petites  parodient  être  faites 
du  même  fil  dont  on  fait  les  aiguilles  : il  y en  a de 
toutes  formes  & groffeurs. 

Lime  a découvrir  ; cet  outil  eft  une  lime  or- 
dinaire détrempée  , c’eft-à-dire  paftée  au  feu  pour 
lui  faire  perdre  fa  dureté , avec  lequel  on  enlève 
le  fuperflu  des  fertiftures , en  limant  de  bas  en 
baut,  & appuyant  en  même  fens  avec  une  cer- 
taine force  jufqu’à  ce  que  la  matière  étendue  par 
ce  mouvement , s’aminciffe  & fe  coupe  fur  le  feuil- 
leti  de  la  pierre.  Si  on  fe  fervoit  d’une  lime  trem- 
pée , elle  mordroit  trop  fur  l’argent , & ne  le  pref- 
feroit  pas  aftez  fur  la  pierre , ce  qui  eft  un  des 
principaux  buts  de  cette  opération. 

Loupes  , fe  dit  en  terme  de  joaillier  , des  pier- 
res précieufes  imparfaites , dans  la  formation  def- 
quelles  la  nature  eft  , pour  ainft  dire  , reftée  à moi- 
tié chemin. 

Les  pierres  qui  reftent  le  plu*  ordinairement  en 
loupes  , font  les  faphirs  , les  rubis  & les  émerau- 
des. A l’égard  de  ces  dernières , il  ne  faut  pas  con- 
fondre leurs  loupes  avec  ce  qu’on  appelle  prime 
d émeraudes. 

Lune;  (pierre  de)  efpèce  d’agate  nébulcufe , ou 
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d’opale  d’un  blanc  de  lait , qui  réfléchit  la  lumière 
comme  fait  la  lune. 

Malachite  ; criftallifation  d’un  verd  de  prai- 
rie ou  d’un  beau  bleu. 

Marcassite  ; c’eft  une  pyrite  criftallifée  , qui 
a l’éclat  d’un  métal. 

Mastic  du  lapidaire , c’eft  un  mélange  de  ci- 
ment & de  poix  réfine. 

Menu  ; ce  font  des  diamans  fort  petits , qu’on 
taille  néanmoins  en  rofe  ou  en  brillant  comme  les 
autres , avec  cette  différence  qu’on  les  taille  à 
moins  de  pans , ce  qui  fait  des  rofes  ftmples  & 
des  brillans  ftmples. 

Metteur-en-œuvre  ; celui  qui  met  en  œuvre 
& monte  Ses  pierres  précieufes. 

Mettre  en  œuvre  : Fart  de  mettre  en  œuvre 
eft  Fart  de  monter  les  pierres  fines  ou  fauffes,  les 
diamans , & c.  fur  For  & l’argent. 

Mettre  en  ciment  ; c’eft  enfoncer  dans  une 
poignée  de  bois  garnie  de  ciment , l’ouvrage  qu’on 
veut  fertir. 

Mettre  en  cire  ; opération  du  metteur-en- 
œtivre , laquelle  confifte  à affembler  toutes  les  pier- 
res d’un,  ouvrage  , & à les  ranger  fur  la  cire. 

Mettre  en  terre  ; opération  par  laquelle  le 
metteur-en-œuvre  couvre  d’une  terre  apprêtée , les 
pièces  d’un  ouvrage  arrangées  fur  la  cire. 

Miroir  ; eft  un  efpace  uni , réfervé  au  milieu 
du  fond  d’une  pièce  quelconque , d’où  parteht  les 
gaudrons  ou  rayons  comme  de  leur  centre. 

Mordre  ; fe  dit  de  l’aéfion  d’entamer  un  corps 
par  un  autre. 

Morillon  ; les  lapidaires  nomment  ainfi  des 
émeraudes  brutes  qu’on  vend  au  marc.  Il  y a aufli 
des  demi-morillons. 

Moulin  a pierres  précieuses;  machine  dé- 
bois  , compofée  de  quatre  montans  , dans  laquelle 
eft  adaptée  une  meule. 

Nature;  (diamant  de)  nom  donné  à un  dia- 
mant qui , n’ayant  pas  fon  fil  dirigé  uniformément , 
ne  peut  être  bien  poli. 

Nègres-cartes;  c’eft  ce  qu’on  appelle  autre- 
ment émeraudes  brutes  de  la  première  couleur  ; elles 
font  fort  eftimées , & paftént  pour  les  plus  belles  de 
ces  fortes  de  pierres. 

Net  ; ce  mot  fe  dit  cîe  ce  qui  eft  fans  ta- 
che , fans  défaut.  Les  marchands  joailliers  difent 
qu’un  diamant  eft  net , quand  il  n’a  ni  pailles  , ni 
gendarmes.  On  dit  des  pierres  précieufes  , qu’elles 
font  glaceufes  ou  caftidoineufes , quand  il  y a des 
taches  , des  nuées  qui  font  qu’elles  ne  font  pas  tout- 
à-fait  nettes.  Du  criftal  net,  eft  celui  qui  eft  tout-à- 
fait  tranfparent. 

Nœud  de  collier  ; c’eft  chez  les  metteurs-en- 
œuvre  des  efpèces  de  rofettes  de  piufieurs  feuilles 
en  pierreries , dont  les  dames  fe  fervent  quelque- 
fois -au  lieu  de  collier.  Il  y en  a qu'on  appelle  nœud 
bouffans , parce  qu’ils  font  plus  touffus  plus  épa- 
nouis que  les  autres. 

Noir  de  metteur-en-œuvre;  c’eft  une  poudre 
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noire  qui  provient  de  l’ivoire  brûlé  & réduit  en 
poudre. 

Nuée  ; ce  terme  le  dit  des  parties  fombres  qui 
fe  trouvent  allez  fouvent  dans  les  pierres  précieu- 
fes , & qui  en  diminuent  la  beauté  & le  prix. 

Obsidienne  ; ( pierre  ) matière  vitrifiée  de  di- 
verfes  couleurs , qu’on  trouve  aux  environs  des 
volcans. 

Œil  ; ce  mot  lignifie  le  brillant  & l’éclat  des 
pierres  , quelquefois  leur  qualité  & leur  nature.  Ce 
diamant  a,  dit-on,  un  œil  admirable  ; cet  autre  a l’œil 
un  peu  louche , il  l’a  un  peu  noirâtre , &c. 

Œil  de  chat  ; efpèce  d’agate  d’un  gris  de  paille 
ou  jaune , ou  verdâtre  , qui  a un  point  d’où  partent 
des  rayons  lumineux. 

Œil  du  monde  ; caillou  d’un  gris  rouftatre  ou 
cendré , qui  réfléchit  les  rayons  de  la  lumière. 

Œuvre  ; un  diamant  mis  en  œuvre  , efi  celui  que 
le  lapidaire  a taillé , & auquel  il  a donné  la  figure  qui 
lui  convient  pour  en  faire  une  table  , un  brillant , 
ou  une  rofe  : ce  mot  fe  dit  auffi  par  oppofition  au 
diamant  brut , c’eft-à-dire , qui  efi  encore  tel  qu’il 
eft  forti  de  la  carrière. 

Oriental  ; nom  donné  par  la  plupart  des  joail- 
liers à des  pierres  précieufes.  Cette  épithète  efi 
fondée  fur  la  dureté  de  ces  pierres , qui  efi  beau- 
coup plus  grande  , dit-on , que  celle  des  mêmes 
pierres  trouvées  en  occident  ; mais  cette  règle  n’eft 
point  fùre  , & il  fe  trouve  en  Europe  quelques  pier- 
res qui  ont  autant  de  dureté  & de  pureté  que  celles 
d’orient.  On  prétend  auffi  que  les  pierres  qui  vien- 
nent d’orient  ont  des  couleurs  plus  vives  & plus 
belles  que  celles  qu’on  trouve  en  occident. 

Outil  plat  ; les  lapidaires  appellent  ainfi  un 
petit  cylindre  , foit  d’acier  , foit  de  cuivre  , attaché 
au  bout  d’un  long  fer,  dont  ils  fe  fervent  dans  la  gra- 
vure des  pierres  précieufes.  Ils  le  nomment  plat , 
parce  que  la  fecüon  du  cylindre , tournée  du  côté 
de  la  pierre  , efi  plate  & unie  ; ce  qui  diftingue  cet 
outil  de  celui  qu’on  appelle  une  charnière , qui  efi 
auffi  en  fouine  de  cylindre  , mais  crêufé  comme  une 
virole. 

Ouvrir  une  applique  ; c’efi  percer  avec  le 
drille  les  trous  pour  recevoir  les  pierres  , & les 
ouvrir  avec  une  lime  ronde. 

Paille  ; ce  mot  défigne  un  défaut  qui  fe  trouve 
dans  les  pierres  précieufes  , particuliérement  dans 
les  diamans  ; c’efi  quelque  petit  endroit  obfcur , 
étroit , & un  peu  long , qui  le  trouve  dans  le  corps 
de  la  pierre  précieufe  , & qui  en  interrompt  l’éclat 
& le  brillant.  Quelques  perfonnes  confondent  la 
paille  avec  la  glace  & la  furdité  ; mais  ces  trois  dé- 
fauts font  difierens  ; les  pailles  diminuent  davantage 
le  prix  du  diamant. 

Paillons;  nom  que  l’on  donne  à de  petites 
feuilles  quarrées  de  cuivre  battu  , très-minces  , & 
colorées  d’un  côté , que  l’on  met  par  petits  morceaux 
au  fond  des  chatons  des  pierres  précieufes,  & des 
crifiaux. 

Pans;  ce  font  les  façeftes  d’un  diamant.  Ces  pans 
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fe  nomment  blfeaux  ou  pavillons  , félon  qu’ils  font 
fur  la  table  oti  fur  la  culaffe  du  diamant. 

Parfait-contentement  ; efi  le  nom  que  l’on 
donne  à un  très-grand  nœud  bouffant  de  diamans  , 
que  les  dames  portent  fut  l’eftomac  au  haut  des  piè- 
ces de  corps. 

Par.angon  ; ce  mot  fe  dit  chez  les  lapidaires  des 
pierres  précieufes  parfaites , & c’eft  une  efpèce  d’ad- 
jeélif  qui  ne  change  point  de  genre.  Un  diamant 
parangon  , une  topaze  parangon. 

Pâté  ; c’eft  l’alfemblage  de  plufieurs  efpèces  de 
pierres  de  nature  & de  forme  différentes  , que  l’on 
expofe  en  vente  ; on  appelle  cela  communément , 
vendre  ou  acheter  un  pâté  de  pierres. 

Pavillons  ; ce  terme  défigne  les  faces  princi- 
pales qui  occupent  la  culaffe  d’un  brillant.  Elles  font 
ordinairement  au  nombre  de  fix  qu’on  appelle  pans  , 
& qui  fe  divifent  par  en  bas  en  plufieurs  petites  fa- 
cettes écoupées  pour  rabattre  les  arêtes  des  faces 
principales. 

Pendeloque  ; pièce  taillée  en  forme  de  poire 
montée  fur  de  l’or  ou  de  l’argent , qui  joue  au  moin- 
dre mouvement.  Les  pendeloques  fe  placent  ordi- 
nairement au  bas  d’une  croix  , de  boucles  d’o- 
reille , &c. 

On  donne  le  nom  de pendeloquekhL  pierre  même, 
lorfqu’eile  a la  forme  de  poire. 

Péridgt  ; pierre  précieufe  d’un  verd  jaunâtre. 

Pièces  dé  corps  , font  des  ornemens  'en  pierre- 
ries, qui  couvrent  le  devant  de  la  taille  des  femmes. 
Les  unes  font  compofées  de  difierens  chatons  & 
feuillages  ; d’autres  ne  font  que  plufieurs  nœuds  , 
tous  plus  petits  les  uns  que  les  autres  , & placés  d’é- 
tage en  étage. 

Pierre  a passer;  forte  de  pierre  qui  enlève 
tous  les  traits  de  la  lime. 

Pierrer.ies  ; colleûion  de  pierres  précieufes 
montées , qui  forment  l’écrain  d’une  femme.  Il  y 
a un  officier  garde  des  pierreries  de  la  couronne. 

Pierres  précieuses  ; pierres  brillantes  crif- 
talîifées,  comme  le  diamant,  le  rubis , le  faphir , &c. 

Pierres  fines  , cailloux  dont  la  beauté , la  tranf- 
parence,  l’éclat,  le  poli  & la  dureté  font  remar- 
quables ; comme  l’agate , la  calcédoine  , l’opale , &c. 

Pierres  dures  ; parmi  les  lapidaires , font  pro- 
prement les  pierres  fines,  qui  en  effet  font  infiniment 
plus  dures  que  les  faufl'es. 

Pierres  FOIBLES  ou  ÉPAISSES  : lorfque  la  pierre 
du  diamant  s’étend  en  fuperficie  , fans  être  épaiffe  , 
on  fe  contente  d’en  dreffer  les  deux  principales  fa- 
ces , & l’on  abat  les  côtés  ou  tranches  en  talus , ou 
comme  difent  les  artiftes , en  bifeau.  Ces  diamans 
ont  affez  fouvent  la  figure  d’un  carré  parfait  ou  d’un 
quarré  long.  On  en  voit  auffi  de  taillés  en  pans  ; 
mais  quelle  que  foit  leur  forme  , on  les  appelle 
pierres  taillées  en  table  ou  pierres  faibles.  Les  dia- 
mans nommés  pierres  épaiffes  , font  taillés  en  deffus 
comme  les  pierres  foibles  ; mais  la  face  oppofée , au 
lieu  d’être  plate , efi  en  culaffe , ayant  à peu  près  le 
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double  d’épai fleur  de  la  partie  fupérieurë  , & for- 
mant un  prifme  régulier. 

Plume  de  paon  ; c’eft  une  pierre  fine  de  couleur 
verdâtre.  Elle  eft  rayée  comme  les  barbes  d’une 
plume  , & quoiqu’elle  foit  verdâtre  , elle  paraît 
pourpre  à la  lumière  ; c’efi  une  asiate  tendre  , quoi- 
qu’orientale. 

Poignée  ; efl:  une  moitié  de  fufeau  , fur  le  gros 
bout  de  laquelle  on  met  du  ciment  pour  y affermir 
les  pierres  qu’on  veut  travailler  ; l’autre  bout  allant 
toujours  en  diminuant  , entre  dans  la  boule  à 
fertir. 

Poinçon  a découvrir  ; c’eft  un  morceau  de 
fer  carré  & aigu  par  le  bout,  dont  on  fe  fert  pour 
découvrir  un  ouvrage. 

Poinçon  a sertir;  efpèce  de  cifelet  grainé 
dont  les  metteurs-en-œuvre  fe  fervent  pour  rabattre 
& ferrer  les  fertiffures  avec  le  marteau  à fertir , fur 
le  fileti  des  pierres. 

Les  metteurs-en-œuvre  fe  fervent  encore  d’un 
poinçon  à grains  ; c’eft  un  poinçon  rond  , & creux 
en  forme  de  perloir , avec  lequel  on  forme  les  grains 
d'entre-deux  du  ferti , & les  têtes  des  griftës  : il  y 
en  a de  toutes  grofl'eurs.  Cette  opération  fe  fait  en 
appuyant  la  main  fur  le  manche  du  poinçon,  & 
non  avec  le  marteau  ; n’étant  queftion  que  d’ache- 
ver de  donner  la  forme  exaéle  à ces  petits  grains 
qui  font  déjà  tout  formés  à l’outil. 

Pointe  a mettre  un  diamant  ; outil  qui  fert 
aux  graveurs  en  pierres  fines. 'C’eft  une  tige  de 
cuivre  , à l’extrémité  de  laquelle  efl  monté  un  dia- 
mant , dont  l’ufage  eft  ( après  que  la  pointe  eft  mon- 
tée fur  le  touret)  de  creufer  diligemment  les  par- 
ties des  pierres  que  l’on  grave , qui  doivent  être 
profondes  , & que  la  poudre  d’émeril  ou  de  dia- 
mant n’uferoit  qu’en  beaucoup  de  temps. 

Pointes  naïves  ; c’eft  le  nom  que  les  diaman- 
taires & lapidaires  donnent  à certains  diamans  bruts 
d’une  forme  extraordinaire , qui  fe  tirent  particu- 
liérement de  la  mine  de  Soumelpont , autrement  de 
la  rivière  de  Gonel , au  royaume  de  Bengale. 

Pointes;  ce  font  de  petits  morceaux  ou  pièces 
de  fer  que  les  lapidaires  rapportent  fur  leur  tour  , 
& au  bout  defquels  iis  enchâflent  une  pointe  de 
diamant;  elles  fervent  à percer  des  pierres  pré- 
cieufes  quand  ils  en  ont  befoin. 

Points  ; on  nomme  ainfi  de  petits  grains  blancs , 
noirs  ou  rouges , qui  font  des  défauts  dans  un 
diamant. 

Polir  ; c’eft  l’aélion  de  donner  le  brillant  & l’é- 
clat à une  pierre , en  la  frottant  fur  une  roue  plus 
ou  moins  dure , félon  la  qualité  de  la  pierre , laquelle 
roue  eft  hume&ée  de  temps  en  temps  d’eau  & de 
tripoli. 

Pompons  de  diamans  ; ce  font  tous  les  ajufte- 
mens  de  tête  des  dames  en  diamans , comme  des 
fleurs  , des  papillons , des  épingles  , des  cornes,  i&c. 
Tous  ces  ajuftemens  fe  fourrent  dans  les  cheveux , 
& s’y  retiennent  au  moyen  d’une  grande  queue 
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de  laiton  tres-flexible  , que  l’on  enlace  avec  les 
cheveux. 

Portée  ; ce  terme  défigne  la  place  dans  laouelle 
doit  etre  logée  la  pierre  que  l’on  veut  fertir.  Quand 
on  difpofe  un  chaton  pour  y recevoir  une  pierre 
011  forme  fur  le  bord  du  chaton  un  bifeau  à la 
lime , c eft  fur  ce  bifeau  que  l’on  creufe  avec  une 
échoppe  ronde  la  portée.  La  facilité  &la  beauté  du 
fem  dépendent  de  l’ajuftage  de  la  portée.  Il  faut 
que  le  feùilleti  de  la  pierre  repofe  bien  également; 
que  la  pierre  ne  foit  pas  trop  enfoncée , & que  l’a- 
juftage  ne  foit  pas  trop  lâche  : fans  ces  conditions 
il  peut  réfulter  nombre  d’inconvéniens  au  ferti, 
tel  que  celui  de  courir  rifque  de  caffer  la  pierre 
lorsqu’elle  porte  à faux  en  quelqu’endroit  de  la  por- 
tée , de  n avoir  pas  affez  de  matière  pour  remplir 
les  entre-deux  des  pierres  îorfque  l’ajuftage  eft  trop 
lâche  , &c.  r 

Porte-foret,  outil  des  bijoutiers,  qui  confifte  en 
une  platine  ronde,  percée  de  plufteurs  trous  comme 
une  écumoire , dans  lefquels  on  fait  paffer  le  fût  des 
forets  dont  les  cuivrots  reftent  en  deffus.  Cette  pla- 
tine eft  rivée  fur  un  petit  pilier  de  fer  , qui  eft  lui- 
même  rivé  lur  une  autre  plaque  qui  fert  de  pied  à 
toute  la  machine. 

Potence  ; eft  une  forte  de  chevron  brifé  , planté 
dans  la  tabla  du  moulin , dont  le  bras  placé  hori- 
zontalement , tient  un  pivot  dans  lequel  entre  l’ar- 
bre de  la  roue  à tailler. 

Prase  ; forte  d’émeraude  d’une  couleur  verdâ- 
tre , ou  d’un  verd  de  porreau. 

Premières  couleurs  ; fortes  d' 'émeraudes  oui 
fe  vendent  au  marc  ; c’eft  ce  qu’on  appelle  plus  or- 
dinairement nègres-cartes. 

Prime  d’émeraude  ; pierre  précieufe  d’un  beau 
verd. 

Rayer,  fe  dit  de  la  poudre  de  diamant,  qui 
agiffant  fur  le  diamant  toujours  du  même  fens , y 
fait  des  traits  comme  la  lime  fur  les  métaux. 

Refendre;  c’eft  ouvrir  l’efpace  dans  lequel  doit 
entrer  une  autre  pièce , comme,  par  exemple,  les 
corps  de  bague  fout  refendus  en  haut  pour  y loger 
des  rouleaux  d’or  ou  d’argent , ou  des  feuillages. 

Revider  ; c’eft  proprement  agrandir  , de  telle 
foi  me  qu  il  eft  befoin  , les  trous  qu’on  a commencés 
en  drille, 

Rost ; eft  un  diamant  plat,  qui  n’eft  taillé  que 
fur  fa  table. 

Roue  a travailler  ou  Meule  ; c’eft , en  terme 
de  lapidaire  , un  difque  de  fer  , de  cuivre  ou  de 
plomb  , dans  lequel  eft  une  meule  fur  laquelle 
on  taille  les  pierres  précieufes. 

Roue  de  chasse  ; c’eft  la  principale  roue  de 
ra  machine  ou  moulin  des  lapidaires. 

Roue  a chever  ; c’eft  la  plus  petite  des  roues 
pour  travailler  les  pierres  précieules. 

■ Rouleaux;  ce  font  des  efpèces  de  confoles  en 
or  ou  en  argent  , qui  fe  mettent  ordinairement 
dans  les  corps  des  bagues  proche  la  tète , 6e  qui 
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entrent  dans  la  compofition  de  plufieurs  ouvrages 
de  cette  profefiion. 

Rubis  oriental  ; pierre  précieufe  criftallifée 
de  couleur  rouge  ponceau. 

Rubis  spinelle  ; pierre  précieufe  d’un  rouge 
cerife. 

Rubis  balais  ; pierre  précieufe  d’un  rouge  rofe. 

Rubicelle  ou  Petit  Rubis;  qui  eft  d’un  rouge 
pâle. 

Salière  ; uftenfile  de  bois , monté  fur  une  patte , 
dont  la  partie  fuperieure  un  peu  creufée  enferme 
de  falière , reçoit  dans  un  autre  trou  fait  à fon  cen- 
tre & qui  defeend  affez  bas , la  coquille  fur  laquelle 
on  monte  le  diamant  en  foudure. 

Saphir  ; pierre  précieufe  criftallifée  d’un  beau 
bleu  célefte. 

Sarde-agate  ; pierre  qui  tient  par  fes  couleurs 
de  la  cornaline  & de  l’agate. 

Sardonyx,  ou  Sardoine;  agate  dans  laquelle 
un  des  cercles  eft  rouge , & l’autre  couleur  de  corne , 
ou  de  telle  autre  nuance  propre  à l’onyx. 

Satinée,  (couleur)  La  couleur  farinée  , en  fait 
de  pierres  précieufes , eft  une  couleur  claire  & bril- 
lante. C’eft  l’oppofé  de  velouté. 

Scie  a revider  , eft  la  même  que  la  feie  à 
repercer  des  bijoutiers.  Elle  eft,  comme  elle  , garnie 
d’une  feuille  fort  étroite , qui  peut  aifément  fe  con- 
tourner au  gré  de  l’artifte. 

Serte;  terme  dont  principalement  les  metteurs- 
en-œuvre  fe  fervent  pour  exprimer  l’enchâftement 
des  pierres  , diamans , ou  autres  objets , qui  ne 
font  corps  avec  la  pièce  que  par  le  moyen  d’une 
place  qu’on  leur  y a creufée , & où  on  les  retient 
par  le  moyen  d’une  fertiflure  , ou  bord  d’or  ou 
d’argent,  rabattu  fur  eux,  qui  les  y enclave. 

Sertir  ; c’eft  rabattre  fur  les  pierres  un  rebord 
qu’on  a fait  à l’extrémité  d’un  pierre  pour  les  y 
retenir. 

Smaragdoprase;  efpèce  d’émeraude  d’un  affez 
beau  verd. 

Sorte  ; on  fe  fert  de  ce  terme  dans  le  commerce 
des  pierreries , en  parlant  des  émeraudes  qui  ne 
fe  vendent  qu’au  marc  ; ce  qui  en  marque  les  dif- 
férentes groffeurs  qpi  vont  en  diminuant , depuis 
la  première  forte  jufqu’à  la  troifième  ; on  dit  aufft 
première , fécondé  & troifième  couleur. 

Soudure;  compofition  d’étain  & de  plomb  fon- 
dus enfemble  : un  tiers  du  premier,  & deux  tiers 
de  l’autre. 

Monter  en  foudure  ou  mettre  en  foudure , en 
terme  de  diamantaires  , c’sft  monter  le  diamant 
dans  la  coquille  fur  un  mélange  d’étain  & de  plomb, 
qu’on  appelle  foudure.  Ce  mélange  prend  la  forme 
d’un  cône  qui  remplit  par  fa  bafe  la  coquille , & 
au  fond  duquel  eft  le  diamant  que  l’on  peut  tailler. 

Sourd  ; les  joailliers  difent  qu’une  pierre  eft 
Lourde  , quelle  a quelque  chofe  de  fourd , quand 
elle  n’a  pas  tout  le  brillant  & tout  l’éclat  que  les 
pierres  d’une  femblable  efpèce  doivent  avoir  pour 
gu  elles  foient  parfaites.  Les  pailles  & les  glaces , 
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qui  font  de  grands  défauts  dans  les  pierres  précieti- 
fes  , & un  certain  œil  fombre , obfcur  & brouillé 
que  d autres  ont  quelquefois,  font  proprement  le 
fourd  de  la  joaillerie. 

Spinelle  : on  dit  rubis  fpinelle , lorfqu’il  eft  de 
couleur  de  vinaigre  ou  de  pelure  d’oignon.  Quoi- 
qu  il  ait  la  dnrete  du  rubis  balais,  il  n’en  a pas  le  prix. 

Stras  ; lapidaire  qui  a donné  fon  nom  à des  dia- 
mans faéiices  de  fa  compofition. 

Table  ; c eft  la  fuperficie  extérieure  d’un  dia- 
mant : les  tables  font  fufceptibles  de  plus  ou  moins 
de  pans  , félon  qu’elles  font  plus  ou  moins  grandes 
& que  le  diamant  le  mérite. 

1 able  de  bracelet  , eft  une  plaque  en  pierre- 
ries montées  fur  des  morceaux  de  velours  , ou 
autres  étoffes  qui  entourent  le  bras  , & qui  fe  lient 
& délient  par  un  reffort  pratiqué  fous  cette  plaque. 

- Tables  ; on  nomme  quelquefois  ainfi  des  défauts 
en  manière  de  glaces  qui  fe  trouvent  fur  la  fuper- 
ficie d’un  diamant. 

T aille  ; ce  terme  fe  dit  des  diverfes  figures  & 
facettes  que  les  lapidaires  donnent  aux  diamans  & 
aux  pierres  précieufes , en  les  feiant , les  limant , & 
les  faifant  paffer  fur  la  roue. 

Taille  des  Indes,  fe  dit  de  la  taille  d’un  dia- 
mant en  table  avec  quatre  faces  autour. 

Taille  en  brillant;  c’eft  lorfque  la  taille  eft 
en  deffus  & deffous  le  diamant. 

Taille  en  rose  ; fe  dit  d’un  diamant  qui  n’eft 
taillé  que  fur  table. 

Tailler  un  anneau  ou  une  bague  ; c’eft  faire 
des  filets  tout  autour  avec  l’onglet , qui  eft  un  mor- 
ceau d’acier  trempé. 

^ Talon;  c’eft  la  partie  inférieure  de  la  brifure 
d une  boucle  d’oreille  , à l’extrémité  de  laquelle  eft 
attachée  la  belière  , à qui  elle  donne  fon  nom. 

Tambourin  ou  Tabourln  ; perle  ronde  d’un 
côté , & plate  de  l’autre  , qui  reffemble  à une  tym- 
bale. 

Tenailles;  efpèces  de  pinces  plates,  dont  les 
mâchoires  ont  une  gravure  par  le  bout,  pour  rece- 
voir la  queue  de  la  coquille  ; elles  font  preffées  plus 
ou  moins  par  un  écrou  ; la  queue  de  ces  tenailles 
ne  forme  qu’un  feul  brin  plat , & qui  va  toujours  en 
s’élargiffant  jufqu’à  fon  extrémité  qui  fe  cloue  fur 
deux  pieds  de  bois  de  la  même  pièce , qui  repré- 
fente une  forte  d’arcade  ; les  tenailles  s’appuient  par 
chaque  bout  contre  deux  chevilles , l’une  à gau- 
che, & l’autre  à droite,  pour  les  fixer  fur  le  même 
point,  & fe  chargent  de  plombs  plus  forts  , à pro- 
portion qu’on  veut  faire  plus  ou  moins  manger  le 
diamant. 

Terrasse  ; ce  terme  fe  dit  de  quelques  parties 
dans  une  pierre  précieufe  qui  ne  peuvent  fouffrir 
le  poliment. 

Topaze;  pierre  précieufe  criftallifée  de  couleur 
de  jonquille  ou  d’un  jaune  d’or. 

Four;  machine  à laquelle  font  attachés  cer- 
tains outils  , & qui  tourne  par  le  moyen  d’une 
grande  roue.. 


Touret; 
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Tourjet  ; petite  roue  de  fer  que  l’on  fait  tour- 
ner avec  le  pied. 

Tourmaline  ; pierre  d’une  tranfparence  fourde 
&d'  un  jaune  obfcur  qui  s’éleélrife  par  le  feu. 

'•r.efle;  gros  bouton,  ainfi  nommé  par  les  met- 
teurs-en-œuvre , parce  qu’il  repréfente  la  plante  de 
ce  nom.  Il  fert  à arrêter  le  ruban  d’un  bracelet 
fur  la  barrière. 

Turquoise;  pétrification  d’offemens  ou  de 
dents  , d’une  belle  couleur  bleue. 

Velouté;  ce  terme  fe  dit  des  couleurs  des  pier- 
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renes  qui  font  brimes  & foncées , particulièrement 
des  rubis  & des  faphirs  , quand  les  uns  font  d’un 
rouge  brun , & les  autres  d’un  bleu  foncé. 

VÉRICLE  ; on  appelle  véricles  des  pierreries  fauf- 
fe.s,  contrefaites  avec  du  verre  ou  du  criftal.  Les 
ftatuts  des  orfèvres  portent  qu’il  ne  leur  eft  pas  per- 
mis de  tailler  des  diamans  de  véricle  , ni  de  les 
mettre  en  or  ou  en  argent.  Cette  partie  de  leurs 
ftatuts  n’eft  plus  obfervée  ; l’on  fait  quantité  de 
fauffes  pierres  montées  en  or , & fi  bien  imitées 
& mifes  en  œuvre , que  les  habiles  joailliers  y font 
quelquefois  trompés. 


DISTILLATEUR-LIQUORISTE, 

( Art  du  ) 


C AFETIER-L 

L’ART  du  diftillateur  confifte , en  général , à 
féparer  & tirer  des  corps  mixtes  , par  le  moyen 
de  la  diftillation , les  eaux  , les  efprits  , les  effences. 
Ces  différentes  opérations  font  du  reffort , ou  du 
pharmacien  , ou  du  parfumeur , ou  du  vinaigrier  , 
ou  du  fabriquant  £ eaux  fortes  , ou  du  diflillateur - 
liquorife  cafetier-limonadier. 

C eft  de  ce  dernier  & de  l’apprêt  des  liqueurs 
potables  , dont  il  doit  être  ici  queftion.  Nous  par- 
lerons dans  ce  Diéfionnaire  des  autres  objets  de  la 
diftillation  , en  traitant  des  arts  qui  y font  relatifs. 

Le  diflillateur  - liquorife  cafetier- limonadier  em- 
ploie : 

i °.  Les  liqueurs  fpiritueufes. 

2°o'  ^ coimP°^e  des  liqueurs  agréables  au  goût. 

3 11  prépare  la  liqueur  du  café  , les  liqueurs 
fraîches  & autres. 

Ainfi  , nous  avons  à confidérer  cet  art  fous  ces 
trois  afpeéts  , pour  en  faire  connoître  avec  méthode 
les  divers  procédés. 

De  la  fabrication  & di filiation  des  liqueurs  fpiritueufes. 

Sous  la  première  race  de  nos  Rois,  ( dit  M.  le 
Marquis  de  P **.  dans  fes  Alélanges ) on  connoiffoit 

vin  de  mûres  , de  coing  , de  grenades  , &£  Les 
capitulaires  de  Charlemagne  parlent  de  deux  vins  : 
un  , appelé  le  madon  ; & l’autre  , le  neHar . faits 
avec  différens  jus  de  fruits  & du  miel. 

Pendant  la  troifième  race  , il  étoit  queftion  du 
vin  a epices  , où  l’on  employoit , tantôt  les  épices 
douces  , comme  le  fucre  , dont  on  faifoit  dès-lors 
quelque  ufage  ; tantôt  les  aromates  , comme  la 
caneile  , 1 ambre  le  mufc  , & quelquefois  le  piment 
& le  gerofle  qui  font  au  nombre  des  épices  fortes 
C elt  de  cette  mixtion  qu’eft  réfulté.le  fameux  hypo- 
Arts  (y  Métiers.  Tome  IL  Partie  I 
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cras  , fi  vanté  par  nos  anciens  romanciers  , & dont 
on  fait  honneur  à Hippocrate. 

Louis  XIV  honora  cette  liqueur  de  fon  fuffrage. 
La  ville  de  Paris  lui  en  faifoit  préfent  chaque  année 
d’un  certain  nombre  de  bouteilles. 

Le  premier  ratafia  dont  il  eft  queftion  dans  cette 
hiftoire  , eft  le  rojfoli , que  des  Italiens  venus  e* 
France  à la  fuite  de  Catherine  de  Médicis , vers 
1533,  ont  fait  connoître. 

De  T Eau-de-vie. 

U eau-de-vie  eft  la  première  des  liqueurs  fpiri- 
tueufes & inflammables. 

On  la  tire  par  la  diftillation  des  vins  ou  autres 
liqueurs  fermentées. 

La  meilleure  eau-de-vie  eft  celle  qu’on  fait  avec 
le  vin. 

” Pendant  plufieurs  fiècles  (1)  , l’art  de  re&ifier 
le  vin  & d’en  extraire  l’efprit  par  la  diftillation , 
a été  regardé  comme  un  fecret.  Dès  le  douzième 
fiècle , on  attribuoit  à cet  efprit  de  grandes  pro- 
priétés. Arnaud  de  Villeneuve  , fameux  médecin, 
qu’on  croyoit  grand  chimifte  , & qui  mourut  en 
1313  , en  parle  avec  éloge. 

» Qui  le  croirait , dit-il , que  du  vin  l’on  pût 
tirer , par  des  procédés  chimiques  , une  liqueur  qui 
n’a  ni  la  couleur  du  vin , ni  fes  effets  ordinaires  ? 
Cette  eau  de  vin  , ajoute-t-il , eft  appelée  par  quel- 
ques - uns  eau  -de-  vie  , & ce  nom  lui  convient  ; 
puifque  c’eft  une  véritable  eau  d’immortalité.  Déjà 
l’on  commence  à connoître  fes  vertus  ; elle  pro- 
longe les  jours  , diffipe  les  humeurs  peccantes  ou 

(1)  Voyez  encore  VKiftotre  de  la  vie  privée  des  François  , 
troifième  volume  des  Mélanges  tirés  d’une  grande  Biblio- 
thèque , de  M.  le  Marquis  de  P * * ; ouvrage  plein  de  recher- 
ches , d’inllruftion  , & d’une  érudition  toujours  agréable, 
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fuperfîues  , ranime  le  cœur  & entretient  la  jeu- 

neiTe.  « 

Bientôt  en  France  l’eau  - de  - vie  cefla  d’être 
regardée  comme  un  médicament  , & elle  devint 
une  boifibn  agréable. 

Louis  XII , en  1514  , attribua  à la  communauté 
des  vinaigriers  - diflillateurs  , le  droit  de  faire  de 
l’eau-de-vie  & de  l’efprit- de-vin. 

Vingt  ans  après  , cette  communauté  fut  féparée 
en  deux  , & l’on  diffingua  les  diflillateurs  des 
vinaigriers. 

La  réputation  des  eaux-de-vie  de  France  ne 
tarda  point  à paffer  dans  les  pays  étrangers,  & à 
établir  une  branche  de  commerce  très  - lucrative , 
qui  n’a  fait  qu’augmenter. 

L’eau-de-vie  de  Cognac  , dans  l’Angoumois  , eft 

frincipalement  eftimée.  Les  autres  eaux-de-vie  de 
rance  , qui  fe  font  dans  YOrléanois  & dans  Y Anjou  , 
paflent  par  Nantes;  une  partie  va  jufqu’en  Afrique , 
& fe  vend  aux  nègres  , qui  la  troquent  contre 
des  efclaves  ; une  autre  partie  s’embarque  pour 
F Amérique  ; mais  iî  a été  défendu  de  la  vendre  aux 
fauvages  , qui  la  recherchent  avec  paillon , & que 
cette  boifibn  enflamme  & échauffe  trop  ail'ément. 

Les  eaux-de-vie  de  la  Saintonge  & de  l’Angou- 
mois  font  conduites  à la  Rochelle , d’où  elles  partent 
pour  être  diftribuées  dans  le  Nord.  Elles  y font 
jugées,  avec  raifon,  bien  fupérieures  aux  eaux-de-vie 
de  grains  , & au  tafia  de  l’Amérique , qui  eft  fait 
avec  le  rum  ou  la  melajfie  , eau  - mère  du  fucre. 
( Hijloire  de  la  vie  privée  des  François  , par  M.  le 
Marquis  de  P***  fi 

Ceux  qui  s’adonnent  principalement  à la  diftil- 
lation  ou  fabrication  de  cette  liqueur  , font  aufll 
nommés  bouilleurs  ou  brûleurs  d’eau-de-vie. 

Pour  faire  Y eau-de-vie  qui  eft  dans  le  commerce , 
dit  M.  Macquer  dans  fon  Dictionnaire  de  Chimie , 
on  met  le  vin  dans  de  grands  alambics  de  cuivre  , 
auxquels  font  adaptés  des  ferpentins  , & on  mène 
la  diflillation  de  manière  qu’il  forte  du  bec  de 
l’alambic  un  filet  continu  de  liqueur , & on  fondent 
cette  diflillation  jufqu’à  ce  qu’on  s’apperçoive  que 
la  liqueur  qui  diftille  commence  à n’être  plus  in- 
flammable. 

On  fent  bien  que  cette  diflillation  étant  fort 
prompte  & peu  ménagée  , ne  peut  fournir  qu’un 
efprit-de-vin  fort  impur  , chargé  de  beaucoup  des 
autres  principes  du  vin  ; aufll  l’eau-de-vie  contient- 
elle  beaucoup  d’eau  furabondante  , & beaucoup 
d’huile-de-vin  ; fubflances  totalement  étrangères  à 
l’efprit-de-vin  proprement  dit. 

L’eau-de-vie  fe  tire  du  vin  ; mais  tous  les  vins 
ne  font  pas  également  propres  à faire  de  bonne 
eau-de-vie. 

Les  vins  les  plus  agréables  , tels  que  les  vins  de 
Champagne  & de  Bourgogne , les  vins  verds , les 
vins  vieux  , les  vins  doux  , les  vins  d’Efpagne  , les 
vins  mufeats,  enfin,  les  vins  de  liqueurs,  fourniffent 

J>eu  ou  point  d’efprit  par  la  diflillation  ; tandis  que 
es  vins  médiocres  en  fournifleat  confidérablement. 


D î S 

Les  vins  acides  ou  qui  tendent  à l’acide  \ en 
fourniflent  quelquefois  beaucoup  ; mais  les  eaux- 
de-vie  qui  en  proviennent  ne  font  pas  de  bonne 
qualité  ; c’eft  donc  à l’expérience  , fondée  fur  l’ana- 
qn’il  faut  s’en  rapporter.  En  général , il  rjaut 
préférer  pour  cette  opération  les  vins  qui  abondent 
en  principe  inflammable , & les  choiflr  plutôt  fermes 
& pénétrans  , que  moëlleux  & agréables.  Et  fi  l’on 
veut  faire  un  eflai , il  faut  que  douze  pintes  de  vin 
rendent  par  la  diflillation  deux  pintes  de  bonne 
eau-de-vie  , combinée  au  moins  de  parties  égales 
d’efprit  & de  phlegme.  Si  elles  rendoient  moins  , 
le  vin  ne  vaudroit  pas  les  frais  de  la  diflillation. 

Mais  il  eft  temps  que  nous  donnions  , d’après 
l’Encyclopédie  , quelques  détails  concernant  la  fa- 
brication , la  diflillation  , & le  commerce  de  l’eau- 
de-vie. 

Diflillation  de  V Eau-de-vie* 

La  chaudière  dont  on  fe  fert  pour  cette  diflilla- 
tion , eft  un  vaifleau  de  cuivre  en  rond  , de  la 
hauteur  de  deux  pieds  & demi , & de  deux  pieds 
de  diamètre  ou  environ  , dont  le  haut  fe  replie  fur 
le  dedans  en  talus  montant , comme  fi  elle  devoir 
être  entièrement  fermée  , & où  pourtant  il  y a une 
ouverture  de  neuf  à dix  pouces  de  diamètre  , avec 
un  rebord  de  deux  pouces  ou  à peu  près  : on  appelle 
l’endroit  où  la  chaudière  fe  replie  avec  fon  rebord  , 
le  collet.  Cette  chaudière  contient  ordinairement 
quarante  veltes  , à huit  pintes  de  Paris  la  velte. 
Cette  mefure  eft  différente  en  bien  des  endroits 
où  l’on  fabrique  de  l’eau-de-vie.  Il  y a des  chau- 
dières plus  grandes  & plus  petites. 

Cette  chaudière  eft  placée  contre  un  mur  , à un 
| pied  d’élévation  du  fol  de  la  terre  , dans  une  ma- 
j çonnerie  de  brique  jointe  avec  du  mortier  de  chaux 
& de  fable  , ou  de  ciment , qui  la  joint  & la  couvre 
toute  entière  jufqu’au  bord  du  tranchant  du  collet, 
fauf  le  fond  qui  eft  découvert.  Cette  chaudière  eft 
foutenue  dans  cette  maçonnerie  par  deux  ou  trois 
anfes  de  cuivre , longues  chacune  de  cinq  pouces  , 
& d’un  pouce  d’épaifleur  , qui  font  adhérentes  à la 
chaudière.  Cette  maçonnerie  prend  depuis  le  foi 
de  la  terre  ; & le  vide  qui  refte  depuis  le  fol  de  la 
terre  jufqu’à  la  chaudière  , s’appelle  le  fourneau. 

Ce  fourneau  a deux  ouvertures  , l’une  dans  le 
devant , & l’autre  au  fond  ; celle  du  devant  eft  de 
la  hauteur  du  fourneau  , & d’environ  dix  à onze 
pouces  de  large  ; c’eft  par-là  qu’on  fait  entrer  le 
bois’. bus  h chaudière.  L’ouverture  du  fond  eft 
large  d’environ  quatre  pouces  en  carré  ; elle  s’élève 
dans  une  cheminée  faite  exprès  , par  où  s’échappe 
la  fumée.  Il  y a à chacune  de  ces  ouvertures , une 
plaque  de  fer  que  i’on  ôte  & que  l’on  replace  au 
befoin  , pour  modérer  l’aétion  du  feu  : on  en  par- 
lera ci-api  ès. 

C eft  cette  chaudière  qui  contient  le  vin , où  il 
bout  par  l’aâion  du  feu  que  l’on  entretient  defl'ous. 
On  ne  remplit  pas  en  entier  la  chaudière  de  vin  9 
parce  qu’il  faut  laifler  un  efpace  à l’élévation  du 
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vin , quand  il  bout , afin  qu’il  ne  furmonte  pas  au 
délais  de  la  chaudière.  L’ouvrier  , que  l’on  nomme 
un  brûleur , ( ce  font  ordinairement  des  tonneliers  ) 
qui  travaille  à la  converfion  du  vin  en  eau-de-vie  , 
fait  i'efpace  qu’il  doit  laiffer  vide  pour  l’élévation 
du  vin  bouillant.  La  plupart  de  ces  brûleurs , pour 
connoître  ce  vide  , appliquent  leurs  bras  au  pli  du 
poignet  furie  tranchant  du  bord  de  la  chaudière, 

laiiTent  pendre  leur  main  ouverte  & les  doigts 
étendus  dans  la  chaudière  ; & lorfqu’ils  touchent 
du  bout  du  doigt  le  vin  qui  eft  dans  la  chaudière, 
il  y a afiez  de  vin  , & il  n’y  en  a pas  trop. 

Ce  vide  eft  toujours  ménagé  , quoiqu’on  mette 
autre  chofe  que  du  vin  dans  la  chaudière  ; car  il 
faur  lavoir  qu’après  la  bonne  eau-de-vie  tirée  , il 
relie  une  quantité  d’autre  eau-de-vie,  qu’on  appelle 
fécondé , qui  n’a  prefque  pas  plus  de  force  ni  de 
goût  que  fi  on  mèloit  dans  de  bonne  eau-de-vie  f 
d’eau  commune  ; dans  laquelle  fécondé  pourtant 
il  y a encore  une  partie  de  bonne  eau-de-vie  que 
l’on  ne  veut  pas  perdre  , & que  l’on  retire  en  la 
faifant  bouillir  une  fécondé  fois  avec  de  nouveau 
vin  dans  la  chaudière  : on  appelle  cette  fécondé  dif- 
tillation , un q fécondé  chauffe , ou  une  double  chauffe , 
parce  qu’ordinairement  on  remet  dans  la  chaudière 
tout  ce  qui  eft  venu  de  la  première  chauffe  , foit 
bonne  eau-de-vie  ou  fécondé  ; ainfi , il  faut  moins 
de  vin  à cette  double  chauffe  qu’à  la  première. 

Il  y a des  gens  qui , à toutes  les  chauffes , mettent 
à part  la  bonne  eau-de-vie  qui  en  vient  : on  appelle 
cela  lever  à toutes  les  chauffes.  Pour  lafeconde  chauffe, 
ils  ne  mettent  que  la  fécondé  , qui  eft  venue  de  la 
première  chauffe  : il  y a quelquefois  jufqu’à  60  ou 
70  pintes  de  faconde , plus  011  moins  , fuivant  la 
qualité  du  vin.  On  dira  ci-après  comment  on  con- 
nou  qu’il  n’y  a plus  d’efprit  dans  ce  qui  vient  de  la 
chaudière  , & que  ce  qui  y refte  n’efî  bon  qu’à  être 
jeté  dehors. 

Lorfque  la  chaudière  eft  remplie  jufqu’oii  elle 
doit  l’être  , on  met  du  feu  fous  le  fourneau  ; on  fe 
fert  d’abord  de  bols  fort  combuftible , comme  du 
farment  de  vigne , du  bouleau  ou  autre  menu  bois  , 
qui , donnant  plus  de  flamme  que  le  gros  bois  , a 
une  chaleur  plus  vive  : on  en  met  fous  le  fourneau  , 
& on  l’y  entretient  toujours  vif  , autant  qu’il  en 
faut  pour  faire  bouillir  cette  chaudière  ; on  appelle 
cela , en  termes  de  l’art , mettre  en  train.  Quand  la 
chaudière  commence  à bouillir,  c’eft-à-dire  , quand 
elle  eft  affez  chaude  pour  ne  pouvoir  plus  y fouffrir 
la  main  , on  la  couvre  d’un  autre  vaiffeau  que  l’on 
appelle  un  chapeau. 

Ce  chapeau  eft  un  vaiffeau  de  cuivre  fait  en  cône 
applati , dont  la  partie  étroite  entre  dans  le  bord 
du  collet  de  la  chaudière  , & s’y  joint  le  plus  jufte 
qu  il  eft  poffible.  Ce  cône  , applati  & renverfé  , 
peut  avoir  douze  à treize  pouces.  Le  diamètre  de 
la  partie  étroite  eft  celui  du  collet  de  la  chaudière  , 
faut  la  liberté  d’entrer  dans  ce  collet;  & le  diamètre 
du  haut  peut  avoir  fept  à huit  pouces  de  plus.  Il  y 
a à ce  chapeau  une  ouverture  ronde  , de  quatre 
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pouces  de  diamètre  , à laquelle  eft  joint  & bien 
fonde  un  tuyau  de  cuivre  qu’on  appelle  La  queue 
du  chapeau , d’environ  deux  pieds  de  long  , qui  va 
toujours  en  diminuant  , jufqu  a la  réduftion  d’un 
pouce  de  diamètre  au  bout 

On  couvre  cette  chaudière  avec  le  chapeau  : on 
appelle  cela  coiffer  la  chaudière , pour  empêcher  l’ex- 
lialaifon  de  la  fumée  du  vin  , parce  que  c’eft  dans 
cette  fumée  que  fe  trouve  l’efprit  du  vin  qui  fait 
l’eau-de-vie.  On  fait  enforte  qu’il  ne  refte  entre  le 
chapeau  & le  collet  de  la  chaudière  aucune  ouver- 
ture par  où  la  fumée  puiffe  s’échapper;  & pour  y 
réufixr  , après  que  le  chap  eau  eft  entré  & bien  en- 
foncé dans  le  collet  de  la  chaudière  , on  met  de 
la  cendre  sèche  autour  du  collet,  pour  la  fermer 
prefque  hermétiquement. 

Ce  tuyau  , ou  cette  queue  de  chapeau  , va  fe 
joindre  dans  un  autre  vaiffeau  de  cuivre  ou  d’étain  , 
que  l’on  appelle  ferpentine  , parce  qu’elle  eft  faite  ext 
ferpent  replié.  C’eft  un  uftenfile  fait  de  différens 
tuyaux  adaptés  & fondés  les  uns  aux  autres  en  rond 
& en  fpirale,  qui  n’en  font  qu’un.  Ce  tuyau  peut 
avoir  un  pouce  & demi  de  diamètre  à fon  embou- 
chure , & eft  réduit  à un  pouce  à fon  extrémité  ; 
il  eft  compofé  de  fix  à fept  tournans  en  fpirale , 
élevés  les  uns  fur  les  autres  d’environ  fix  à fept 
pouces , enforte  que  la  ferpentine , dans  toute  la 
hauteur , appuyée  fur  fes  tournans , peut  avoir  trois 
pieds  & demi  ou  environ.  Ces  tuyaux  tournans 
font  affujettis  par  trois  bandes  de  cuivre  , ou  du 
même  métal  dont  eft  la  ferpentine , qui  y font  jointes 
du  haut  en  bas  pour  en  empêcher  l’abaiffement. 

On  unit  la  queue  du  chapeau  à la  ferpentine , en 
faifant  entrer  le  petit  bout  de  la  queue  du  chapeau 
dans  l’ouverture  du  haut  de  la  ferpentine  , où  cette 
queue  entre  d’un  pouce  & demi  ou  environ  : on 
lute  l’un  & l’autre  avec  du  linge  & de  la  terre 
graffe  bien  unie  , afin  qu’il  ne  forte  point  de  fumée 
qui  vienne  de  la  chaudière. 

Cette  ferpentine  eft , comme  l’on  doit  le  com- 
prendre , éloignée  du  corps  de  la  chaudière  & de 
la  maçonnerie  qui  l’environne , de  l’efpace  de  dix 
pouces  ou  environ  : elle  eft  placée  dans  un  tonneau 
ou  autre  vaiffeau  de  bois  fait  en  forme  de  tonneau  , 
que  Fon  appelle  pipe  en  bien  des  endroits.  Cette 
ferpentine  y eftpofée  debout  & à-plomb  , penchant 
néanmoins  tant  foit  peu  fur  le  devant , pour  faci- 
liter l’écoulement  de  la  liqueur  qui  y paffe  : elle  y eft 
affùjettie  ou  par  des  pattes  de  fer  , des  crampons  & 
des  pièces  de  bois  qui,  fans  l’endommager,  peuvent 
la  rendre  immobile  & la  tenir  dans  un  état  ftable. 
Il  y a à cette  pipe  trois  trous  ou  ouvertures  ; l'un 
au  haut,  du  côté  de  la  chaudière,  par  lequel  fort 
de  la  longueur  d’un  pouce  le  bout  d’en  haut  de  la 
ferpentine  ; l’autre  trou  au  bas  , dans  le  devant  de 
la  pipe  , par  où  fort  de  la  longueur  de  trois  pouces 
ou  environ  , le  petit  bout  de  la  ferpentine  ; & un 
autre  trou  dans  le  derrière  de  la  pipe  , où  l’on  a 
ajufté  une  fontaine  ou  gros  robinet. 

Lorfque  la  ferpentine  ell  bien  pofée  dans  la  pipe, 
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& que  la  pipe  elle-même  eft  bien  aftùjeltie  en  équi- 
libre , on  bouche  bien  les  trois  trous  de  la  pipe  : 
on  calfeutre  les  deux  premiers  avec  de  l’étoupe  ou 
de  vieilles  cordes  effilées  ou  épluchées  , autour  du 
tuyau  fortant  de  la  ferpentine  ; & le  troifième  , qui 
eft  celui  de  derrière  , doit  être  bien  fermé  par  la 
fontaine  que  l’on  y a fait  entrer. 

Pour  favoir  fi  la  ferpentine  eft  bien  pofée  & a 
aftez  de  pente  , on  prend  une  balle  de  fuftl  qui  ne 
foit  pas  d’un  trop  gros  calibre  , & on  la  laiffe  couler 
dans  la  grande  ouverture  de  la  ferpentine  ; elle  doit 
rouler  aifément , faire  tous  les  toprs  de  la  ferpen- 
tine , & fortir  par  le  petit  bout  ; alors  elle  eft  bien 
pofée.  Si  la  balle  s’arrête  dans  la  ferpentine  , ce  qui 
peut  quelquefois  être  caufé  par  un  grain  de  foudure 
des  tuyaux  , que  le  poêlier  aura  laifté  échapp-er  dans 
le  dedans  des  tuyaux  en  la  foudant , ou  parce  que 
la  ferpentine  n’eft  pas  bien  foudée  , il  faut  faire 
fortir  cette  balle  ; & pour  y réuffir , il  faut  mettre 
dans  le  trou  de  la  ferpentine  la  queue  du  chapeau 
renverfé  , c’eft-à-dire  , fon  vide  en  dehors  , & jetter 
dans  ce  chapeau  environ  un  feau  d’eau  , laquelle 
s écoulant  à force  dans  cette  ferpentine , entraînera 
avec  elle  la  balle  qui  y eft  reftèe  ; & ft  la  pipe  n’eft 
pas  droite  ou  pofée  comme  il  faut,  il  faut  la  réta- 
blir , & remettre  cette  balle  jufqu’à  ce  qu’elle  pafte. 

Pour  favoir  s’il  n’y  a point  de  petits  trous  à la 
chaudière  , au  chapeau  ou  à la  ferpentine  , il  faut , 
pour  la  ferpentine  , la  remplir  d’eau  avant  de  la 
mettre  dans  la  pipe , boucher  bien  le  trou  d’en  bas 
avec  un  bouchon  de  liège  , & fouffler  par  le  gros 
bout  avec  un  foufflet  qui  prenne  bien  jufte  ; s’il  y 
a quelque  ftnus , l’eau  fortira  par-là  , attendu  que 
le  vent  du  foufflet  la  preffe  vivement  ; alors  il  faut 
faire  fouder  cet  endroit  avant  de  la  mettre  dans  la 
pipe  : s il  n y a point  de  trou  , on  fentira  que  l’eau 
tait  réftftance  au  vent  du  foufflet  : on  le  retire  , 
parce  que  la  ferpentine  eft  bien  jointe  & bien 
foudée.  Pour  le  chapeau  , il  faut  le  mettre  entre 
fes  yeux  & le  jour  , le  vide  du  côté  des  yeux  ; s’il 
y a des  ftnus  , on  les  verra  ; s’il  n’y  en  a point , le 
chapeau  eft  en  bon  état.  Pour  la  chaudière  , on 
s apperçoit  qu’il  y a un  ou  plufteurs  trous  ; quand 
on  voit  dégoutter  d,u  vin  dans  le  feu  , ou  quelque 
endroit  de  la  maçonnerie  mouillé  , il  faut  alors 
demaçonner  la  chaudière  pour  réparer  le  mal. 

Quand  tous  les  uftenfiles  font  en  ordre  , on  rem- 
plît la.  pipe  d’eau  froide  , n’importe  de  quel  fond 
elle  vienne , foit  de  rivière  , de  puits  , de  pluie  , 
de  mer  ; celle  de  mer  eft  la  moins  bonne , parce 
qu  elle  eft  plus  tôt  chaude.  Il  faut  que  l’eau  furmonte 
la  ferpentine  d’environ  un  pied.  Cette  eau  fert  à 
rafraîchir  1 eau  - de  - vie  qui  fort  bouillante  de  la 
chaudière  , en  s’élevant  en  vapeur  vers  les  parois 
du  chapeau  , s’écoule  par  l’ouverture  du  chapeau, 
pafte  dans  la  queue  de  ce  chapeau , & de-là  dans 
les  tours  de  la  ferpentine  , & en  fort  par  le  petit 
bout , ou  elle  eft  reçue  dans  un  baffiot  couvert , 
qui  eft  dans  un  ftou  en  terre  au  bas  de  la  pipe,  & 
©h  elle,  entre  au  moyen  d’un  petit  vafe  de  cuivre 
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ou  d autre  métal , qui  eft  fait  en  forme  d’un  petit 
entonnoir  plat , que  l’on  place  fur  le  petit  bout  de 
la  ferpentine. 

Cet  entonnoir  eft  percé  à l’autre  bout , d’un  trou 
fous  lequel  il  y a une  petite  queue  ou  douille , qui 
entre  dans  un  trou  fait  exprès  au  baffiot,  par  où  fe 
vide  1 eau -de -vie  qui  vient  de  la  chaudière.  On 
appelle  le  trou  en  terre  où  l’on  place  le  baffiot , 
faux  baffiot . On  donne  à ces  uftenfiles  les  noms  qui 
font  en  ufage  dans  la  province  où  l’on  s’en  fert. 

On  a dit  que  cette  eau  dans  la  pipe  fert  à rafraî- 
chir l’eau-de-vie  avant  qu’elle  entre  dans  le  baffiot; 
car  , quand  elle  y entre  chaude  , elle  eft  ordinai- 
rement âcre  , ce  qui  lui  vient  des  parties  de  feu  dont 
elle  eft  remplie  en  fortant  de  la  chaudière  ; & plus 
elle  fe  décharge  promptement  de  ces  parties  ignées  , 
& plus  l’eau-de-vie  eft  douce  & agréable  à boire,  fans 
rien  perdre  de  la  force  : ainft  , il  eft  à propos  de 
rafraîchir  cette  eau  de  la  pipe  de  temps  en  temps , 
en  y en  mettant  de  nouvelle  , afin  quelle  foit  tou- 
jours froide  s’il  eft  poffible  ; car  plus  l’eau-de-vie 
vient  froide  , & meilleure  elle  eft.  Il  faut  toujours 
de  nouvelle  eau  à toutes  les  chauffes. 

Le  baffiot  eft  fait  avec  des  douves  , comme  font 
celles  des  tonneaux  ; il  eft  lié  avec  des  cerceaux  , 
comme  on  lie  les  tonneaux  ; il  eft  fermé  ou  foncé 
defius  & deffous  pour  la  conservation , & empêcher 
1 évaporation  de  l’eau-de-vie  qui  y entre.  Ce  baffiot 
a deux  trous  fur  fon  fond  d’en  haut,  qui  ont  chacun 
leur  bouchon  mobile  ; l’un  des  trous  eft  celui  où 
entre  la  queue  du  petit  entonnoir,  & l’autre  fert  pour 
fonder  & voir  combien  il  y a d’eau-de-vie  de  venue. 

Ce  baffiot  eft  jaugé  à la  jauge  d’ufage  dans  le 
pays  , afin  que  l’on  puiffe  favoir  précifément  ce 
qu’il  contient.  On  fait  ce  qu’il  y a dedans  d’eau- 
de-vie  , quoiqu’il  ne  foit  pas  plein  ; on  a pour  cela 
un  bâton  fait  exprès , fur  lequel  on  a mefuré  exac- 
tement les  pots  & veltes  de  liqueur  que  l’on  y a 
mife  , à meftire  qu’on  l’a  jaugé , tellement  que  quand 
il  n’y  a dans  le  baffiot  que  quatre , cinq  , fix , fept 
pots  plus  ou  moins  de  liqueur,  en  coulant  le  bâton 
dedans  & l’appuyant  au  fond  du  baffiot,  l’endroit 
où  finit  la  hauteur  de  la  liqueur  qui  eft  dans  le 
baffiot,  doit  marquer  fur  le  bâton  le  nombte  des 
pots  ou  veltes  qui  y font  contenues  , & cela  par 
des  marques  graduées  & numérotées  qui  font  em- 
preintes ou  entaillées  fur  ce  bâton.  Ce  baffiot  doit 
être  pofé  bien  à-plomh  & bien  fohde  dans  le  faux 
baffiot. 

On  fait  que  pour  un  pot  il  faut  deux  pintes  , & 
que  la  velte  contient  quatre  pots. 

On  a dit  qu’au  fourneau  qui  eft  fous  la  chaudière  , 
il  y avoit  deux  ouvertures  ; l’une  pour  y faire  entrer 
le  bois  , & F autre  pour  laiffer  échapper  la  fumée. 
Ces  deux  ouvertures  ont  chacune  leur  fermeture 
de  fer  ; celle  de  devant  par  une  plaque  de  fer  , avec 
une  poignée  pour  la  placer  ou  l’enlever  à volonté  : 
on  appelle  cette  plaque  une  trappe.  L’ouverture  de 
la  fumee  a également  fa  fermeture  , mais  elle  n’eft 
pas  placée  à l'orifice  du  trou  ; on  fait  que  par  ce 
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trou  , la  fumée  du  feu  monte  datts  la  chemines 
pour  fe  répandre  dans  l’air  : la  fermeture  de  ce  trou 
eft  placée  au  deffous  de  la  maçonnerie  de  la  chau- 
dière , un  peu  fur  le  côté  ; enforte  que  le  tuyau  de 
cette  fumée  , qui  prend  fous  la  chaudière  , eft  un 
peu  dévoyé  pour  gagner  le  conduit  de  la  cheminée. 

Cette  fermeture  conftfte  dans  une  plaque  de  fer , 
longue  environ  d’un  pied , & large  de  quatre  pouces 
& demi , ce  qui  doit  boucher  le  tuyau  de  la  che- 
minée : ainfi  ce  tuyau  ne  doit  avoir  que  cela  de  lar- 
geur , & être  presque  carré  ; on  appelle  cetm  fer- 
meture , une  tirette  , parce  qu’on  la  tire  pour  1 oter , 
& on  la  pouffe  pour  la  remettre , c’eft- à-dire , pour 
ouvrir  & fermer  ce  trou , qui  répond  au  dehors , 
au  deffus  de  la  chaudière  par  une  fente , dans  le 
mur  du  tuyau  de  la  cheminee.  Il  ne  faut  pas  nean- 
moins que  cette  tirette  bouche  tout-à-fait  le  tuyau 
de  la  cheminée , parce  que  pour  l’entretien  du  feu , 
il  faut  qu’il  s’en  exhale  un  peu  de  fumée , fans  quoi 
il  feroit  étouffé  fous  le  fourneau  : ainfi  il  peut  relier 
autour  de  la  tirette  une  ligne  ou  deux  de  vuide. 

Ces  deux  plaques  de  fer  fervent  pour  entretenir 
le  feu  fous  le  fourneau  dans  un  degré  égal  de  cha- 
leur ; & quand  il  n’y  a pas  affez  d’air  , on  tire  tant 
foit  peu  la  tirette  ; s’il  y en  a trop  , on  la  pouffe  tout- 
à-fait  : de  façon  que  le  feu  qui  eft  fous  la  chaudière  , 
n’étant  point  animé  par  un  air  étranger , brûle  éga- 
lement , & entretient  le  bouillon  de  la  chaudière 
dans  une  égale  effervefcence  ; ce  qui  fait  que  l’eau- 
de-vie  vient  toujours  prefque  également  & douce- 
ment , ce  qui  contribue  beaucoup  à fa  bonté. 

Quand  la  chaudière  eft  coiffée  , on  continue  à 
mettre  du  menu  bois  fous  le  fourneau , jufqu’à  ce 
que  la  vapeur  qui  fort  du  vin , & qui  monte  au  fond 
du  chapeau,  foit  entrée  dans  la  ferpentine,  & foit 
fur  le  point  de  gagner  les  tours  de  la  ferpentine  ; ce 
que  l’on  connoit  en  mettant  la  main  fur  le  bout 
de  la  queue  du  chapeau  , du  côté  de  la  ferpentine  : 
s’il  eft  bien  chaud , e’eft  une  preuve  qu’il  y a paffé  de 
la  vapeur  affez  conftdérablement  pour  l’échauffer  : 
alors  on  met  du  gros  bois  fous  le  fourneau  ; ce  font 
des  bûches  coupées  de  longueur , pour  ne  pas  excé- 
der celle  du  fourneau , & ne  pas  empêcher  que  l’on 
n’en  ferme  bien  l’ouverture  avec  la  trappe;  on  y 
met  de  ce-  gros  bois  autant  qu’il  en  faut  pour 
remplir  le  fourneau  prefque  en  entier  , & affez 
pour  faire  venir  toute  la  bonne  eau  - de  - vie  ; 
car  le  fourneau  une  fois  fermé , on  ne  doit  plus  l’ou- 
vrir : on  laiffe  cependant  parmi  ces  bûches  affez  de 
vuide  pour  l’agitation  de  Fair.  On  appelle  cela  , 
garnir  la  chaudière. 

Lorfque  le  fourneau  eft  rempli , on  met  la  trappe 
pour  en  boucher  l’ouverture  d’entrée,  & on  pouffe 
k tirette  pour  en  fermer  l’ouverture  de  la  cheminée  : 
ce  que  l'on  n’avoit  pas  fait,  lorfque  l’on  mettoit  la 
chaudière  en  train  ; l’eau-de-vie  alors  vient  tran- 
quillement, & le  courant  ne  doit  avoir  qu’une  demi- 
ligne  ou  environ  de  diamètre  : plus  le  courant  eft 
fin  , & plus  l'eau-de-vie  eft  bonne. 

C’eft  au  brûleur , comme  conducteur  dç  la  chau- 
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dière , à voir  Comment  ce  courant  vient  : car  quel- 
quefois , fur-tout  dans  le  commencement,  il  eft 
trouble  & gros , parce  que  l’on  n’a  pas  garni  & fermé 
les  ouvertures  affez  tôt  ; & le  feu  alors  ayant  trop 
d’ activité  , fait  monter  le  vin  de  la  chaudière  par 
fon  bouillon  , par  l’ouverture  du  chapeau , qui  paffe 
amft  dans  la  ferpentine , & en  fort  de  même  : quand 
on  a un  ouvrier  entendu  & foigneux , cela  n’arrive 
point  ; mais  ft  cela  arrivoit , il  faudrait  fur  le  champ 
jetter  un  peu  d’eau  froide  fur  le  chapeau  & fur  la 
ferpentine , pour  arrêter  & réprimer  cette  vivacité 
du  feu  : cela  ordinairement  ne  dure  qu’un  bouillon  , 
parce  que  le  gros  bois  qu’on  a mis  dans  le  fourneau 
fous  la  chaudière  , & la  fuppreffion  de  l’air  par  les 
fermetures  des  trous , amortit  cette  vivacité.  S’il 
étoit  entré  de  cette  liqueur  trouble  dans  le  balftot , 
il  faudrait  l’ôter  en  la  vuidant , pour  ne  pas  la  laiffer 
mêlée  avec  la  bonne  eau-de-vie , car  cela  la  ren- 
drait trouble  & défeftueufe.  Lorfque  c’eft  une  pre- 
mière chauffe  que  l’on  repaffe  une  féconde  fois 
dans  la  chaudière  , cette  liqueur  trouble  mêlée  avec 
l’autre  , n’y  fait  rien  : car  on  remettra  le  tout  dans  la 
chaudière  pour  une  fécondé  chauffé. 

L’on  doit  favoir  que  le  grand  nombre  des  brû- 
leurs & de  ceux  qui  font  convertir  leurs  eaux-de- 
vie,  font  deux  chauffes  pour  une,  la  ftmple  & la 
double;  la  ftmple , c’eft  la  première  fois;  la  dou- 
ble , c’eft  la  fécondé  fois , dans  laquelle  on  repaffe 
tout  ce  qui  eft  venu  dans  la  première  avec  de  nou- 
veau vin  , autant  qu’il  en  faut  pour  achever  de  rem- 
plir la  chaudière  jufqu’au  point  où  elle  doit  l’être. 
Suppofé  que  l’on  s’apperçoive  que  le  bois  ne  brûle 
point  fous  la  chaudière  par  le  défaut  de  fa  qualité  , 
& qu’il  n’a  pas  affez  d’air  , il  faut  lui  en  donner  en 
tirant  un  peu  la  tirette  : cela  le  ranimera  ; mais  d’a- 
bord que  l’on  s’apperçoit  que  l’eau-de-vie  vient 
mieux , & par  conséquent  que  le  bois  brûle  mieux , 
il  faut  repouffer  cette  tirette  & fermer. 

Il  ne  faut  prefque  jamais  ôter  la  trappe  pendant 
que  l’eau-de-vie  vient , on  courrait  des  rifques  de 
la  faire  venir  trouble  : car  le  feu  étant  animé  par  l’air 
qui  entre  fous  le  fourneau  , peut  tellement  pren- 
dre de  l’aétivité , que  le  bouillon  du  vin  en  de- 
vienne trop  élevé,  & qu’il  ne  furmonte  jufqu’au  trou 
du  chapeau , & de-là  ne  coule  dans  la  ferpentine. 
Il  peut  même  arriver  encore  d’autres  accidens  plus 
funeftes  : car  le  bouillon  du  vin  étant  très-violent , 
peut  faire  fauter  le  chapeau  de  la  chaudière  , & ré- 
pandre le  vin  qui  prend  feu  alors  comme  la  poudre , 
ou  comme  l’eau-de-vie  même , ce  qui  peut  mettre 
le  feu  dans  la  maifon  , brûler  les  perfonnes , & 
caufer  un  incendie  des  plus  fâcheux;  car  le  feu 
prenant  dans  la  chaudière , il  s’en  élève  une  flamme 
que  l’on  ne  peut  éteindre  qu’avec  de  très-grandes 
peines  & beaucoup  de  danger , & tout  ce  qui  fe 
rencontre  de  combuftible  eft  incendié. 

Ce  font  des  malheurs  qui  arrivent  quelquefois 
par  l’ignorance  , l’imprudence , ou  la  négligence  de 
l’ouvrier  brûleur;  c’eft  à quoi  il  faut  bien  prendre 
garde , & on  y veille  dès  qu'on  coiffe  la  chaudière , 
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en  affujettîffant  bien  le  chapeau  , le  calfeutrant 
avec  de  la  cendre , & prenant  dans  la  fuite  garde  à 
ménager  fon  feu  : c’eft  pourquoi  il  faut  bien 
vifiter  la  ferpsntine  & le  chapeau  , pour  voir  s’il  n’y 
a point  de  trou  ; car  s’il  y en  avoir  un  , quelque  petit 
qu’il  pût  être , cela  caillerait  de  la  perte  par  l’écou- 
lement de  l’eau-de-vie , expoferolt  aux  accidens 
du  feu,  qu’il  faut  éviter. 

Quand  la  chaudière  eft  en  bon  train  , que  le  baf- 
fiot  pour  la  réception  de  l’eau-de-vie  eft  bien  pofé  , 
on  laide  venir  l’eau-de-vie  tout  doucement , jufqu’à 
ce  qu’il  n’y  ait  plus  d’efprit  fupérieur  dans  le  vin  ; 
car  il  faut  fa  voir  que  dans  le  vin  il  y a trois  fortes  de 
chofes  , un  efprit  fort  & fupérieur,  un  efprit  foibîe 
ou  infirme , & une  partie  épaiffe , compare  & fleg- 
matique. L’efprit  fort  & fupérieur,  ed  celui  qui 
forme  l’eau-de-vie,  qui  ed  indammable,  évapora- 
ble,  fort,  brûlant,  favoureux,  brillant  comme  du 
cridal,  qui  avec  fa  force  a de  ia  douceur,  qui  ed 
agréable  à l’odorat  & au  goût,  quoique  violent  : cet 
efprit , quand  le  feu  le  détache  par  fon  aélivité  des 
parties  grodières  qui  l’enveloppent , forme  une  li- 
queur extrêmement  claire , brillante  , vive  & blan- 
che ; ce  que  nous  appelions  eau-de-vie , la  bonne  & 
forte  eau-de-vie. 

L’efprit  foible  & infirme  , ed  celui  qui  s’exhale 
des  parties  épaiffes  , après  que  l’efprit  fort , comme 
lus  fubtil , ed  forti  : cet  efprit  foible  ed  ad'ez  clair , 
lanc  , tranfparent  ; mais  il  n’a  pas , comme  Fef- 
prit  fort , cette  vivacité , cette  indammabilité , cette 
faveur , ce  bon  goût  & cette  bonne  odeur  qu’a  Fef- 
prit  fort.  Cet  efprit  n’ed  dit  foible  & infirme , que 
parce  qu’il  ed  compofé  de  quelques  parties  d’efprit 
fort , & de  parties  aqueufes  & degmatiques , les- 
quelles étant  fupérieures  de  beaucoup  à celles  de 
Fefprit  fort , l’abforbent  & le  rendent  tel  qu’on  vient 
de  le  dire;  & comme  il  y a encore  dans  ce  mélange 
des  particules  de  Fefprit  fort  que  Fon  veut  avoir , 
& qui  feront,  comme  le  pur  efprit  fort,  de  bonne 
eau-de-vie  , c’ed  ce  qui  fait  qu’après  la  bonne  eau- 
de-vie  tirée  , on  laide  venir  jufqu’à  la  fin  cet  efprit 
foible  , pour  le  repader  dans  une  fécondé  chauffe. 
On  appelle  cet  efprit  foible , en  terme  de  fabrication 
d’eau-de-vie  , {3.  fécondé  , c’ed-dire,  la  fécondé  eau- 
de-vie. 

La  troifième  partie  du  vin , qui  ed  le  rede  du 
dedans  de  la  chaudière , après  que  ces  deux  efprits 
en  lont  fortis,  ed  une  matière  liquide,  trouble  & 
brune , qui  n’a  aucune  propriété  pour  tout  ce  qui 
regarde  l’eau-de-vie  : aulfi  la  laiffe-t-on  couler  de- 
hors par  des  canaux  faits  exprès  , où  elle  fe  vuide 
par  un  tuyau  de  cuivre  long  d’un  pied  & de  deux 
pouces  de  diamètre,  qui  ed  joint  & foudé  à la  chau- 
dière fur  le  côté  près  du  fond, afin  que  tout  puiffe  fe 
bien  vuider;  lequel  tuyau  ed  bien  & folidement 
bouché  pendant  toute  la  chauffe.  On  appelle  cette 
dernière  partie  du  vin,  la  décharge,  c’ed-à-dire, 
cette  partie  groflïère  qui  chargeoit  les  efprits  du 
vin , & que  le  feu  a fèparée  & divifée. 

On  laide  venir  cette  eau-de-yie  dans  le  bafiiotjuf* 
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quà  ce  qu’il  n’y  ait  plus  d’efprit  fort;  & pour  le 
connoître  , on  a une  bouteille  de  cridal  bien  tranf- 
parente , longue  de  quatre  à cinq  pouces,  d’un 
pouce  de  diamètre  dans  fon  milieu , & d’un  peu 
moins  dans  fes  extrémités  : on  l’appdle  une  preuve  , 
parce  qu’elle  iert  à éprouver  ; avec  laquelle  bou- 
teille on  reçoit  du  tuyau  même  de  la  ferpsntine, 
cette  eau-de-vie  qui  en  vient  ; on  emplit  cette  bou- 
teille jufqu  aux  deux  tiers  ; & en  mettant  le  pouce 
fur  1 embouchure,  & frappant  d’un  coup  ou  deux 
ferme  dans  la  paume  de  l’autre  main , ou  fur  fort 
genou,  & non  fur  une  matière  dure  , parce  qu’on 
cafferok  la  bouteille , on  excite  cette  liqueur , qui 
devient  bouillante,  & qui  forme  une  quantité  de 
globules  d’air  dans  le  haut  de  cette  liqueur. 

C ed  par  ce  moyen  , & la  difpofitionr,  groffem? 
& fiabilité  de  ces  globules  , que  les  connoiffeurs 
favent  qu’il  y a encore , ou  qu’il  n’y  a plus  de  cet 
efprit  fort  à venir;  & même  avant  qu’il  foit  tout 
venu  , c’eft-à-dire  quand  il  eft  proche  de  fa  fin  , ces 
globules  de  la  preuve  commencent  à n’avoir  plus  le 
même  œil  vif,  la  même  groffeur , la  même  difpo- 
ntion  , & la  même  fiabilité;  & quand  tout  cet  efprit 
fort  eft  venu  , il  ne  fe  forme  plus  ou  prefque  plus 
de  globules  dans  la  preuve  ; & quoique  Fon  frappe 
comme  ci-devant,  elle  ne  forme  plus  qu’une  petite 
écume,  qui  eft  prefqu’auffitôt  paffée  qu’apperçue. 
Les  ouvriers  d’eau-de-vie  appellent  cela  , la  perte  ; 
aniii  on  dit,  la  chaudière  commence  à perdre , ou  eft 
perdue  , c’eft-à-dire,  qu’il  n’y  a plus  d’efprit  fort  & 
de  preuve  à venir  : 8c  ce  qui  vient  enfuite  eft  la 
fécondé. 

Q uand  on  veut  avoir  de  Feau-de-vie  très  -forte , 
on  lève  le  bafiîot  dès  qu’elle  perd;  on  n’y  laiffe 
entrer  aucune  partie  de  fécondé  : on  appelle  cela  , 
couper  à la  ferpcnùne  , ou.  de  X eau-de-vie  coupée  à la 
ferpsntine.  Et  pour  recevoir  enfuite  ia  fécondé  , on 
place  un  autre  baffiot  où  étoit  le  premier  , qui  reçoit 
cette  fécondé  , comme  le  premier  avoit  reçu  la 
bonne  eau-de-vie. 

Mais  comme  cette  eau-de-vie  coupée  à la  ferpen- 
tine  n’eftpas  une  eau-de-vie  de  commerce,  où  on 
ne  la  demande  pas  fi  forte , quoiqu’on  l’y  reçoive 
bien  quand  on  la  vend  telle , les  brûleurs  mar- 
chands vendeurs  y laiffent  venir  une  partie  de  la 
fécondé  , qui  tempère  le  feu  & la  vivacité  de  cette 
première  eau-de-vie. 

Il  y a eu  dans  une  province  du  royaume  (F  Au-' 
nis)  où  Fon  fabrique  beaucoup  d’eau-de-vie,  des 
çonteftations  au  fujet  de  ce  mélange  de  ia  fécondé 
avec  la  bonne  eau-de-vie  , ou  de  l’eau-de-vie  forte  ; 
les  acheteurs  difoient  qu’il  y avoit  trop  de  fécondé  , 
& que  cela  rendoit  Feau-de-vie  extrêmement  foible 
au  bout  de  quelques  jours,  fur-tout  après  quelque 
tranfport  & trajet  fur  mer  : les  vendeurs  de  leur 
côté  difoient  que  non  , & qu’ils  fabriquoient  Feau- 
de-vie  comme  ils  avoient  toujours  fait , & que  s’il  y 
avoit  de  la  fraude,  elle  ne  venoit  pas  de  leur  part  : 
en  forte  que  cela  mettoit  dans  le  commerce  d'eau- 
de-vie  des  çonteftations  qui  le  ruinoient.  Chacun 
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crîoît  à la  fnauvaife  foi,  chacun  fe  plaîgnoit,  & 
peut-être  les  deux  parties  avoient  raifon  de  fe  plain- 
dre l’une  de  l’autre. 

Sur  ces  conteftations  * & pour  rétablir  & faire 
refleurir  cette  branche  du  commerce , le  roi , par 
les  foins  & les  attentions  de  M.  de  Boifmont,  inten- 
dant de  la  province,  a interpofé  fon  autorité;  & 
par  fon  arrêt  du  confeil  du  10  avril  1753  ? majefté 
a ordonné,  article  ier,  que  les  eaux-de-vie  feront 
tirées  au  quart , garniture  comprife  , c’eft-à-dire 
que  fur  feize  pots  d’eau-de-vie  forte , il  n’y  aura  que 
quatre  pots  de  fécondé.  Pour  entendre  ceci , il  faut 
fe  rappeller  ce  que  l’on  a ci-devant  dit  ; que  la  forte 
eau-de-vie  venoit  dans  le  bafliot  ; qu’elle  étoit  forte 
jufqu’à  ce  quelle  eût  perdu  ; que  pour  favoir  ce  qui 
en  étoit  venu  , & combien  il  y en  avoit  dans  le  baf- 
ftot , on  avoit  un  bâton  fait  exprès  , fur  lequel  il 
avoit  des  marques  numérotées  , qui  indiquoient 
quantité  de  liqueur  qu’il  y avoit  dans  le  bafliot. 
Ainfl  , fuppofant  qu’en  fondant  avec  le  bâton  , il 
marque  qu’il  y a de  la  liqueur  jufqu’au  n°.  20,  cela 
veut  dire  qu’il  y a vingt  pots  d’eau-de-vie  dans  le 
bafliot  : ainfl  , y ayant  vingt  pots  d’eau-de-vie  forte , 
on  peut  la  rendre  & la  conferver  -bonne,,  mar- 
chande , & conforme  à l’arrêt  du  confeil  , en  y 
laiffant  venir  cinq  pots  de  fécondé , qui  fe  mêlant 
avec  les  vingt  pots  d’eau-de-vie  forte , en  compo- 
fe.nt  vingt-cinq  : c’eft  ce  qu’on  appelle  lever  au  quart , 
parce  que  le  quart  de  vingt  eft  cinq , & que  l’on  ne 
lève  le  bafliot  qu’après  que  ces  cinq  pots  de  fé- 
condé font  mêlés  avec  les  vingt  pots  d’eau-de-vie 
forte  : & ainfl , foit  qu’il  y ait  plus  ou  moins  d’eau- 
de-vie  forte  de  venue  dans  le  bafliot , on  prend  le 
quart  de  ce  qui  eft  venu  pour  la  laiffer  venir  en 
fécondé.  Ces  pots  de  fécondé  font  appelles  la  gar- 
niture * par  l’arrêt  du  confeil. 

Lorfque  cette  eau-de-vie  eft  venue  avec  fa  gar- 
niture , on  lève  le  bafliot  fur  le  champ  pour  y en 
placer  un  autre,  afin  de  recevoir  tout  le  refte  de  la 
leconde  ; & l’on  peut  dès  ce  moment  vuider  ce  pre- 
mier bafliot,  & mettre  cette  bonne  eau-de-vie 
dans  un  tonneau  ou  futaille , appellée  barrique  ou 
pièce  ; & l’on  peut  dire  qu’il  y a dans  cette  barri- 
que vingt -cinq  pots  de  bonne  eau-de-vie  mar- 
chande , & faite  conformément  aux  intentions 
du  roi. 

Cette  futaille,  pièce  ou  barrique,  doit  être  fa- 
briquée fuivant  le  réglement  porté  par  l’arrêt  du 
confeil  du  17  août  1743 , rendu  aux  inftances  de 
M.  de  Barentin  , intendant  alors  de  la  province , 
qui  vouloir  foutenir  ce  commerce  , où  il  voyoit 
dès-lors  naître  des  conteftations  qui  le  ruineroient 
infailliblement,  fl  l’on  n’alloit  au-devant  par  l’inter- 
pofltion  de  l’autorité  fouveraine.  Ces  futailles  doi- 
vent donc  être  faites  conformément  à ce  réglement, 
pour  quelles  puiflent  jauger  jufte  & velter  jufte , en 
terme  de  commerce , ce  qu’elles  contiennent  ; ce 
que  l’on  fait  par  le  moyen  d’une  jauge  ou  velte 
numérotée  & graduée  fuivant  toutes  les  propor- 
tions géométriques  , & approuvée  par  la  police 
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des  lieux , laquelle  velt*  l’on  gliffc  diaognalcment 
dans,  la  barrique  par  la  bonde  d’icelle. 

Il  y a pour  ce  commerce  d’eau-de-vie  des  cour- 
tiers auxquels  on  peut  s’adrefler  : ces  gens-là  font 
chargés  de  la  part  des  marchands  commiflionnaires, 
ou  autres,  de  l’achat  de  cette  liqueur;  & comme 
dans  les  conteftations  réglées  par  l’arrêt  du  confeil 
de  1753  , les  courtiers  avoient  été  compris  dans 
les  plaintes  refpectives , le  roi  par  fon  édit  a établi 
dans  la  ville  de  la  Rochelle  des  agréeurs  , pour 
l’acceptation  & pour  le  chargement  des  eaux-de- 
vie  : enforte  que  fur  le  certificat  des  agréeurs  à l’ac- 
ceptation , les  eaux-de-vie  font  réputées  bonnes  ; 
& fur  le  certificat  des  agréeurs  au  chargement , 
les  eaux-de-vie  ont  été  embarquées  & chargées 
bonnes  , & cela  afin  de  faire  ceffer  les  plaintes 
des  marchands  commettans  des  provinces  éloi- 
gnées, qui  fe  plaignoient  qu’on  leur  envoyoit  de 
l’eau-de-vie  trop  foible. 

C’eft  ainfl  que  fe  fabrique  & fe  commerce  l’eau- 
de-vie  , qtii  a un  flux  & reflux  continuel  dans  le  prix. 

Comme  l’on  vent  conferver  tout  ce  qui  eft  efprit 
dans  le  vin  que  l’on  brûle , on  fait  l’épreuve  à la 
fin  de  la  chauffe , pour  favoir  s’il  y a encore  quel- 
que efprit  dans  ce  qui  vient  de  la  chaudière  ; & pour 
cela  l’ouvrier  brûleur  reçoit  du  tuyau  de  la  fepen- 
tine  dans  un  petit  vafe,  un  peu  de  la  liqueur  qui 
vient;  & une  chandelle  flambante  à la  main,  il 
verfe  de  cette  liqueur  fur  le  chapeau  brûlant  de  la 
chaudière  , & préfente  la  flamme  de  la  chandelle  au 
courant  de  cette  liqueur  verfée  : fl  le  feu  y prend, 
& qu’il  y ait  encore  quelque  peu  de  flamme  bleuâ- 
tre qui  s’élève,  c’eft  une  marque  qu’il  y a encore 
de  Fefprit  dans  ce  qui  vient , & on  attend  qu’il  n’y 
en  ait  plus.  Quand  la  flamme  de  la  chandelle  n’y 
prend  point , ce  n’eft  plus  qu’un  flegme  inutile  : 
alors  on  lève  le  chapeau  de  la  chaudière , & on 
laiffe  échapper  par  le  tuyau  qui  eft  au  bas  de  la 
chaudière  , toute  la  décharge  , c’eft-à-dire , toute 
cette  liqueur  groflière  , impure , & inutile  qui  refte 
dans  la  chaudière , qui  s’écoule  dehors  , ou  dans 
des  trous  ou  foliés  faits  exprès , où  elle  fe  perd  dans 
les  terres  ; après  quoi  011  recharge  la  chaudière  avec 
de  nouveau  vin , on  y met  la  fécondé  que  l’on  a 
reçue , & on  fait  la  chauffe  comme  la  première  fois. 
Il  faut  vingt-quatre  heures  pour  les  deux  chauffes  , 
la  Ample  & la  double. 

Lorfque  l’on  a deux  chaudières , on  les  accolle 
l’une  contre  l’autre  ; mais  il  faut  autant  de  façon 
à chacune  , c’eft-à-dire  , il  faut  les  mêmes  uften- 
files  , un  fourneau  à part , une  cheminée  à part , & 
une  conduite  & un  gouvernement  à part.  Si  on  a 
plufteurs  chaudières,  on  peut  les  conftruire  dans  le 
même  endroit  , mais  toujours  chacune  doit  être 
garnie  de  fes  uftenfiîes  particuliers. 

Procédé  pour  tirer  de  l’eau-de-vie  du  mare  des  r a' fins. 

Voici  le  procédé  que  l’on  fiat  dans  la  partie  de 
la  Suiffe  qui  produit  du  vin,  pour  tirer  l’eau-de-vie 
du  marc  des  raiflns. 
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On  prend  le  marc  des  raifins  tel  qu’il  fort  du  pref- 
foir  , mais  dont  on  n’a  pas  fait  de  piquette.  On  met 
ce  marc  dans  des  tonneaux  ou  des  tines  qu’on  rem- 
plit entièrement,  & on  le  preffe  bien  en  le  fou- 
lant avec  les  pieds , afin  de  pouvoir  le  ferrer  éga- 
lement & empêcher  qu’il  ne  fe  moififfe.  Il  faut , 
avant  de  le  mettre  dans  les  tines , le  défaire  en  le 
fecouant  & le  broyant  entre  les  mains. 

Les  tines  étant  remplies , on  les  ferme  de  leurs 
couvercles  , & l’on  en  garnit  les  bords  & les  fentes 
avec  de  la  terre  graffe  pour  les  boucher  exactement. 

Au  bout  de  deux  à trois  jours  le  marc  s’échauffe 
& entre  en  fermentation.  Dès  que  la  première  fer- 
mentation ceffe , & que  le  marc  prend  une  odeur 
vineufe  & agréable , ce  qui  arrive  au  bout  de  quatre 
à cinq  femaines , fouvent  même  de  deux , on  le 
diflille  en  y ajoutant  de  l’eau.  On  peut  remplir  alors 
i’alambic  jufqu’au  col , & y mettre  une  quantité 
f affilante  d’eau  ; car  , n’y  ayant  rien  qui  puiffe  gon- 
fler, on  ne  rifque  pas  de  le  trop  remplir. 

Le  feu  de  cette  diftillation  doit  être  doux  dès 
le  moment  que  l’alambic  s’eft  échauffé , & il  ne 
faut  que  très-peu  de  bois  pour  toute  la  diftillation. 
Trente-deux  pieds  cubes  de  marc  donnent  ordinai- 
rement vingt  pots  de  bonne  eau-de-vie. 

Plufteurs  diftillateurs  n’attendent  pas  le  moment 
où  la  première  fermentation  eft  achevée.  Ils  diftil- 
lent  fouvent  au  bout  de  huit  jours , & continuent 
jufqu’à  ce  que  tout  le  marc  foit  employé. 

Il  eft  bon  de  remarquer  que  le  marc  peut  refter 
deux , trois , & jufqu’à  quatre  mois  & plus  dans  les 
tines  fans  rien  perdre  ; car  fi  les  tines  font  bien 
bouchées , il  ne  paffera  point  à la  fermentation 
acéteufe , parce  qu’elle  ne  fauroit  fe  faire  fans 
l’accès  de  l’air. 

En  reftifiant  cette  eau-de-vie  avec  de  l’eau  & 
des  cendres , ou  avec  de  l’eau  de  chaux , on  ob- 
tient un  efprit-de-vin  très-pur , & qui  n’a  ni  mau- 
vais goût , ni  mauvaife  odeur , comme  l’a  prouvé 
M.  Struve  , dans  fes  EJfais  de  Chimie. 

Les  termes  dont  on  s’eft  fervi  pour  la  fabrication 
& le  commerce  de  cette  eau-de-vie , peuvent  être 
différons  dans  les  différentes  provinces  où  l’on  fait 
de  l’eau-de-vie  : mais  le  fond  de  la  fabrication  & du 
commerce,  eft  toujours  le  même. 

Droits  d'entrée  & de  [ortie. 

Les  droits  d’entrée  & de  fortie  pour  les  eaux-de- 
vie  font  différens  , félon  les  endroits  d’où  elles  vien- 
nent. Celles  qui  paffent  debout  pour  être  portées  à 
l’étranger  , font  quittes  de  tous  droits  d’entrée , 
même  à Paris  , en  juftifiant  des  lettres  de  voiture  , 
& en  fourniffant  caution  au  bureau  général  d’en- 
trées, de  rapporter  un  cèrtificat  des  juges  des  lieux 
où  l’eau-de-vie  aura  été  embarquée  pour  l’étranger; 
& qui  conftate  de  fon  embarquement,  & du  paie- 
ment des  droits  de  fortie. 

Autre  conftruéUon  de  fourneaux  & de  vaijfeaux. 

M.  Dubuiflon  donne  , dans  fon  traité  de  l 'Art  du 
Di ftill tueur , la  defcription  des  fourneaux  & des 
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vaifleaux  diftillatoires  à fon  ufage , que  nous  ne 
devons  pas  négliger  de  faire  connoître. 

La  partie  intérieure  & les  deux  tiers  de  la  cir- 
conférence des  fourneaux  font  ronds.  L’autre  tiers , 
qui  comprend  l’ouverture  de  la  porte  par  où  on  met 
le  bois  & qui  repréfente  la  façade  , forme  un  carré 
long  ; le  tout  confirait  en  glaife. 

- La  façade  dont  la  largeur  eft  toujours  en  raifon 
de  la  circonférence  du  fourneau , doit  avoir  deux 
pouces  d’èpaiffeur  de  plus  que  les  deux  autres  tiers 
qui  en  font  partie. 

L’ouverture  oppofée  à la  porte , & qu’on  appelle 
cheminée , doit  être  de  forme  ronde  , difpofée  de 
manière  à recevoir  un  tuyau  de  poêle. 

Ces  fourneaux  font  conftruits  pour  êtrefuppor- 
tés  par  une  bafe  de  maçonnerie , qui  fait  en  même 
temps  l’office  de  cendrier. 

Les  parties  inférieures  deftinées  à recevoir  la 
grille  , doivent  avoir  feulement  trois  pouces  d’élé- 
vation jufqu’à  l’ouverture  de  la  porte. 

Ces  fourneaux  doivent  être  placés  fur  deux  bafee 
conftriiites  dans  les  encoignures  oppofées  d’une  che- 
minée affez  large  pour  contenir  deux  récipients  au 
milieu , fur  une  table  de  pierre  creufée  à cet  effet. 

On  continue  d’élever  la  maçonnerie , & on  en- 
châfie  les  fourneaux  de  manière  qu’il  n’y  a que  les 
parties  carrées  qui  foient  apparentes. 

On  aftujettit  les  parties  du  tout  par  un  cercle  de 
fer  fcellé  à fes  deux  extrémités  ; on  ajufte  les  tuyaux 
qui  font  l’office  de  cheminée  ; on  pratique  une  fou- 
pape  au  fécond  bout  de  chacun  de  ces  tuyaux , dif- 
ofés  de  manière  qu’on  puiffe  au  befoin  les  fermer 
ermétiquement.  On  bouche  la  cheminée  avec  un 
plancher  confirait  en  plâtre , auquel  on  adapte  une 
trappe  de  tôle , affez  large  pour  y laiffer  paffer  un 
ramonneur. 

Tels  font  les  avantages  de  cette  conftraftion  r 
i°.  fi  les  récipiens  fe  brifoient,  la  liqueur  ne  ferait 
pas  perdue,  & on  n’aurait  rien  à craindre  du  feu, 
parce  que  la  liqueur  ne  pourroit  s’épancher  jufques 
fur  le  cendrier  du  fourneau. 

20.  Si  le  feu  prenoit  à la  cheminée  , on  l’éteindroit 
auftitôt  en  interceptant  l’air  par  la  fermeture  des 
deux  foupapes  des  tuyaux. 

3".  Cette  conftruétion  eft  très-économique.  Il  a 
été  prouvé  maintefois  que  fix  bûches  de  bois  de 
compte , fciées  en  trois  parties  & caffées  par  mor- 
ceaux , fuffifoient  pour  diftiiler  plus  de  cent  pintes 
d’efprit-de-vin  dans  un  jour  avec  deux  alambics , 
contenant  chacun  cinquante  pintes  d’eau-de-vie. 

M.  Dubuiflon  inftfte  pour  que  les  alambics  foient 
en  étain  fin , & que  leurs  alambics  foient  garnis 
de  réfrigerans  & d’une  calotte  de  même  métal , 
à laquelle  on  doit  donner  deux  pouces  d’élévation 
de  plus  qu’au  chapiteau  de  l’alambic , eh  ajoutant 
également  cette,  calotte  fur  la.cucurbite. 

Ces  alambics  ainfi  coiaftruits , peuvent  fervir  alter- 
nativement pour  la  diftillation  , tantôt  d’alambics 
aveugles , & tantôt  de  vaifleaux  de  rencontre  ou 
de  pélicans.  Deux  fourneaux  tels  qu’on  vient  de  les 
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décrire , & deux  alambics  garnis  de  leurs  pièces  & 
de  leurs  lerpentlns , fuffiront  à un  artifle  pour  exé- 
cuter toutes  les  opérations. 

Cependant  l’étain  étant  trop  fufible  pour  réfifler 
à 1 aétion  du  feu  , on  évitera  l’inconvénient  qui 
pourroit  en  réfulter  , en  faifant  confiruire  une  cu- 
vette de  cuivre  rouge,  à laquelle  on  donnera  qua- 
tre pouces  de  profondeur;  & on  étamera  fortement 
cette  cuvette  avec  le  fel  ammoniac  & l’étain  fin. 

On  peut  ajufler  les  parties  qui  compofent  l’a- 
lambic , fur  les  bords  de  la  cuvette  de  cuivre.  Par  ce 
moyen  le  même  vaiffeau  fervira  fans  aucun  acci- 
dent , lorfqu’il  efl  néceffaire  de  difliller  à feu  ouvert. 

Il  faut  que  les  vailieaux  diflillatoires  ne  foient  ni 
trop  élevés  ni  trop  bas.  La  proportion  trouvée  la 
plus  convenable  par  M.  Dubuiffon , efl  que  ceux 
qui  contiennent  cinquante  pintes  de  liquide  foient 
élevés  de  deux  pieds  quatre  pouces  , à compter 
depuis  le  fond  de  la  cucurbite  jufqu’à  la  naiffance 
de  la  tête  de  more , & que  le  collet  foit  affez  large 
pour  donner  à la  partie  la  plus  étendue  de  la  ca- 
lotte le  même  diamètre  qu’à  la  cucurbite. 

Cette  proportion  peut  s’établir  à raifon  de  la  con- 
tenance des  alambics  qu’on  voudra  faire  confiruire.  | 

Eau-de-vie  obtenue  fans  le  fecours  de  la  diflillation. 

On  lit , dans  le  DïElionnaire  de  l’indujlrie , qu’on 
peut  tirer  de  l’eau-de-vie  fans  le  fecours  de  la  diflil- 
lation , en  mettant  dans  de  bon  vin  rouge  du  bol 
d Arménie , qu  on  biffe  en  digeflion.  La  liqueur  fe 
décolore.  On  y ajoute  enfuite  une  quantité  plus  ou 
moins  grande  de  fel  alkali  fixe  de  tartre.  Ce  fel  fe 
combine  avec  les  parties  aqueufes  ; la  partie  fpiri- 
tueufe  fumage  ; on  l’enlève  avec  un  fiphon  : elle 
efl  d autant  plus  fpiritueufe  & fe  rapproche  da- 
vantage de  la  nature  de  l’efprit-de-vin  , qu’on  a 
mis  une  plus  grande  quantité  de  fel  alkali. 

Epreuves  de  l'eau-de-vie. 

Il  y a des  lignes  par  lefquels  on  peut  diflinguer  la 
bonne  eau-de-vie  d’avec  la  mauvaife. 

La  boane  eau-de-vie  doit  être  bien  claire,  très- 
blanche  lorfqu  elle  efl  nouvelle , un  peu  ambrée  il 
eüe  efl  de  l’âge  de  quatre  à cinq  ans  , & fort  jaune 
li  elle  efl  tres-vieille. 

Elle  doit  être  agréable  au  goût,  ou  du  moins 
elle  ne  doit  fentir , ni  l’empyreume , ni  aucun  eoût 
etranger.  ° 

L’aréomètre  efl  l’inflrument  le  plus  propre  à faire 
connoître  les  différentes  qualités  de  l’eau-de-vie , 
par  les  différens  degrés  de  pefanteur  fpécifique! 
Cet  aréomètre  ou  pèfe-liqueur  annonce  une  eau- 
de-vie  d’autant  plus  riche  en  efprit , qu’il  s’enfonce 
davantage , parce  que  la  légèreté  de  la  liqueur  in- 
dique fa  rectification. 

On  peut  fe  procurer  encore  une  forte  de  pèfe- 
liqueur,  en  ayant  une  fiole  qui  ne  contienne  exac- 
tement que^  quatre  onces  d’eau  commune  ; & la 
comparant  à un  pareil  volume  d’eau-de-vie  , qui 
ne  doit  pefer  que  trois  onces  cinq  gros  au  plus. 

Arts  & Métiers.  Tome  IL  Partie  I . 
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Pour  connoître  encore  fi  l’efprit  ardent  efl  dans 
une  jufle  proportion  avec  le  flegme;  il  faut  prendre 
plein  deux  cuillers  a café  d’eau -de-vie  ; qu’on  ver- 
fera  dans  une  plus  grande  cuiller;  on  y mettra  le 
feu  , & on  la  laifTera  brûler  jufqu’à  extinélion  dans 
un  lieu  où  l’air  n’eft  point  agité.  Si  l’on  trouve  pour 
réfidu  plus  d’une  cuiller  à café  de  flegme  , l’eau- 
de-vie  ne  fera  point  affez  fpiritueufe. 

Enfin,  l’on  reconnoît  les  qualités  d’une  excel- 
lente eau-de-vie  à ces  caraélères;  i°.  de  ne  point 
colorer  en  rouge  les  couleurs  bleues  végétales; 
2°.  de  ne  donner  aucune  odeur  défagréable  étant 
frottée  dans  les  mains;  30.  de  ne  biffer  rien  de 
réfineux  étant  traitée  par  évaparation. 

Eau-de-vie  tirée  de  diverfes  fubjlances. 

On  peut  faire  de  l’eau-de-vie  par  les  mêmes  pro- 
cédés décrits  ci-deffus  , avec  différentes  efpèces  de 
liqueurs  fermentées , telles  que  le  cidre  , le  poiré , 
la  bierre , 1 hydromel , &c.  ; mais  ces  eaux-de-vie  font 
defeéhteufes  & défagréables  , parce  qu’elles  retien- 
nent toujours  l’odeur  des  fubflances  dont  elles  ont 
été  tirées. 

Nous  ajouterons  feulement  que  la  fermentation 
de  ces  liqueurs  efl  très-lente  , & que  pour  accélérer 
& exciter  celle  du  cidre  & du  poiré , plufieurs  diff- 
tillateurs  emploient  avec  fuccès  une  décoélion  de 
tartre  crud  dans  le  moût  du  poiré  & du  cidre  , 
quils  verfent  dans  le  tonneau  pendant  que  la  li- 
queur s’échauffe. 

La  lie  de  vin  fournit  d’affez  bonne  eau-de-vie  , 
& même  en  affez  grande  quantité. 

On  en  fait  auffi  avec  plufieurs  efpèces  de  baies, 
& fingulierement  avec  des  baies  de  genièvre , qu’oij 
écrafe  & qu’on  humeéle  avec  un  peu  d’eau  pour  leur 
faire  fùbir  la  fermentation  vineufe  ; après  quoi  l’on 
procède  à la  diflillation  : mais  il  faut  avoir  attention 
de  mettre  au  fond  de  la  cucurbite  une  couche  de 
cailloux , & enfuite  une  couche  de  fable , pour 
empêcher  la  lie  de  vin  ou  les  baies  de  brûler , ce 
qui  perdroit  l’eau-de-vie. 

Cependant  pour  les  fruits  on  peut  fubflituer  à 
la  couche  de  fable  & de  cailloux,  une  grille  de 
fer  dont  les  mailles  foient  bien  ferrées , pofée  fur 
des  fupports , & élevée  à cinq  ou  fix  pouces  du 
fond  de  la  cucurbite,  pour  empêcher  la  combuf- 
tion  des  matières. 

On  peut  tirer  du  n'çune  bonne  eau-de-vie,  que 
les  Anglois  nomment  rack  ou  arack,  & qui  entre 
dans  la  compofition  de  leur  punch. 

Il  ne  faut  pas  confondre  le  rack  des  Anglois  avec 
la  liqueur  que  les  Siennois  tirent  du  palmier , & 
qu’ils  nomment  auffi  rack. 

Il  faut  auffi  diflinguer  l’ arack  des  Tartares  Tun- 
gutes , elpèce  d’eau-de-vie  qui  fe  fait  avec  du  lait 
de  cavale,  qu’on  biffe  aigrir,  & qu’enfuite on  dif- 
tille  à deux  ou  trois  reprifes  entre  deux  pots  de  terre 
bien  bouchés  , d’où  la  liqueur  fort  par  un  petit 
tuyau  de  bois.  Cette  eau-de-vie  efl  très-forte , & 
enivre  plus  que  celle  de  vin. 
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Le  rack  ou  arack  eft  encore  une  liqueur  fpiri- 
tueufe  très-forte  , que  les  habitans  de  l’Indoftan 
tirent  par  la  fermentation  & la  diftillation  du  fuc 
des  cannes  de  fucre , mêlé  avec  l’écorce  aromati- 
que d’un  arbre  appelle  jagra. 

On  dit  qu’une  très-petite  quantité  de  ce  rack  , 
mêlée  avec  une  grande  quantité  d’eau,  fait  un  punch 
très-agréable. 

Rum  ou  Eau-de-vie  de  fucre. 

Les  Américains  appellent  rum  une  efpèce  d’eau- 
de-vie  ardente  inflammable , tirée  par  la  diftillation 
des  cannes  de  fucre. 

Le  rum  diffère  de  ce  qu’on  appelle  fimplemènt 
efprit  de  fucre,  en  ce  qu’il  contient  beaucoup  plus 
d’huile  effentielle  de  la  canne  de  fucre , parce  qu’on 
a fait  fouvent  fermenter  dans  cette  liqueur  une 
grande  partie  du  jus  grofïier  de  la  canne  même,  & 
que  c’eft  de-là  que  le  rum  fe  prépare. 

L huile  effentielle  & onftueufe  du  rum , paffe 
ordinairement  pour  tirer  fon  origine  de  la  grande 
quantité  de  graiffe  qu’on  emploie  dans  la  cuiffon 
du  fucre.  Il  eft  vrai  que  cette  graiffe,  quand  elle  eft 
grolfière  , donne  ordinairement  une  odeur  forte 
à la  liqueur  du  fucre  , foit  dans  les  diftillations  ou 
dans  les  raffineries  ; mais  cela  ne  procure  point 
le  piquant  qui  fe  trouve  dans  le  rum  , & qui  eft 
effectivement  l’effet  de  l’huile  naturelle  de  la  canne 
du  fucre.  Voici  comme  on  fait  le  rum. 

Quand  on  a raffemblé  une  quantité  fuffifante 
de  la  fubftance  dont  on  le  tire,  on  y verfe  l’eau 
néceffaire  pour  produire  la  fermentation , mais  très- 
lentement  dans  le  commencement  ; on  l’excite  en- 
fuite  par  degrés  avec  de  la  lie  de  bière  , qui  fait 
monter  la  liqueur  dans  l’opération  avec  une  grande 
promptitude. 

Quand  le  tout  a pleinement  fermenté , & qu’il  a 
été  porté  au  degré  d’acidité  convenable , on  le  difV 
tille  à la  manière  ordinaire,  jnfqu’à  ce  qu’il  puiffë 
foutenir  ce  qu’on  appelle  la  preuve  dans  les  raffine- 
ries de  fucre  ; quelquefois  même  on  lui  donne  une 
force  approchante  de  l’alkool  ou  de  l’efprit-de-vin , 
& alors  on  l’appelle  rum  doublement  diftillé. 

Il  feroit  aifé  de  reftifier  & du  purifier  l’efprit  de 
rum  , parce  qu'il  fournit  dans  la  diftillation  une 
grande  quantité  d’huile  qui  eft  fouvent  fi  défagréa» 
Ble , qu’il  a befoin  d’un  long  terme  pour  s’adoucir 
avant  qu’on  en  puiffe  faire  ufage  ; au  lieu  que  fi 
l’on  fe  donne  la  peine  de  le  bien  faire  reâifier , il 
s’adouciroit  promptement  & perdroit  une  partie  de 
fa  mauvaife  odeur. 

Le  meilleur  état  du  rum , pour  être  tranfporté  & 
pour  l’ufage,  eft,  fans  doute,  celui  del’alkool  ou 
des  efprits  reftifiés  , parce  que  de  cette  manière  il 
feroit  réduit  à moitié  pour  la  facilité  du  tranfport 
& pour  fouffrir  toutes  les  épreuves. 

^ Il  ferojt-  encore  meilleur  pour  faire  le  punch , & 
d’un  goût  plus  agréable.  D’ailleurs , dans  cet  état 
il  feroit  moins  aifément  fophiftiqué  par  les  diftil- 
lateurs  ; car,  quand  ils  ont  befoin  de  mêler  une 
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grande  quantité  de  liqueur  de  bon  prix  avec  le  rum 
ils  prennent  celui  qui  a le  plus  d’huile  effentielle 
& forte  pour  éteindre  celle  des  autres  liqueurs 
fermentées , avec  lefquelles  ils  veulent  le  mélanger. 

Il  eft  certain  que  fi  l’on  reélifioit  le  rum  avec  plus 
de  delicateffe  , on,  en  feroit  un  efprit  beaucoup 
plus  pur  , plus  fin  & plus  délicat,  de  forte  qu’alors 
il  approcheroit  très-près  de  Y arack  ; car  en  mêlant 
très-peu  de  rum  bien  rectifié  , avec  quelqu’autre 
efprit  privé  de  goût  & d’odeur,  le  tout  forme  une 
liqueur  fort  femblable  en  goût  & en  odeur  au  vé- 
ritable arack. 

On  fophiftiqué  beaucoup  le  rum  en  Angleterre 
quelques-uns  même  n’ont  point  de  honte  de  faire 
cette  fophiftication  avec  de  l’efprit  de  grain  ; mais 
quand  on  la  fait  avec  de  l’efprit  de  méhiffe , il  eft 
bien  difficile  de  découvrir  la  tromperie. 

La  meilleure  méthode  d’éprouver  le  rum  , eft 
d’en  verfer  une  petite  quantité  dans  quelque  vaiS 
feau  convenable  & d’y  mettre  le  feu  ; alors  , quand 
toute  la  partie  inflammable  a été  brûlée , on  examine 
à l’odeur  & au  goût  le  flegme  qui  refte , & l’on  con- 
noît  de  quelle  liqueur  il  procède. 

Eau-de-vie  de  grains. 

Pour  faire  de  l’eau-de-vie  de  grains  , il  faut  ère 
prendre  une  quantité  aflez.  confidérable  , la  met- 
tre dans  des  vaiffeaux  convenables , l’arrofer  d’eau 
commune  jufqu’à  ce  que  le  blé  commence  à ger- 
mer; on  l’étendra  enfuite  pour  le  faire  fécher  ; pen- 
dant le  deflechement  le  germe  fe  développe  de  plus- 
en  plus.  Il  faut  enfuite  écrafer  le  blé  à demi , & le 
remettre  dans  le  tonneau  où  on  l’avoit  mis  précé- 
demment pour  le  faire  germer;  on  verfe  par  defius 
de  l’eau  commune  que  l’on  aura  eu  foin  de  faire 
bouillir  trois  jours  auparavant.  On  en  verfera  fuffi- 
fammentpour  qu’elle  fumage  le  blé  d’un  bon  doigt  y 
après  quoi  on  le  laide  tranquillement  fermenter. 
Quand  il  aura  acquis  une  odeur  vineufe , on  le  dis- 
tillera à la  manière  ordinaire. 

L’éditeur  des  Arts  de  Neuchâtel  recommande 
de  verfer  fur  cinquante  livres  de  blé,  cent  livres 
d’eau  chaude , de  brader  bien  le  tout  en  y ajou- 
tant quelques  livres  de  lie  de  vin  , ou  de  bière  , ou 
de  levain  , ou  enfin  de  miel  ; & ayant  fermé  le  vafe 
on  le  laide  fermenter  jufqu’à  ce  que  le  mélangé  ait 
une  odeur  aigrelette  & vineufe.  On  doit  faire  atten- 
tion de  ne  remplir  que  les  deux  tiers  du  vafe  tout 
au  plus  , parce  que  la  matière  gonfle. 

Il  vaut  mieux  tenir  le  tonneau  qui  renferme  la: 
mafle  en  fermentation  dans  une  chambre  un  peu. 
chaude , que  dans  la  cave.  _ 

Eau-de-vie  de  genièvre.. 

On  obtient  de  l’eau-de-vie  de  genièvre  par  le? 
même  procédé  que  l’eau-de-vie  de  grain.  On  ajoute- 
feulement  un  bouleau  de  genièvre  contre  quatre 
boifleaux  de  farine  d’orge. 

1VL  de  Machy,  dans  fon  Art  du  Diftillateur , dit 
que  Ton  a un  bon  vin  d'e  genièvre,  en  faifant  bouillir 
un  boilTeau  de  genièvre  concafie  pendant  une  demi- 


DIS 

heure , dans  ce  qu’il  faut  d’eau  pour  remplir  aux 
deux  tiers  un  baril  de  trente  pintes  ; on  verfe  cette 
déco&ion  dans  le  baril;  on  y ajoute  la  valeur  de 
quatre  livres  de  pain  de  feigle  qu’on  a fait  fécher 
& réduire  en  poudre  groflïère  ; on  y ajoute  à vo- 
lonté quelques  aromates  , & une  livre  ou  deux  de 
cafionnade.  Au  bout  d’un  mois , à peu  près  , on 
trouve  la  liqueur  convertie  en  un  vin  affez  gra- 
cieux. 

Kirfch-waffer  ou  Eau  de  cerife. 

Il  croît,  dit  M.  de  Machy , dans  plufieurs  con- 
trées de  l’Allemagne,  fur  les  collines  garnies  de  fo- 
rêts , une  efpèce  de  cerifier  fauvage  dont  le  fruit 
efl  d’un  goût  très-acerbe. 

On  recueille  ces  cerifes , on  les  dépouille  de 
leur  queue , on  les  écrafe  , & on  les  verfe  dans  des 
barriques,  dans  lefquelles  on  a foin  de  mettre,  par 
quintal  de  ces  cerifes , environ  cinq  livres  de  feuilles 
fraîches  & légèrement  froiffées  du  cerifier.  On  peut, 
remarque  l’éditeur  de  Neuchâtel , laiffer  les  cerifes 
dans  la  cuve  fans  les  difiiller,  pendant  trois,  quatre, 
même  huit  femaines  & plus , pourvu  que  la  cuve 
foit  exaélement  fermée.  Il  faut  que  le  tiers  de  la 
cuve  relie  vuide.  Il  fe  forme  fur  les  cerifes  une 
croûte  qu’il  eft  à propos  de  rompre  tous  les  jours. 

Le  même  éditeur  ajoute  qu’on  peut  difiiller  les 
cerifes  auïïitôt  que  la  fermentation  s’affaiffe  que 
tout  eft  tranquille  & que  la  liqueur  eft  claire  ; ce 
qui  arrive  ordinairement  au  bout  de  quinze  jours. 

Lorfqu’on  a diftillé , continue  M.  de  Machy , 
une  première  fois  toutes  les  cerifes  fermentées  , 
on  reprend  une  nouvelle  quantité  de  feuilles  de 
cerifier  nouvellement  cueillies  & froififées  ; d’au- 
tres y ajoutent  des  noyaux  de  cerifes  concaffés , 
d autres  enfin  quelques  poignées  de  feuilles  de 
pêcher;  & dans  un  alambic  ordinaire  , & non  dans 
une  chaudière  , on  procède  à la  rectification  de 
cette  eau-de-vie,  en  la  tenant  dans  un  degré  de 
force  à peu  près  pareil  à celui  de  l’efprit-de-vin 
foible.  C’efi  la  liqueur  appellée  kir f ch  -wajfer  ou 
eau  de  cerife , dont  la  bonté  dépend  en  grande  par- 
tie de  la  maturité  des  fruits , de  l’attention  du  dis- 
tillateur , & beaucoup  du  temps. 

Lorfque  la  cerife  eft  bien  mure  , une  barrique  qui 
en  contiendra  deux  cens  pintes  mefure  de  France  , 
peut  donner  cent  cinquante  à foixante  pintes  d’ex- 
cellent kirfch-waffer , qui  doit  avoir  un  léger  goût 
de  noyau , le  parfum  de  l’amande , & une  tranf- 
parence  perlée  abfolument  fans  couleur. 

Autre  procédé  pour  faire  le  kirfch-waffer. 

ChoiftlTez  des  cerifes  de  bois , noires , vineufes , 
teignant  fortement  les  doigts , qu’on  nomme  merifes, 
lorfqu  elles  font  au  point  d’une  parfaite  maturité. 
Otez-en  les  queues  & mettez-les  dans  un  vafe  quel- 
conque où  elles  feront  écrafées  & bien  réduites  en 
pâte.  N ecrafez  pas  tous  les  noyaux , mais  feule- 
ment un  tiers  ou  la  moitié  tout  au  plus. 

Les  merifes  ainfi  préparées , jetiez  le  tout  en- 
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femble  dans  un  tonneau  pour  les  laiffer  fermenter 
pendant  fix  ou  fept  jours.  Si  c’cft  dans  un  grand 
vafe  , couvrez  - le  bien , afin  que  la  liqueur  ne 
s’évente  pas. 

Lorfque  la  fermentation  eft  achevée,  prenez  une 
quantité  de  ces  merifes  & de  leur  fuc , que  vous 
rejetiez  dans  un  alambic  garni  de  toutes  fes  pièces: 
ayez  attention  de  ne  le  pas  remplir  & de  laifter  un 
demi-pied  de  vuide.  Vous  verferez  pour  la  pre- 
mière fois , fur  les  merifes  dans  l’alambic , une  pinte 
& demie  d’eau  de  merifes  diftillée , & mêlerez  le 
tout  exactement. 

Si  on  repaflè  par  une  fécondé  diftillation  la  li- 
queur qu’on  obtiendra  dans  la  première,  cette  addi- 
tion eft  inutile  ; le  kirfch-waffer  en  fera  plus  fort. 

Commencez  par  donner  un  feu  doux,  modéré  & 
par  degrés  , & ayez  foin  de  remuer  de  temps  en 
temps  toute  la  maffe  avec  un  bâton  , afin  que  le 
marc  ne  s’attache  pas  au  fond. 

Lorfque  la-  maffe  annonce  les  premiers  bouiN 
lonnemens , couvrez  la  chaudière  & l’alambic  de 
fon  chapiteau  , armez-le  de  fon  ferpentin , de  fon 
réfrigérant,  & ayez  grand  foin  que  fon  eau  foit 
fraîche  & jamais  chaude;  renouvellez-la  lorfqu’elle 
commencera  à s’échauffer. 

La  plus  grande  attention  à avoir , eft  de  ne  pas 
preffer  le  feu.  Si  la  diftillation  coule  trop  vite  ou 
trop  fort , c’eft  marque  qu’il  y a trop  de  feu  , & la 
liqueur  fendra  l’empyreume  ; elle  doit  couler  goutte 
à goutte. 

Tant  que  la  liqueur  fera  claire  comme  l’eau  de 
roche , ce  fera  une  preuve  que  la  diftillation  de 
la  bonne  liqueur  n’eft  pas  à fa  fin  ; mais  dès  qu’elle 
paroîtra  louche  , changez  auditôt  de  récipient , & 
recevez  dans  un  autre  ce  qui  continuera  à diftiller. 

Prenez  garde  cependant  que  cette  liqueur  lou- 
che ne  contracte  le  goût  de  feu  ou  de  brûlé , qui 
ne  fe  perd  jamais.  Confervez  cette  eau  louche  pour 
une  fécondé  diftillation  , & vous  diftillerez  julqu’à 
ce  que  vous  n’ayez  plus  de  fruit  fermenté. 

Celui  qui  defirera  la  perfeftion  du  kirfch-waffer, 
fera  très-bien  de  diftiller  au  bain-marie  ; la  liqueur 
n’aura  jamais  aucun  mauvais  goût , & on  ne  crain- 
dra pas  de  brûler  l’alambic , ni  de  gâter  la  liqueur 
en  pouffant  le  feu. 

Eau-de-vie  d' AndSfe.  • 

L’eau -de -vie  qui  fe  fabrique  à Andaye , bourg 
de  France  , dans  le  pays  de  Labour , près  de  Fon- 
tarabie , eft  eftimée  pour  l’efpèce  d’odeur  de  fe- 
nouil qu’on  lui  trouve.  Cette  liqueur  eft  fur-tout 
recherchée  quand  fa  vetufté  ajoute  à fon  excellente 
qualité  : on  a tâché  d’imiter  la  faveur , foit  natu- 
relle, foit  artificielle  de  cette  liqueur,  en  y mêlant 
un  feizième  de  firop , & ajoutant  par  pinte  la  moi- 
tié d’un  poiffon  d’eau  diftillée  d’anis. 

Eau-de-vie  de  fenouillette  de  T île  Je  Ré. 

Pour  faire  cette  eau-de-vie , on  met  dans  la  chau- 
dière , avec  le  vin  qui  doit  bouillir , une  poignéq 
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de  grains  de  fenouil  concaffé  , ou  une  botte  de  la 
plante  entière  lorfqu’elle  eft  en  fleurs  , fur  deux 
cens  quarante  pinces  de  vin. 

Eau-de-vie  de  pois. 

On  fait  tremper  des  pois  dans  de  l’eau  jufqu’à  ce 
•qu’ils  germent.  On  les  pile  enfuite , & on  les 
laide  fermenter  dans  un  vaiiTeau  bien  bouché.  Au 
bout  de  trois  mois  , on  les  diflille;  & on  a une 
eau-de-vie  aufli  forte  que  la  plus  forte  eau-de-vie 
d’anis  que  l’on  vend  à Londres.  M.  Hardis  , an- 
glois  qui  enfeigne  le  procédé  , ajoute  que  fi  on  le 
fuit  exactement,  on  pourra  tirer  d’un  boilfeau  de  pois 
jufqu’à  huit  pintes  d’eau-de-vie. 

Eau-de-vie  de  carottes. 

Un  gentilhomme  d’Yorck  a publié  un  procédé 
pour  faire  avec  des  carottes  une  eau-de-vie  de 
bonne  qualité.  Il  confifte  à bien  laver  les  carottes , 
à les  échauder  dans  un  grand  vafe,  à les  mettre 
en  prefle  , à faire  bouillir  modérément  le  jus  qu’elles 
ont  fourni , à le  laifler  fermenter  quelque  temps  fui- 
vant  la  méthode  ordinaire,  & à diftiller.  Vingt 
boilTeaux  de  carottes  ont  rendu  trois  gallons  ou 
douze  pintes  & plus  de  bonne  eau-de-vie. 

Eau-de-vie  de  figues . 

Un  diftillateur  Saxon,  obligé  d’interrompre  fon 
Commerce  d’eau-de-vie  de  grains  , par  la  cherté  ex- 
ceftîve  de  cette  denrée , fît  plufieurs  tentatives  pour 
y fuppléer.  Il  effaya  entr’autres  de  tirer  parti  d’une 
grande  quantité  de  figues  gâtées  ou  en  fermentation; 
il  les  mit  dans  un  alambic  avec  des  matières  com- 
munes, mêlées  enfemble;  il  en  a obtenu  une  eau- 
de-vie  qui  s’eft  trouvée  bonne  , faine  & agréable. 
Cette  heureufe  tentative  a conduit^  de  nouvelles 
expériences , qui  tendent  toutes  à prouver  que  les 
figues  font  propres  à cet  ufage  ; quelles  fournif- 
fent  beaucoup  de  liqueur , & que  cette  liqueur  ou 
eau-de-vie  en  de  très-bon  goût. 

Eau-de-vie  de  pommes  fiauvages . 

L’eau-de-vie  de  pommes  peut  fuppléer  dans  bien 
des  occafions  à l’eau-de-vie  de  grains.  Le  procédé 
que  l’on-  fuit  en  Saxe  pour  la  faire  , mérite  d’être 
connu.  Il  faut  prendre , pour  un  alambic  qui  peut 
contenir  un  fflieffêl , ou  environ  douze  boifîeaux , 
fix  paniers  de  pommes,  chaque  panier  contenant 
un  demi-fchefïel.  Ces  pommes  doivent  être  d’a- 
bord écrafées  avec  un  pilon  de  bois  , & l’on  en 
fait  enfuite  une  efpèce  de  marmelade  avec  un 
morceau  de  bois  rond  , qui  tient  à un  manche. 
Cette  opération  peut  occuper  une  perfonne  tout 
un  jour.  Plus  le  jus  exprimé  fera  clair , plus  il 
donnera  d’eau-de-vie.  On  met  le  jus  & le  marc 
mêlés  enfemble  dans  un  vaifTeau , où  l’on  jette 
une  aflez  grande  quantité  d’eau  tiède.  Le  vaifTeau 
doit  être  couvert  plus  ou  moins,  félon  la  faifon. 
S'il  faifoit  bien -froid,  il  feroit  nêcelTaire  non-feu- 
lement d’y  mettre  le  couvercle , mais  encore  d'en- 
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velopper  le  tout  de  quelque  ouverture  de  lainej 
On  a foin  de  mettre  dans  le  vafe  quelques  épices  , 
ou  des  aromates , fi  l’on  veut  que  l’eau-de-vie  ait 
plus  de  goût  & plus  de  force.  Trois  ou  quatre  jours 
après  , lorfque  la  matière  eft  parvenue  aune  bonne 
fermentation  , on  la  foumet  à la  diftillation  , fui- 
vant  la  méthode  ordinaire. 

Six  paniers  ou  corbeilles  de  pommes  ordinaires  , 
produifent  huit  à neuf  cannes  de  liqueur , mefurè 
de  Drefde.  Mais  le  produit  dépend  beaucoup  de  la 
fermentation , & du  temps  ou  le  fruit  a été  cueilli. 
Si  l’on  a faifi  le  vrai  point  de  maturité  des  pommes, 
une  corbeille  donnera  deux  cannes  & demie  , & 
même  trois  de  bonne  eau-de-vie.  Les  pommes  dou- 
ces doivent  être  préférées  aux  pommes  aigres  ; 
celles-ci  rendent  moins  d’eau-devie;  cette  eau-de- 
vie  eft  d’ailleurs  inférieure  en  qualité  à celle  de 
pommes  douces. 

Eau-de-vie  de  pommes  de  terre. 

L’eau-de-vie  des  pommes  de  te-rre  eft  bien  con- 
nue des  Suédois  & autres  Européens.  M.  l’abbé 
des  Pafquini , chanoine  de  Véronne,  eft  parvenu 
à donner  à cette  liqueur  fpiritueufe  une  qualité  fu- 
périeure  , en  faifant  fermenter  les  pommes  de  terre 
avec  d’autres  végétaux  de  même  nature.  Quarante, 
livres  de  pommes  de  terre  , jointes  à vingt  livres 
d’autres  végétaux , fourniffent  dix-fept  livres  d’eau- 
de-vie  , reéfifiée  par  une  fécondé  diftillation  , fupé- 
rieure , dit  M.  l’abbé  des  Pafquini , à toutes  les 
eaux-de-vie  connues.  Sa  bonté  s’annonce  fufRfam- 
ment  par  fon  odeur  & fa  faveur.  Si  l’on  y met 
le  feu  , elle  jette  une  flamme  très-vive  ; & après 
qu’elle  eft  confirmée , elle  ne  doit  pas  laiflfer  de 
flegme. 

Lorfque  l’on  veut  exprimer  l’efprit  des  pommes 
de  terre  , on  coupe  ces  pommes  par  petits  mor- 
ceaux , & ou  les  laifle  fermenter  pendant  dix  jours  , 
après  quoi  on  les  diftilîe,  Plufieurs  perfonnes  con- 
feillent  de  les  piler  fans  eau  , & de  les  mettre 
dans  un  tonnaau  bien  fermé,  pour  qu’elles  y fer- 
mentent. 

Eau-de-vie  de  patates . 

Ouicou  ; eau-de-vie  ou  boiflbn  compofée  par  les 
Caraïbes  , avec  des  patates  coupées  , des  bananes 
bien  mûres  , de  la  caftave  rompue  par  morceaux  , 
du  firop  de  fucre , ou , à fon  défaut , des  cannes 
à fucre,  le  tout  bien  êcrafé  & mis  en  fermenta- 
tion avec  une  fuffifante  quantité  d’eau  claire , dans 
de  grands  vafes  de  terre  cuite  qu’ils  nomment  ca- 
naris : cette  hoiffon  eft  très-forte  & enivre  faci- 
lement. 

Lorfque  les  Caraïbes  fe  raflemhlent  pour  quelque 
réjouifîance  publique  , ils  font  un  ouicou  général. 
Ces  fêtes  tumultueufes , ou  plutôt  ces  efpèces  d’or- 
gies , ne  fe  pafTent  guère  fans  défordre  & fans 
quelque  évènement  tragique. 

Les  habitans  blancs  & noirs  des  îles  Antilles  ont 
beaucoup  perfectionné  la  compofition  du  ouicou  j ils 
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ajoutent  à une  quantité  d’eau  fuffifante  & de  ftrôp 
de  fucre  mêlés  enfemble , des  patates  & des  ba- 
nanes coupées  par  morceaux  , quelques  racines  de 
gingembre  fraîches  & écrafées , le  fuc  & l’écorce 
d’un  certain  nombre  de  citrons , & un  morceau  de 
caffave  grillée  , ou  une  croûte  de  pain  rôtie  fur 
les  charbons  ; ils  laiffent  fermenter  ces  fubftances 
pendant  deux  ou  trois  jours  dans  un  grand  pot  de 
terre  non  verni  & uniquement  deftiné  àcetufage: 
plus  il  a fervi  , mieux  il  vaut.  La  force  de  la  fer- 
mentation fait  monter  le  marc  vers  l’orifice  du  pot  : 
c’eft  alors  qu’il  faut  l’écumer  bien  proprement  ; 
après  quoi  on  pafle  la  liqueur  à deux  ou  trois  re- 
prises au  travers  d’une  chaude  de  laine  , & on  l’en- 
ferme dans  des  bouteilles  bien  bouchées  , dans  cha- 
cune defquelles  on  a eu  foin  de  mettre  un  ou  deux 
clous  de  gérofîe.  Il  eft  dommage  que  cette  boidon 
ue  puifle  pas  fe  conferver  plus  de  trois  ou  quatre 
jours  ; elle  eft  infiniment  plus  agréable  que  du 
cidre  mou -feux , à quoi  elle  refi'emble  beaucoup 
par  la  couleur  & le  pétillement , & même  un  peu 
par  le  goût.  On  l’eftime  rafraîchidante  en  Suppri- 
mant les  épices  ; mais  , comme  elle  occafionne  des 
flatuofités  , & qu’un  long  ufage  pourroit  nuire  à 
l'cftomac , on  y ajoute  comme  correétifs  le  gin- 
gembre & le  gérofle  en  quantité  modérée  par  l’ex- 
périence. 

Efprit-de-vin . 

L’ efprit-de-vin  ou  F efprit  ardent , eft  Feau-de-vie 
rectifiée  : il  s’obtient  par  une  ou  plufieurs  nou- 
velles diftillations  bien  ménagées  à feu  doux  & au 
bain-marie. 

On  ne  peut  retirer  V efprit-de-vin  que  des  fubf- 
tances qui  ont  fubi  la  fermentation  vineufe. 

Cette  liqueur , dit  M.  Macquer , dans  fou  Dic- 
tionnaire de  Chimie , eft  très-légère,  très-volatile, 
très-fluide  , d’une  odeur  & d’une  faveur  fortes  , 
pénétrantes  & agréables.  Elle  eft  parfaitement  blan- 
che & limpide. 

L’efprit-de-vin  s’enflamme  facilement  fans  qu’il 
foit  befoin  de  l’échauffer  ; fa  flamme  eft  légère  , 
blanchâtre  au  centre , bleuâtre  vers  fes  bords  & 
peu  lumineufe.  Elle  n’eft  accompagnée  d’aucune 
efpèce  de  fumée  ni  de  fuie  ; elle  eft  tranquille , 
& ne  fait  aucun  pétillement  ; elle  n’a  point  de 
vapeur  fuffocante  , ni  d’aucune  efpèce  particulière. 

Quoique  l’efprit  - de  - vin  pur  ou  très  - reftifié 
foit  inflammable  dans  toute  fa  fubftance  , il  eft 
néanmoins  mifcible  avec  l’eau  , fans  aucun  inter- 
mède , & en  toute  forte  de  proportion. 

Si  on  expofe  l’efprit-de-vin  à la  chaleur,  dans 
les  vaiffeaux  clos  , il  ne  s’enflamme  point , mais 
fe  réduit  facilement  en  vapeurs  qui  panent  dans  la 
diftillation.  Ces  vapeurs  raffemblées  ne  font  autre 
chofe  que  de  Fefprit-de-vin  , abfolument  fembîa- 
ble  à ce  qu’il  étoit  d’abord  , & qui  n’a  fubi  ni 
décompofition  , ni  altération  fenfibles. 

La  partie  la  plus  volatile  de  l’efprit-de-vin,  qui 
monte  la  première  dans  la  diftillation  à un  feu 
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doux  & au  bain-marie  , eft  le  véritable  efprit-dC'' 
vin  , ou  l’efprit-de-vin  reétifié. 

Plufieurs  chimiftès  ont  propofé  de  mêler  avec 
l’eft>rit-de-vin  quelques  intermèdes  propres  à en 
abforber  & à en  retenir  le  flegme  & l’huile , tels 
que  des  fels  defféchés  & privés  de  l’eau  de  leur 
criftallifation , de  la  craie  bien  fèche  , &c.  Kunc- 
kel  prefcrit  de  noyer  dans  une  grande  quantité 
d’eau  l’efprit-de-vin  qu’on  veut  re&ifter , & de  le 
diftiller  alors  à une  très-douce  chaleur.  Cet  expé- 
dient de  Kunckel  eft  bon  fans  doute  pour  facili- 
ter la  féparation  de  J’efprit-de-vin  d’avec  l’huile 
qui  en  altère  la  pureté  ; mais  lorfqu’on  le  met  en 
pratique , on  eft  obligé  de  dépouiller  enfuite  l’ef- 
prit-de-vin de  la  grande  quantité  d’eau  dans  lequel 
il  eft  noyé. 

On  évite  tous  ces  embarras  quand  on  opère  en 
même  temps  fur  une  grande  quantité  d’eau-de-vie 
pour  la  transformer  en  efprit-de-vin  ; il  s’agit  de 
mettre  à part  les  douze  ou  quinze  premières  pin- 
tes de  liqueur  qu’on  retire  , par  exemple,  de  trois 
cens  pintes  d’eau-de-vie  qu’on  diftille  à un  feu 
très-doux,  dans  un  grand  alambic.  Comme  c’eft 
toujours  la  partie  la  plus  fpiritueufe  , la  moins 
aqueufe  & la  moins  huileufe  qui  monte  la  pre- 
mière ; ces  douze  ou  quinze  premières  pintes  font 
de  l’efprit-de-vin  parfaitement  reftifié  , fur  - tout 
lorfque  la  chaleur  a été  bien  ménagée.  En  met- 
tant ainft  à part  fucceflïvement  les  différentes 
portions  de  liqueur  fpiritueufe  qui  partent  , ori 
a de  Fefprit-de-vin  à différens  degrés  : celui  qui  eft 
foible  peutêtre  raffembléen  pareille  quantité;  & par 
une  nouvelle  diftillation  pareille  , on  en  retire  en- 
core autant  d’excellent  efprit-de-vin  : enfin  on  en 
peut  conferver  auffi  de  moins  fort , qui  eft  ei>- 
core  propre  à une  infinité  d’ufages. 

Cette  méthode  eft  certainement  la  plus  commo- 
de , la  plus  prompte,  & la  meilleure  pour  la  rec- 
tification de  Fefprit-de-vin. 

Ce  n’eft  pas  ici  le  lieu  de  dire  que  l’efprit-de- 
vin  devient  éther , étant  mêlé  en  de  certaines  pro- 
portions avec  les  acides  concentrés  , & traités , du 
moins  pour  la  plupart  d’entre  eux,  par  la  diftilla- 
tion : cette  liqueur  eft  plus  volatile  & plus  in- 
flammable que  Fefprit-de-vin  reftifié  , mais  elle  ne 
fe  mêle  point  avec  Feau  dans'  toutes  proportions  , 
comme  Fefprit-de-vin,  & elle  ne  peut  dès-lors 
être  d’ufage  dans  Fart  du  diftillateur-liquorifte  ; 
c’eft  pourquoi  nous  en  abandonnons  les  procédés 
& l’examen  au  chimifte. 

De  l'infusion . 

On  entend  par  infufwn  , l’aftion  de  mettre  des 
fubftances  dans  un  liquide  quelconque,  & de  les 
y laiffer  pendant  un  terme  donné. 

Cette  opération  précède  toujours  celle  de  la 
diftillation. 

Les  fentimens  des  artiftes  font  encore  partagés 
fur  les  moyens  de  procéder  à Finfuiion  des  fruits 
qui  doivent  former  le  compofé  de  liqueurs  pota- 
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blés;  mais  nous  nous  en  rapporterons  principale- 
fient,  pour  les  procédés  de  l’art  que  nous  traitons, 
à la  dodrine  que  M.  Dubuiffon  enfeigne  dans  fon 
excellent  traité  de  l 'art  du  difiillateur  & marchand 
de  liqueurs  , que  nous  analy  fons  en  grande  partie. 

Quoique  l’infufion  des  fruits  fe  faire  plus  or- 
dinairement dans  un  liquide  fpiritueux , il  y en  a 
cependant  dont  l’infulion  fe  prépare  avec  partie 
égale  d’efprit-de-vin  & d’eau  ; d’autres  qu’on  fait 
feulement  infufer  ou  macérer  & diftiller  dans  l’eau 
de  pluie  ou  de  rivière , comme  les  eaux  de  candie, 
de  mélilot,  de  fleur  d’orange  , de  méliffe  , derofe, 
d’œillet,  &c. 


d’abord  ; on  place  la  cucurbite  dans  fon  bain-marie; 
on  la  couvre  de  fa  calotte  ; on  lute  la  jointure.; 
on  échauffe  & on  entretient  la  liqueur  pendant  fut 
heures  au  cinquantième  degré  du  même  thermo- 
mètre. 

Lorfque  la  liqueur  eft  bien  refroidie  , on  la  coule 
comme  il  a été  dit  ; on  la  verfe  dans  les  bou- 
teilles qui  contiennent  la  teinture  fpiritueufe  de  la 
première  operation;  on  agite  les  deux  liqueurs  en- 
semble ; on  rejette  les  écorces  de  fruits , comme 
étant  inutiles;  & quinze  jours  après  le  mélange, 
on  procède  à la  diftillation. 


Toutes  les  infufions  fpiritueufes  doivent  fe  faire 
dans  un  vaiffeau  bien  clos.  M.  Dubuiffon  dit  qu’il 
n’en  connoit  point  de  plus  commode  à cet  égard 
que  les  alambics  aveugles.  Pour  cela , il  confeille 
de  faire  ajufter  à une  cucurbite  d’étain , une  ca- 
îotte  de  même  métal.  Cette  calotte  ou  tête  de 
more  eft  furmontée  d’un  collet  qui  doit  avoir  fix 
pouces  d’élévation  de  plus  que  le  chapiteau  de 
l’alambic,  de  forte  que  le  même  uftenfile  étant 
garni  de  cette  calotte  fert  non-feulement  à faire 
les  infufions  fpiritueufes  ; mais  comme  elle  fe  fait 
encore  au  bain-marie , & que  le  degré  de  chaleur 
qu’on  y applique,  fait  qu’il  fe  produit  intérieu- 
rement un  mouvement  circulaire  de  la  liqueur  qui 
eft  en  fufion,  cette  opération  fert  en  même  temps 
à identifier  plus  intimement  les  principes  aroma- 
tiques des  fruits  avec  l’efprit-de-vin. 

Infufions  des  fruits  à écorces. 

Les  écorces  de  cédrat , de  citrons , d’orange  , 
de  bergamotte  , de  limes  , de  poncires , dont°on 
fe  propofe  de  retirer  les  efprits  aromatiques  , par  le 
moyen  de  la  diftillation , feront  préalablement  in- 
fufées  dans  l’efprit-de-vin  commun , de  la  manière 
fuivante. 

On  coupe  les  écorees  de  ces  fruits  par  petites 
lames  très-fines  ; on  les  jette  dans  l’efprit-de-vin 
commun  qu’on  a verfé  dans  une  cucurbite  d’étain  , 
& lorfqu’on  y a fait  entrer  environ  une  once  & 
demie  d’écorce  par  pinte  d’efprit-de-vin  , on  place 
la  cucurbite  dans  fon  bain-marie  ; on  la  couvre 
de  fa  calotte  ou  chapiteau  aveugle  ; on  lute  hermé- 
tiquement la  jointure  ; on  échauffe  & on  entretient 
le  liquide  pendant  trois  jours  , à raifon  de  douze 
aieures  par  chacun  defdits  jours  , au  foixante-dou* 
gieme  degré  du  thermomètre  de  Réaumur. 

Comme  le  fruit  fe  précipite  toujours  au  fond  du 
Vaifleau  , on  doit  l’agiter  avec  un  petit  jonc  , qu’on 
fait  entrer  par  le  tuyau  de  cohobation. 

Cette  operation  finie  on  enlève  la  calotte  ; on 
eoule  la  liqueur  à travers  un  tamis;  on  la  met 
eni  réferve  dans  de  grandes  bouteilles  de  verre  , 
qu’on  ne  remplit  que  jufqu’aux  deux  tiers  de  leur 
capacité. 

On  remet  le  fruit  dans  la  cucurbite , & on  y 
verfe  de  l’eau  de  rivière  par  proportion  d’un  tiers 
de  la  quantité  d’efprit-dç-yin  Qfi’on  avoit  employée 


In  fufion  de  graines. 


5 Les  graines  d anis  des  Indes  ou  Badiane  , celles 
d anis  d Efpagne , de  carvi  de  Languedoc  ou  de 
Pt  ovence  , de  fenouil , de  coriandre,  d’angélique, 
de  daucus  aromaticus , ainfi  que  du  gérofle  , du  poi- 
vre de  la  Jamaïque  & des  baies  de  genièvre  , peu- 
vent être  mifes  en  infufion. 


Celles  de  ces  graines  dont  on  veut  retirer  l’ef- 
prit  aromatique  par  le  moyen  de  la  diftillation , 
doivent  être , pefées  en  quantité  déterminée  , & 
lavees  dans  I eau  froide  ; on  les  met  enfuite  dans 
un  mortier  ; on  les  arrofe  avec  un  peu  d’eau  ; on 
les  réduit  groffiérement  en  pâte  ; on  les  jette  en- 
fuite  dans  une  cucurbite  d’étain  y on  délaie  cette 
pâte  avec  autant  de  chopines  d’eau  de  rivière, 
quon  a pilé  de  livres  de  graines;  on  ajoute  deux 
pintes  d efprit-de-vin  commun  ; on  place  la  cucur- 
bite dans  ton  bain-marie  ; on  la  couvre  d’un  cha- 
piteau aveugle  ; on  lute  hermétiquement  la  join- 
ture ; on  échauffe  & on  entretient  ce  liquide  pen- 
dant trois  jours  , au  foixaute-dixième  degré  de  cha- 
leur , en  obfervant  d agiter  les  graines  avec  une 
petite  baguette  qu’on  fait  entrer  par  le  tuyau  de  co- 
hohation. 


Quand  cette  opération  eft  finie  , & que  la  li- 
queur eft  entièrement  refroidie,  on  démonte  la 
calotte;  on  agite  encore  le  liquide;  on  recouvre 
la  cucurbite  de  fon  chapiteau  ; on  lute  les  jointu- 
res ; & ôn  procède  à la  diftillation. 

t Obfervez  cependant  que  les  graines  de  céleri  & 
à'angéüque  contiennent  une  huile  effentielle  trop 
abondante  & trop  âcre,  & que  l’on  doit  leur  préfé- 
rer les  tiges. 

Ain  fi  M.  Dubuiffon  prefcrit  de  couper  par  mor- 
ceaux , environ  une  livre  & demie  de  ces  tiges  d’u/z- 
gélique , auxquelles  on  ajoutera  trois  ou  quatre  on- 
ces de  baies  de  genièvre  ; on  jette  le  tout  enlemble 
dans  une  cucurbite;  on  verfe  deffus  neuf  pintes 
d’efprit-de-vin  commun  , & trois  pintes  d’eau  de 
rivière  ; on  place  la  cucurbite  dans  fon  bain-marie  ; 
on  la  couvre  de  fa  calotte  ; on  lutte  la  jointure  ; 
on  entretient  la  liqueur  pendant  quarante-huit  heu- 
res au  foixante-dixième  degré  de  chaleur.  Tout 
étant  refroidi;  on  enlève  la  calotte  ; on  recouvre 
la  cucurbite  de  fon  chapiteau  ; on  ajufte  le  réci- 
pient ; on  lute  les  jointures  ; & on  procède  à 1* 
diftiilatiojv 


Quant  anx  tiges  de  céleri,  on  en  coupe  également 
deux  livres  par  morceaux  ; on  fait  infufer  dans  la 
même  quantité  de  liquide;  & on  fuit  les  mêmes 
procédés  que  pour  l’angélique. 

Infujîon  des  bois  aromatiques . 

Les  diftillateurs  emploient  le  plus  communément 
le  bois  de  Rhodes  ; on  choifit  le  plus  odorant  ; on 
le  coupe  par  petits  morceaux  ; on  l’humefte  avec 
un  peu  d’eau  ; on  le  pile  dans  un  mortier  ; on  le 
jette  dans  une  cucurbite  dans  laquelle  on  verfe 
partie  égale  d’efprit-de-vin  commun  & d’eau  de 
rivière  ; on  la  recouvre  de  fa  calotte  ; on  lu  te  la 
jointure;  on  échauffe  & on  entretient  le  liquide 
pendant  cinq  jours  , au  foixante-dixième  degré  de 
chaleur  ; on  laiffe  refroidir  ; on  démonte  la  calotte  ; 
on  ajufte  le  chapiteau  & le  récipient  ; puis  on  pro- 
cède à la  diftillation. 

Infujîon  ou  diffolution  des  rèfines. 

Quant  à la  préparation  des  réfmes , comme  la 
myrrhe , Yaloès  , &c.  qui  forment  la  bafe  de  l’é- 
lixir de  Garus  , & qui  entrent  en  petite  dofe  dans 
differentes  efpèces  de  liqueurs  , c’eût  moins  uns  in- 
fufion  qu’une  diffolution  qu’il  faut  en  faire. 

Leur  combinaifon  doit  être  telle , que  les  efprits 
aromatiques  qui  en  réfultent  ne  foient  point  âcres , 
& deviennent  agréables  au  goût. 

Infufon  des  fruits. 

On  peut  dépouiller  les  fruits  des  parties  nuifi- 
bles  qu’ils  renferment , fur-tout  des  fels  âcres  & 
amers  , fans  que  les  huiles  effentielles  qu’on  s’eft 
propofè  de  retirer  de  ces  fruits  fouffrent  aucune 

altération. 

Pour  cet  effet , on  emploie  d’abord  un  menftrue 
ou  bain  purement  aqueux  » qu’on  échauffe  de  ma- 
nière à ne  pas  occafionner  l’évaporation  de  l’efprit 
reéteur , qui  eft  la  partie  la  plus  déliée  & la  plus 
agréable  de  toutes  celles  qui  forment  le  compofé 
du  fruit.  On  entretient  toujours  le  même,  degré  de 
chaleur  jufqua  ce  que  le  menftrue  fe  foit  entiè- 
rement chargé  des  fels  âcres  & amers  qui  réfident 
dans  ce  fruit.  Cela  fait , on  retire  le  vaiffeau  du 
feu  , on  l’expofe  à l’air  libre  jufqu’à  ce  que  le  tout 
foit  bien  refroidi  ; on  coule  la  liqueur  au  travers 
d’un  tamis , & on  la  rejette  comme  étant  inutile  ; 
on  met  enfuite  le  fruit  dans  l’eau  froide  , & lors- 
qu'il y a féjourné  pendant  deux  heures  , on  le 
paffe  dans  un  gros  linge  , & on  le  met  fous  la 
preffe  , afin  d’en  exprimer  toute  l’eau  ; ou  bien  on 
le  fait  fêcher  à l’ombre , puis  on  le  met  en  infu- 
fion  dans  l’eau-de-vie  recïifiée. 

Le  fucre  clarifié  & cuit  à une  confiftance  con- 
venable , eft  une  autre  efpèce  de  menftrue  ou  de 
bain , par  le  moyen  duquel  on  peut  obtenir  le 
principe  aromatique  d’une  partie  des  fruits  & des 
fleurs. 

Au  refte , les  formules  des  différentes  composi- 
tions de  liqueurs  dont  il  va  être  ci-après  queftion , 


achèveront  de  faire  connoître  la  nature  des  infi> 
fions  qui  leur  font  propres. 

De  la  filtration. 

La  filtration  confifte  à faite  paffer  un  liquide 
à travers  un  tiflii  affez  ferré , pour  que  toutes  les 
parties  groflières  du  mélange  foient  retenues  & 
féparées  de  la  liqueur , qui  doit  être  claire  & 
limpide. 

Lorfque  ce  font  des  parties  huileufes  ou  réfi- 
neufes  dont  on  veut  affranchir  une  liqueur , on  a 
recours  au  lait  dont  on  garnit  le  filtre  , qui  doit  être 
de  coton  ou  de  laine , ou  au  blanc  d’œufs  battus, 
ou  à la  pâte  d’amande  dépouillée  de  fon  huile  , ou 
à la  colle  de  poiffon. 

Si  on  emploie  la  colle  de  poiffon  , on  la  fait  dif- 
foudre  dans  de  l’eau  : quand  elle  eft  fondue  , on  la 
mêle  bien  avec  la  liqueur  qu’on  veut  clarifier , & 
on  jette  promptement  le  mélange  dans  la  chauffe. 

On  doit  avoir  foin  de  diminuer  fur  l’eau  du  firop 
la  même  quantité  d’eau  employée  pour  faire  fondre 
la  colle. 

Quant  au  blanc  d’œufs  , il  y a différentes  ma- 
nières de  l’employer.  Voici  la  plus  Ample.  Pour 
trois  pintes  de  liqueur , prenez  deux  blancs  d’œufs  , 
fouettez-les  , mêlez-les  peu-à-peu  avec  quelques 
onces  de  la  liqueur , verfez  ce  mélange  dans  le 
vafe  qui  contient  la  compofuion  en  totalité  ; remuez 
à plufieurs  reprifes  ; enfin  , après  vingt  - quatre 
heures  de  repos  ; filtrez  la  liqueur  qui  paffera  claire 
&L  limpide. 

On  filtre  aufîi  dans  un  entonnoir  garni  d’un  cou- 
vercle auquel  il  y a un  petit  trou  pour  donner 
accès  à l’air  , fans  quoi  la  filtration  ne  fe  feroit  pas» 

On  met  dans  l’entonnoir  un  filtre  de  papier  ou 
d’étoffe. 

La  filtration  la  plus  ordinaire  fe  fait  dans  des 
chauffes  de  toile  , de  laine  , de  coton  , de  bafin, 
que  l’on  fufpend , ou  fur  un  carré  de  bois  , ou  fur 
des  baguettes  , ou  fur  le  dos  de  deux  chaifes  , &c» 

Quand  on  filtre  à travers  d’un  papier  gris  , on 
le  plie  en  cône  , & on  l’arrange  fur  un  entonnoir 
avec  des  brins  de  paille  , comme  il  eft  repréfènté 
dans  les  gravures. 

On  peut  aufîi  filtrer  au  travers  du  fable  qu’on 
a mis  dans  un  entonnoir.  Cette  manière  de  filtrer 
eft  fur-tout  ufitée  pour  les  matières  acides  qui 
détruiroient  le  papier  ou  l’étoffe. 

Enfin , on  filtre  par  le  moyen  de  mèches  de 
coton , ou  de  languettes  de  drap  blanc.  Pour  cet 
effet , on  les  mouille  d’abord  dans  de  l’eau  ; en- 
fuite  on  en  plonge  un  bout  dans  la  liqueur  qu’orï 
veut  filtrer.  On  incline  un  peu  le  vaiffeau  du  côté  de 
la  languette , & on  pofe  l’autre  bout  de  cette  même 
languette  fur  les  bords  d’un  fécond  vaiffeau  , pour 
recevoir  la  liqueur  qui  s’élève  par  les  tuyaux  ca- 
pillaires de  la  languette,- 

Compofifion  des  liqueurs , 

La  compoution  des  liqueurs  confifte  en  un  méë 
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lange  afforti  des  efprits  aromatiques  qu’on  affocie  , 
& auxquels  on  ajoute  une  quantité  déterminée  de 
fiicie  clarifie , & de  leau  ia  plus  douce  & la  plus 
limpide. 

11  faut  que  le  diftillateur-liquorifte  ait  dans  fon 
laboratoire , i°.  une  certaine  quantité  de  bonne 
eau-de-vie,  d’efprit-de-vin  commun  , & d’efprit-de- 
vin  reétifié. 

2°.  Les  différentes  efpèces  d’efprits , chargés  de 
fruits  & de  teintures  aromatiques  qu’il  emploie  , 
pour  n’en  faire  ufage  que  fix  mois  après  leur  infu- 
sion ou  diflillation  , afin  que  la  combinaifon  en 
foit  intime  ; & fi  elles  n’étoient  pas  allez  anciennes 
ou  allez  parfaites  , il  feroit  à propos  de  faire  cir- 
culer ces  efprits  & teintures , pendant  trois  ou 
quatre  jours  , pour  leur  procurer  le  degré  de  coc- 
tion  néceffaire , avant  de  les  admettre  dans  aucune 
compofition. 

3U.  Il  efl  effentiel  de  combiner  l’analogie  & les 
rapports  que  les  odeurs  & les  faveurs  doivent  avoir 
entre  elles  , pour  ne  point  faire  des  alïociations 
difcordantes. 

4°.  On  doit,  autant  qu’on  peut,  ne  point  filtrer 
les  liqueurs  , parce  que  cette  opération  occafionne 
la  perte  réelle  d’environ  une  feizième  partie  de 
la  liqueur , & que  d’ailleurs  elle  occafionne  Téva- 
oration  de  la  majeure  partie  de  l’efprit  re&eur. 
our  éviter  même  ces  inconvénients  , il  faut  les 
coller  avec  le  blanc  d’œuf. 

Pour  cet  effet , on  fouette  deux  blancs  d’œufs  ; 
& lorfqu’ils  ont  été  réduits  en  mouffe,  on  y ajoute 
un  demi-feptier  d’eau  de  pluie  , par  proportion  de 
douze  ou  quinze  pintes  de  liqueur  ; on  agite  le 
tout , on  laiffe  repofer. 

Si  partie  du  dépôt  des  liqueurs  qu’on  colle  dans 
de  groffes  bouteilles,  fe  raffemble  fur  la  fuper- 
ficie , on  agite  le  vaiffeau  de  quinze  en  quinze 
jours  , à deux  ou  trois  reprifes  différentes  ; mais  fi , 
après  l’avoir  ainfi  agité , la  totalité  du  dépôt  ne  s’é- 
toit  pas  encore  précipitée  , on  laifferoit  éclaircir  la 
liqueur  , & on  la  foutireroit  avec  un  fiphon  ; puis 
on  raffembleroit  tous  les  dépôts  reftans  dans  le 
même  vafe  , on  laifferoit  repofer , ou  foutireroit 
de  nouveau  , on  filtrerait  ce  qui  efl  refté  de  trouble 
au  travers  d’une  petite  chauffe  de  drap  blanc  de 
Lodève  ; enfin  on  mêleroit  la  liqueur  qui  en  dé- 
coule avec  celle  qui  a été  foutirée. 

Quand  on  fabrique  les  liqueurs  en  grande  quan- 
tité , on  les  met  dans  des  tonneaux  deflinés  à cet 
ufage.  On  laiffe  repofer  pendant  trois  ou  quatre 
jours  ; on  colle  avec  des  blancs  d’œufs , on  laiffe 
éclaircir , enfin  on  filtre  le  dépôt  au  travers  d’une 
chauffe  de  drap. 

Il  faut  obferver  qu’on  ne  doit  point  coller  les 
ratafïats  de  cerifes  , des  quatre  fruits  rouges , de 
framboifes  & d’œillets  , pour  que  ces  liqueurs  s’é- 
çlairciffent  d’elles-mêmes. 

Des  fub flanc  es  colorantes. 

]Lss  couleurs  rouges , jaunes , bleues , vertes , 
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violettes  , qu’on  donne  aux  liqueurs , ne  font  que 
de  fantaifie  , & ne  doivent  être  employées  qu’avec 
beaucoup  de  précaution , & autant  qu’elles  ne  peu- 
vent être  nuifibles. 

Par  exemple  , avec  la  teinture  de  cochenille 
on  peut  colorenen  rouge  l’eau  de  cédrat , que  Soi- 
mini  a appellée  parfait  amour , à caufe  de  cette 
couleur  rouge  qu  il  s eftavifé  de  donner  à la  liqueur. 

Sigogne  s efl  fervi  de  la  teinture  de  fafran  , pour 
donner  la  couleur  jaune  a fon  huile  de  venus. 

Garus  a employé  la  même  teinture  pour  fon 
élixir. 

Le  fafran  peut  également  bien  colorer  en  jaune 
différentes  efpèces  de  liqueurs  de  fantaifie  ; mais 
pour  celles  compofees  dune  feule  efpèce  de  fruit, 
le  fafran  nuirait  à leur  parfum. 

On  donnera  encore  le  jaune  avec  une  petite 
quantité  de  teinture  de  cochenille  dans  l’huile  de 
lucre  , qui  fait  partie  du  mélange  de  la  liqueur. 

La  teinture  qu’on  retire  de  la  cochenille  , ainfi 
que  la  première  de  celles  qu’on  retire  des  pierres 
de  tournefol , par  le  moyen  de  l’efprit>de-vin  , étant 
mêlées  proportionnellement  , fervent  à colorer 
1 huile  d anis  & Tuile  de  rofe  en  rouge  ; ce  qui  ne 
pourrait  avoir  lieu  fans  le  mélange  de  la  couleur 
violette,  que  donne  le  tournefol,  d’autant  que  la 
couleur  jaune  de  l’huile  de  fucre  communiquerait 
une  couleur  jaunâtre  à la  cochenille. 

La  teinture  qu’on  retire  des  pierres  de  tourne- 
fol, par  le  moyen  de  l’eau,  fournit  une  belle  cou- 
leur de  violette. 

On  confeille  de  ne  point  employer  d’autres 
fubftances  colorantes  que  celles  indiquées  ci-deffus, 
fi  Ton  ne  veut  pas  altérer  la  qualité  & la  bonté 
des  liqueurs.  D’ailleurs  , la  première  , la  fécondé 
& la  troifième  teinture  qu’on  retire  de  la  coche- 
nille & du  tournefol , diffèrent  affez  entre  elles 
pour  varier  les  nuances  , & même  pour  créer  de 
nouvelles  couleurs  , par  leurs  différentes  com- 
binaifons. 

La  fubftance  fucrante  doit  être  clarifiée  & cuite 
en  confiftance  de  firop  , pour  les  liqueurs  blan- 
ches ; & pour les  liqueurs  huileufes , il  faut  que  ces 
firops  foient  convertis  en  huile. 

Des  Liqueurs  potables  et  agréables  au 

GOUT. 

Les  liqueurs  de  tables  font  faites  de  quatre  façons 
différentes. 

i°.  Par  in  fit  fon , foit  dans  l’eau  , foit  dans  le  vin, 
Teau-de-vie,  ou  dans  Tefprit-de-vin. 

2°.  Par  diflillation. 

3°.  Par  infufion  & diflillation. 

4°.  Avec  les  fucs  dépurés  des  fruits  & de  cer- 
taines plantes. 

Un  bon  diftillateur  peut  varier  les  combinaifons 
des  liqueurs  à un  tel  point,  que  M.  le  Camus,  dans 
fon  ouvrage  intitulé  la  Médecine  de  l'Efprït , avoit 
penfé  qu  il  feroit  poihble  d’établir  une  mujîque  fa- 
voureufe  parfaitement  analogue  à la  mujîque  acouf- 

tiqu» 
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tique  du  P.  Caftel.  D’après  cette  idée  fingulière,  Fau- 
teur de  la  Chimie  du  Goût , établit  que  l’agrément 
des  liqueurs  dépend  du  mélange  des  faveurs  dans 
une  proportion  harmonique.  Les  faveurs , dit-il , 
confident  dans  les  vibrations  plus  ou  moins  fortes 
des  fels  qui  agiffent  fur  le  fens  du  goût,  comme 
les  Tons  confident  dans  les  vibrations  plus  ou  moins 
fortes  qui  agiffent  fur  le  fens  de  Fouie  ; il  peut  donc 
y avoir  une  mufique  pour  la  langue  & le  palais , 
comme  il  y en  a une  pour  les  oreilles. 

Sept  tons  pleins  , font  la  bafe  fondamentale  de 
la  mufique  fonore  ; pareil  nombre  de  faveurs  pri- 
mitives , feroient  la  bafe  de  la  mufique  favoureufe , 
& leur  combinaifon  harmonique  pourroit  fe  faire 
en  raifon  toute  femblable. 

Ces  faveurs  feroient , par  exemple  , l’acide , ut  ; 
le  fade , re;  le  doux  , mi  ; l’amer  ,fa;  l’aigre-doux, 
fol  ; l’audère  , la  ; & le  piquant , fi.  Enfin  , les 
accords  réfulteroient  de  la  combinaifon  ou  du  jeu. 
de  ces  tons  : mais  on  conçoit  que  cette  chimère 
ed  d’autant  plus  folle , quelle  ne  peut  fe  réalifer 
dans  la  pratique.  L’organe  du  goût  ed  trop  lent, 
trop  pareffeux  , pour  apprécier  avec  la  même  rapi- 
dité que  Fouie  , toutes  les  impredions  qui  lui  vien- 
nent; il  retient  trop  long-temps  la  même  faveur 
pour  fe  prêter  rapidement,  dans  des  temps  mefurés, 
a d’autres  fenfauons  , foit  dmples  , foit  combinées  , 
& pour  en  faidr  les  rapports  & l’harmonie. 

Mais  , fans  nous  arrêter  à combattre  une  affer- 
tion  hafardée,  padons  aux  détails  de  Fart  qui  nous 
occupe,  en  parcourant  avec  ordre  les  différentes 
compofitions  des  liqueurs  de  table. 

Oleo-faccharum. 

La  plus  dmple  des  liqueurs,  ed  l 'oleo-faccharum  , 
qui  eft  compofée  d’eau , de  fucre  , & du  parfum 
de  quelques  gouttes  d’huile  effentielle  de  gérofle , 
de  canelle  , de  citron  , &c. 

Hippocras. 

C’ed  le  plus  ancien  comme  le  plus  célèbre  mé- 
decin connu , Hippocrate , qui  a créé  la  première 
liqueur  aromatique  , dont  l’ufage  a été  adopté  par 
prefque  toutes  les  nations , & qu’on  a toujours 
appellée  Hippocras. 

Cette  liqueur  n ’étoit  d’abord  compofée  qu’avec  le 
vin,  la  canelle  & le  miel;  elle  fut  enfuite  per- 
fectionnée par  Alexis  Pièmontois , doiit  voici  la 
formule  ou  recette. 

Canelle , une  once  ; 

Gingembre  , deux  drachmes  ; 

Clous  de  gérode  , du  poids  de  deux  deniers  ; 

Mufcade  & galanga  , du  poids  d’un  denier 
chacun. 

On  réduit  le  tout  en  poudre  qu’on  fait  infufer 
dans  une  chopine  de  vin  blanc  ou  rouge,  & une 
chopine  de  vin  de  Malvoifie.  On  fait  enfuite  ré- 
duire une  livre  de  fucre  blanc  en  poudre , qu’on 
ajoute  au  mélange,  après  l’avoir  fait  diffoudre  dans 
une  autre  partie  de  vin.  C’eft  la  dofe  pour  faire 
Arts  & frÿtjers.  Tome  IL  Partie  I. 
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un  flacôn  de  liqueur  : fi  Fon  en  veut  davantage , 
on  augmente  les  ingrédiens  en  proportion. 

Compofition  de  M.  de  Machy. 

Pour  faire  du  bon  vin  d’ Hippocras  , il  faut  pren- 
dre du  vin  de  Baune  ou  de  Mâcon  ; on  y fait 
infufer  pour  deux  pintes  de  vin  , deux  gros  de 
canelle,  un  fcrupule  de  gérofle  , & un  fcrupule  de 
vanille  , trituré  avec  quatre  onces  de  fucre.  Au 
bout  de  cinq  ou  fix  jours  d’infufion  , on  filtre  à la 
chauffe,  & Fon  jette  au  fond  de  cette  chauffe,  une 
demi-douzaine  d’amandes  amères  , légèrement  con- 
caffées.  La  liqueur  étant  filtrée  clair  fin  , on  y ajoute 
par  chaque  pinte  fix  gouttes  de  teinture  d’ambre  ; 
& on  la  tient  bien  bouchée. 

Crème  de  fleurs  d'orange. 

Choififfez  quatre  livres  de  fleurs  d’orange  , fraî- 
chement cueillies , bien  nourries  , bien  fèches  , 
fur-tout  de  celles  qui  paroiffent  fur  l’arbre  au  com- 
mencement de  l’été,  parce  quelles  ont  beaucoup 
plus  de  parfum  que  celles  d’automne. 

Détachez  avec  précaution  les  feuilles  ou  pétales 
du  calice  ; pefez-en  deux  livres  , faites-les  infufer 
pendant  deux  heures  , dans  huit  pintes  d’efprit-de- 
vin  reéfifié  ; coulez  la  liqueur  au  travers  d’un  tamis  ; 
mettez-la  en  réferve  dans  un  vaiffeau  que  vous 
tiendrez  bien  bouché  ; jettez  les  pétales  dans  une 
cucurbite  , avec  quatre  pintes  d’eau  de  rivière  ; 
placez  la  cucurbite  dans  fon  bain-marie  , couvfez-la 
de  fon  chapiteau;  ajoutez-y  le  récipient;  lutex- 
en  les  jointures  ; placez  le  thermomètre  d’obferva- 
tion  dans  le  bain  , &lorfqu’il  eft  monté  au  foixante- 
dix-huitième  degré  , changez  de  récipient. 

On  verfe  le  premier  produit  dans  le  vaiffeau  qui 
contient  Fefprit  qu’on  a mis  en  réferve , on  augmente 
le  feu  , on  continue  la  diftillation  jufqu'au  degré 
de  chaleur  de  Feau  bouillante  , & on  met  ce  der- 
nier produit  en  réferve  , pour  être  reétifié  dans 
une  fécondé  opération. 

La  diftillation  étant  finie  , on  démonte  l’appa- 
reil ; alors  on  commence  la  compofition. 

Pour  la  faire  , on  met  dix-neuf  livres  de  fucre 
en  pain , dans  cinq  pintes  d’eau  , dans  l’une  def- 
uelles  on  a préalablement  fouetté  deux  blancs 
œufs  ; ce  fucre  étant  fondu , on  le  fait  clarifier 
en  ralentiffant  le  feu  quand  le  liquide  commence 
à bouillir , & obfervant  de  jetter  peu  à peu  de 
Feau  froide  fur  les  bouillons  , jufqu’à  ce  que  toute 
l’écume  foit  montée,  & qu’elle  foit  devenue  blanche. 

Lorfque  le  fucre  eft  cuit  au  perlé  & refroidi  , 
il  doit  produire  neuf  à dix  pintes  de  firop  ; alors 
on  y ajoute  Fefprit  aromatique  de  fleurs  d'orange  j 
& ces  deux  liquides  étant  mêlés  enfemble , on 
agite  fortement  le  mélange  ; puis  on  le  verfe  dans 
de  greffes  bouteilles  de  verre  qu’on  tient  bien 
bouchées  ; on  laifte  repofer  pendant  deux  ou  trois 
jours  , & on  colle  la  liqueur  avec  deux  ou  trois 
blancs  d’œufs  , qu’on  fouette  dans  un  demi-feptieç 
d’eau  de  pluie. 


Ce 


202 


D I S 

Quand  le  marc  s’eft  précipité  au  fond  du  vaif- 
feau , on  foutire  avec  un  fiphon , & on  pafle  le 
dépôt  au  travers  d’une  petite  chauffe  de  drap.  On 
mêle  la  liqueur  qui  en  découle  avec  celle  qui  a été 
foutirée  , puis  on  la  met  en  réferve  dans  de  petites 
bouteilles , pour  en  ufer  au  befoiu. 

Eau  de  fleur  d’orange. 

A l’égard  des  boutons  de  fleurs  d’orange  qu’on  a 
réfervés  , on  en  fépare  les  étamines , on  les  met 
dans  une  chopine  d’eau  de  rivière  , puis  on  écrafe 
légèrement  les  calices  & les  piftils  ; on  les  jette 
dans  une  poêle  avec  cinq  pintes  d’eau  qu’on  échauffe, 
& qu’on  entretient  pendant  trois  heures  , jufqu’au 
'cinquantième  degré  de  chaleur: 

Douze  heures  après  cette  opération  , on  jette 
le  tout  dans  une  cucurbite  qu’on  place  dans  fon 
fourneau  ; on  la  couvre  de  fon  chapiteau  ; on  lute 
les  jointures  ; & on  fait  difliller  au  petit  filet  juf- 
qu’à  ce  qu’on  ait  obtenu  une  pinte  ou  trois  chopi- 
nes  à’ eau  de  fleur  d’orange  , qu’on  trouvera  être  en- 
core d’une  qualité  fupérieure  , & qui  ne  fera  point 
imprégnée  du  même  goût  de  vert  que  celle  qu’on 
nous  apporte  de  Grafle  ou  des  îles  d’Hières  , parce 
que  le  degré  de  coélion  que  nous  avons  fait  fubir 
aux  boutons  , avant  de  les  foumettre  à la  diftilla- 
tion  , lert  à les  mûrir  , & à faire  évaporer  la  ma- 
jeure partie  de  cette  faveur  dèfagréable. 

Seconde  compofltion  de  crème  de  fleur  d’orange. 

Choififfez  quatre  livres  de  fleurs  d’orange,  comme 
il  a été  dit  ci-deffus  ; féparez  avec  précaution  les 
pétales  & les  étamines  , des  calices  & des  piffils: 
mettez  ces  derniers  en  réferve , pour  en  faire  i’u- 
fage  que  nous  dirons  ci-après. 

Cette  opération  étant  finie  , il  faut  jetter  les  pé- 
tales & les  étamines  dans  une  poêle,  avec  flx  pintes 
d’eau  de  rivière  ; on  place  le  vaiffeau  fur  le  feu 
qu’on  a préparé  dans  un  fourneau  ; on  échauffe  & 
on  entretient  le  liquide  pendant  trois  heures  , au 
cinquantième  degré  de  chaleur.  On  retire  le  vaiffeau 
du  feu  ; on  l’expofe  pendant  vingt-quatre  heures 
à un  air  libre  ; on  coule  le  liquide  au  travers  d’un 
tamis  de  crin  ; puis  on  le  met  en  réferve  , pour  en 
faire  ufage  avec  les  calices , comme  on  le  verra 
ci-après. 

On  jette  ces  fleurs  dans  la  même  quantité  d’eau 
froide  ; lorfqu’elles  y ont  féjourné  pendant  une 
heure , on  coule  de  nouveau  au  travers  d’un  tamis  ; 
on  enveloppe  la  fleur  dans  un  gros  linge  , qu’on 
met  fous  la  preffe  , à l'effet  d’en  exprimer  toute 
l’eau.  On  délaye  enfuite  ces  fleurs  dans  huit  pintes 
d’efprit-de-vin  reftifié  ; on  verfe  le  tout  dans  une 
cucurbite  qu’on  place  dans  fon  bain-marie  ; on  la 
couvre  de  fon  chapiteau  aveugle  ; on  lute  la  join- 
ture ; on  place  le  thermomètre  dans  le  bain  ; on 
échauffe  & on  entretient  le  liquide  pendant  trois 
jours,  à raifon  de  quatorze  heures  par  jour,  au 
fbixante-dixième  degré  de  chaleur  ; & autant  de 
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fois  que  la  liqueur  fe  refroidit,  on  l’agite  fortement 
avec  une  baguette  qu’on  introduit  dans  la  cucur- 
bite par  le  tuyau  de  cohobation. 

Vingt-quatre  heures  après  on  démonte  l’appareil  ; 
on  coule  le  liquide  au  travers  d’un  tamis  plus  ferré 
que  le  précédent;  on  met  la  liqueur  en  réferve  dans 
un  vaiffeau  qu’on  tient  bien  bouché  ; on  jette  les 
fleurs  dans  la  même  cucurbite  , avec  quatre  pintes 
d’eau  de  rivière  ; on  la  place  dans  fon  bain-marie  ; 
on  la  couvre  de  fon  chapiteau  ; on  ajufte  le  réci- 
pient ; on  lute  les  jointures  , & on  fait  difliller  juf- 
qu’au degré  de  chaleur  de  l’eau  bouillante. 

On  démonte  le  tout;  on  verfe  le  produit  dans 
le  vaifleau  qui  contient  la  teinture  : lorfqu’on  veut 
procéder  à la  compofltion  , on  fuit  exaftement  la 
même  méthode , & on  fait  clarifier  la  même  quan- 
tité de  fucre  qui  a été  prefcrite  ci-deffus. 

Eau  de  fleurs  d’orange. 

A l’égard  des  calices  & des  piftils  qu’on  avoit 
réfervés  ; on  les  écrafe  légèrement , & on  les  fait 
mûrir  comme  ci-devant  ; on  y ajoute  le  liquida 
qu’on  avoit  retiré  des  fleurs  ; on  fait  difliller  au 
petit  filet , jufqu’à  ce  qu’on  ait  obtenu  une  pinte 
& demie  d 'eau  de  fleur  d’orange  qu’on  met  ent 
réferve. 

Elixir  de  propriété. 

On  choifit  une  once  de  vanille  du  Mexique , 
dont  les  gonfles  foient  longues  d’environ  fix  pou- 
ces , bien  remplies  , & de  la  couleur  brune  tirant 
un  peu  fur  le  noir , brillante  & grafle  , fans  être 
luifante,  d’une  odeur  fuave,  pénétrante  & agréable. 

On  choifit  également  deux  onces  d’écorces  de 
canelie,  qu’on  appelle  lettre  rouge  , qui  foient  min- 
ces , de  la  couleur  d’un  brun  rougeâtre  , d’une  odeur 
pénétrante  , dont  la  faveur  foit  âcre  , & piquant  la 
langue  quand  on  la  mâche. 

On  pulvérife  ces  deux  fubftances  enfemble  , juff 
qu’à  ce  qu’elles  foient  réduites  en  pondre  impal- 
pable , puis  on  pulvérife  huit  onces  de  fucre  blanc  ; 
on  jette  le  tout  dans  le  même  mortier , & on  fait 
triturer  en  roulant  pendant  un  quart  d’heure  avec 
le  pilon. 

Lorfque  cette'"  opération  eft  finie  , on  fait  clari- 
fier neuf  livres  & demie  de  fucre  en  pains , dri- 
vant la  méthode  ; & quand  il  eft  cuit  au  perlé , on 
retire  le  vaiffeau  du  feu  , puis  environ  dix  minutes 
après , on  délaie  les  poudres  dans  ce  flrop.  Quand 
le  liquide  eft  totalement  refroidi,  on  y mêle  quatre 
pintes  de  teinture  fpiritueufe  de  fleur  d’orange , de 
la  deuxième  compofltion  , dans  laquelle  on  a préa- 
lablement fait  diiïoudre  quatre  ou  cinq  gouttes 
d’effence  d’ambre  éthérée  ; on  verfe  le  tout  dans 
un  vaiffeau  qu’on  tient  bien  bouché  : on  agite  for- 
tement cette  liqueur  , de  deux  en  deux  jours  , juf- 
qu’à fix  ou  fept  reprifes  différentes  , puis  on  la  colle 
avec  un  blanc  d’œuf  qu’on  fouette  dans  un  demi- 
feptier  d’eau  de  puits  ; & lorfque  le  marc  s’eft  tota- 
lement précipité  au  fond  du  vaiffeau  , ou  foutire 
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avec  un  fiphon  de  eriftal , & on  met  la  liqueur 
en  réferve  pour  en  ufer  au  befoin. 

Quant  au  dépôt  qui  s’eft  précipité  au  fond  du 
vaifleau , on  le  fait  d’abord  infufer  pendant  trois 
ou  quatre  jours , dans  trois  chopines  d’efprit-de- 
vin  commun  ; puis  on  y ajoute  trois  chopines 
d’eau  de  rivière  ; on  agite  fortement  le  tout  enfem- 
ble;  on  fait  infufer  pendant  huit  jours  ; on  verfe 
le  liquide  dans  une  cucurbite  qu’on  place  dans  fon 
bain-marie,  on  la  couvre  de  fon  chapiteau  , on  îute 
les  jointures,  on  ajufte  le  récipient;  puis  on  fait 
diftiller , & on  lailTe  couler  la  liqueur  jtifqu’au 
degré  de  chaleur  de  l’eau  bouillante.  On  démonte 
l’appareil;  enfin , on  met  le  produit  en  réferve  dans 
un  vaiffeau  bien  bouché , pour  en  faire  ufage  dans 
la  compofition  de  Veau  de  candie . 

Fine  orange. 

La  liqueur  appellée  fine  orange  doit  être  com- 
pofée  avec  l’huile  effentielle  qui  réfide  dans  les 
écorces  d’orange , & qu’on  retire  d’abord  par  le 
moyen  de  Finrufion  de  ces  écorces,  auxquelles  on 
ajoute  une  partie  de  celle  du  citron  dans  l’efprit- 
de-vin  commun,  d’où  il  réfulte  une  teinture  qu’on 
foumet  enfuite  à la  diftillation.  Pour  cet  effet , on 
choifit  vingt-deux,  ou  vingt-quatre  oranges  de  Por- 
tugal , qui  foient  bien  fraîches  , d’une  belle  couleur 
d’or , tirant  plutôt  fiir  le  rouge  que  fur  le  jaune 
pâle.  On  fait  aufii  le  choix  de  fix  citrons  de  Portu- 
gal ou  de  Gènes  , dont  les  écorces  foient  égale- 
ment fraîches  , bien  odorantes , d’une  belle  cou- 
leur citrine  , brillante , claire  , & qui  foient  plus 
épaiffes  que  fines. 

Lorfqu’on  a fait  un  bon  choix  de  ces  fruits  , on 
les  effuie  légèrement,  l’un  après  l’autre,  avec  une 
vieille  ferviette  ; puis  on  s^efie  , en  obfervant  d’en- 
lever l’écorce  de  ces  fruits  par  petites  lames  min- 
ces , & qui  foient  affez  déliées  pour  qu’il  n’y 
refte  de  blanc  que  le  moins  qu’il  fera  pofiible. 

On  laiffera  tomber  ces  parties  d’écorces  fur  une 
affiette  de  faïance  , qu’on  place  fur  une  table  de- 
vant foi  ; & à mefure  qu’on  aura  dépouillé  une 
demi-douzaine  de  fruits  , on  jettera  les  zeftes  dans 
une  cucurbite  ; on  y verfera  neuf  pintes  d’efprit- 
de-vin  commun  ; on  la  placera  dans  fon  bain-marie  ; 
on  la  couvrira  de  .fon  chapiteau  aveugle;  on  iu- 
tera  la  jointure  ; on  mettra  le  thermomètre  dans 
le  bain  ; on  échauffera  & on  entretiendra  ce  liquide 
pendant  trois  jours  , à raifon  de  douze  heures  par 
jour  , au  foixante  - dixième  degré  de  chaleur  ; & 
autant  de  fois  que  ce  liquide  fe  refroidit , on  agite 
fortement  avec  une  baguette  qu’on  introduit  par  le 
tuyau  de  cohobation. 

Vingt-quatre  heures  après  on  démonte  le  vaif- 
feau ; on  coule  le  liquide  au  travers  d’un  tamis  de 
crin  & on  met  cette  teinture  en  réferve  dans  un 
vaiffeau  bien  bouché. 

On  jette  les  mêmes  écorces  dans  la  cucurbite , 
avec  fix  pintes  d’eau  de  rivière  ; on  la  place  dans 
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fon  bain  ; on  la  couvre  d’un  chapiteau  aveugle  ; 
on  iute  la  jointure  ; on  échauffe  le  liquide  jufqu’au 
quarantième  degré  ; on  laiffe  refroidir  pendant 
vingt-quatre  heures  ; on  démonte  le  vaiffeau  ; on 
coule  le  liquide  comme  ci-devant  ; on  jette  les 
écorces  comme  inutiles, & on  mêle  cette  deuxième 
teinture  avec  celle  qu’on  a mife  en  réferve  ; on 
laiffe  le  mélange  en  diffolution  pendant  quinze 
jours  , puis  on  procède  à la  diflillation  comme 
il  fuit. 

On  verfe  le  mélange  fufdit  dans  une  cucurbite  ; 
on  la  place  dans  fon  bain  ; on  la  couvre  d’un  cha- 
piteau armé  de  fon  réfrigèrent  ; on  ajufte  le  fer- 
pentin  avec  le  récipient  ; on  lute  les  jointures;  on 
place  le  thermomètre  dans  le  bain  ; on  met  le  feu 
au  fourneau  ; on  échauffe  le  liquide. 

Quand  la  liqueur  du  thermomètre  eft  montée  au 
foixante  - quatorzième  degré  de  chaleur  , on  re- 
marque que  l’efprit  commence  à couler  goutte  à 
goutte  : alors  on  tient  en  main  une  cafetière  rem- 
plie d’eau  froide  qu’on  verfe  fur  la  calotte  du  cha- 
piteau peu  à peu  , en  proportion  de  ce  que  les  gout- 
tes deviennent  plus  fréquentes , & jufqu’à  ce  qu’elles 
forment  le  filet  ; alors  on  remplit  le  réfrigèrent 
qu’on  a foin  de  rafraîchir  autant  dè  fois  que  l’eau 
devient  tiède  ; & quand  le  filet  eft  totalement  éta- 
bli , on  remarque  que  la  liqueur  du  thermomètre 
eft  montée  au  foixante-quinzième  degré. 

L’opération  doit  s’exécuter  depuis  ce  terme  , juf- 
qu’au  quatre-vingtième  degré  de  chaleur  ; puis  011 
change  de  récipient , on  laiffe  couler  le  furplus  juf- 
qu’au degré  de  l’eau  bouillante , on  démonte  l’ap- 
pareil , & on  met  ce  dernier  produit  en  réferve , 
pour  n’en  faire  ufage  qu’après  avoir  été  reéhfié. 

Lorfqu’on  veut  paffer  à la  compofition , on  fait 
diffoudre  dix  - neuf  livres  de  fucre  en  pain  dans 
cinq  pintes  d’eau  , dans  l’une  defquelles  on  a fouetté 
deux  blancs  d’œufs  ; puis  on  fait  clarifier  fùivant 
les  règles  de  l’art;  & quand  l’écume  qui  monte 
fur  la  fuperficie  eft  blanche  , 011  fait  cuire  le  firop 
jufqu’au  fort  boulet  ; on  retire  le  vaiffeau  du  feu  ; on 
exprime  & on  paffe  au  travers  d’un  tamis  le  fuc 
de  quinze  oranges  qu’on  choifit  parmi  celles  qui 
ont  été  dépouillées  de  leur  écorce  , puis  on  le  filtre 
au  travers  d’un  papier , & on  le  mêle  avec  le  firop 
qui  a été  préparé  ; on  y ajoute  deux  pintes  de 
bonne  eau  de  méliffe  fimple  , en  obfervant  de 
verferpeu  à peu  , & d’agiter  le  liquide  avec  l’écu- 
moire. Quand  le  tout  eft  bien  incorporé  , on  y 
fait  entrer  les  huit  pintes  d’efprit  d’oranges  ; on 
agite  fortement  les  deux  liqueurs  eqfemble  ; on 
verfe  le  mélange  dans  de  groffes  bouteilles  de  verre  ; 
on  laiffe  repofer  pendant  trois  ou  quatre  jours  , 
& on  colle  la  liqueur  avec  deux  blancs  d'œufs  qu'on 
fouette  dans  un  demi-feptier  d’eau  de  puits  : on 
agite  encore  ; & lorfque  le  marc  s'eft  précipité  au 
fond  du  vaiffeau  , 011  foutire  & on  paffe  le  dépôt 
comme  ci-deffùs , puis  on  met  la  liqueur  en  réferve 
pour  en  ufer  au  befoin./ 
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Orangejfe  s ou  Ratafiat  d’orange . 

Lorfqu’on  aura  fait  choix  de  la  même  quantité 
& de  la  même  qualité  d’oranges  que  pour  la  liqueur 
fine  d’orange  ci-deffus , on  enlèvera  également  lés 
écorces  de  ces  fruits  par  petites  lames  , pour  qu’il 
n’y  relie  que  le  moins  de  blanc  qu’il  fera  poffible. 
On  laiffe  tomber  ces  parties  d’écorces  dans  une 
terrine  de  grès  , qu’on  a placée  devant  foi  ; & 
quand  cette  opération  ell  finie  , on  met  les  oranges 
qui  ont  été  dépouillées  , en  réferve , pour  en  ufer 
comme  ci-après  ; puis  on  place  deux  grandes  ter- 
rines l’une  à côté  de  l’autre  , dans  l’une  defquelles 
on  verfe  huit  pintes  d’efprit-de-vin  reélifiè. 

On  prend  les  petites  lames  d’écorces  , l’une  après 
l’autre  ; on  les  ploie  entre  les  deux  pouces  & les 
index  ; on  exprime  fur  Fefprit-de-vin , de  manière 
à rompre  toutes  les  petites  cellules  qui  renferment 
les  globules  de  l’huile  effentielle  qui  réfide  dans 
ces  parties  d’écorces.  Lorfque  chacune  de  ces  lames 
a été  exprimée  , on  la  plonge  en  ligne  perpendi- 
culaire dans  l’efprit-de-vin , & on  la  jette  dans  la 
terrine  qu’on  a placée  à côté  de  celle-ci. 

Quand  la  totalité  a été  exprimée  , on  verfe  l’ef- 
prit-de-vin  dans  le  vaiffeau  qui  contient  toutes  les 
arties  d’écorces  ; on  laiffe  infufer  pendant  deux 
eures  ; on  place  un  tamis  fur  la  même  terrine 
qui  contenoit  l’efprit- de-vin  ; on  jette  le  tout  dans 
ce  tamis  , & on  met  la  liqueur  qui  a paffé  au  tra- 
vers , dans  tin  vaiiTeau  qu’on  tient  bien  bouché  ; 
on  jette  les  écorces  dans  une  cucurbite , avec  quatre 
pintes  d’eau  de  rivière  ; on  la  place  dans  fon  bain- 
marie  ; on  la  couvre  d’un  chapiteau  ; on  ajtifte 
le  récipient  ; on  lute  les  jointures  ; on  place  le 
thermomètre,  & on  fait  difiiller  en  entretenant  le 
feu , de  manière  que  l’opération  fe  termine  au 
foixante-dix-huitième  degré  de  chaleur. 

On  démonte  l’appareil;  on  verfe  le  produit  dans 
la  teinture  qu’on  a mife  en  réferve , & on  jette  le 
furplus  comme  inutile  ; on  fait  enfuite  clarifier  dix- 
neuf  livres  de  fucre  comme  ci-deffus  ; & lorfqu’il 
cuit  jufqu’à  la  même  confiftanee  , on  retire  le 
vaiffeau  du  feu  , & pendant  le  temps  que  ce  firop 
«fi  à refroidir , on  mouille  & on  tord  fortement  une 
ferviette  fine  ; on  l’étend  fur  une  terrine  ; on  l’at- 
tache avec  une  ficelle  qu’on  pafi'e  à la  circonfé- 
rence de  ce  vaifiéau  ; puis  on  coupe  tranfverfaîe- 
?nent  & par  moitié  toutes  les  oranges  qu’on  avoir 
mifes  en  réferve , & on  place  d’abord  chacune  de 
ces  moitiés  de  fruits  entre  le  pouce  & l’index , 
la  coupure  en  deffous  ; on  preil'e  avec  la  main 
droite  ; on  place  ces  mêmes  écorces  entre  les  deux 
paumes  des  mains,  & on  exprime  en  fs  ns  con- 
traire jufqu’à  ce  que  tout  le  fuc  en  foit  forti  , en 
obfervant  toutefois  de  ranger  la  pulpe  & les  pépins 
dans  un  coin  de  la  ferviette , parce  que  l’une  & 
l’autre  partie  communiquerotent  à la  liqueur  une 
faveur  amère  & défagrèable. 

Lorfque  la  totalité  du  fiic  de  ces  fruits  eft  paffée 
au  travers  de  la  ferviette , on  retire  celle-ci  ; on 


mêle  Sc  on  agite  fortement  ce  fuc  d’oranges  avec 
le  firop;  on  ajoute  enfuite  l’efprit  aromatique;  on 
agite  encore  , puis  on  verfe  le  mélange  dans  de 
greffes  bouteilles  de  verre  ; on  laiffe  repofer  ; on 
colle- & on  foutire  cette  liqueur  comme  ci-deflus. 

Il  arrive  quelquefois  qu’une  partie  du  dépôt  refie 
fur  la  fupsrficie  de  la  liqueur  : alors  on  agite  le 
vaiffeau  de  huit  en  huit  jours  , jufqu’à  ce  que  la 
totalité  de  ce  dépôt  fe  foit  précipitée. 

Fine  orange  citronnée. 

Pour  la  compofition  delà  liqueur  appellée  fine 
orange  citronnée  , on  choifira  quatorze  oranges  & 
huit  citrons  de  la  même  qualité  que  ceux  dont  on 
a fait  ufage  ci-deffus.  On  enlèvera  également  les 
écorces  de  ces  fruits  , par  petites  lames  , qu’on 
jettera  à mefure  dans  une  cucurbite  ; puis  on  y 
verfera  neuf  pintes  d’efprit-de-vin  commun,  à l’effet 
d’en  retirer  d’abord  la  teinture  fpiritueufe  qu’on 
coulera  au  travers  d’un  tamis. 

On  jettera  les  mêmes  parties  d’écorces  dans  la 
cucurbite , avec  fix  pintes  d’eau  , pour  en  retirer 
la  fécondé  teinture  qu’on  cowle  également  au  tra- 
vers d’un  tamis  : on  mêle  ces  deux  teintures  en- 
femble;  & quinze  jours  après  ce  mélange  , on 
procède  à la  diflillation , pour  laquelle  on  applique 
le  même  degré  de  chaleur  que  pour  la  fine  orange. 

On  mettra  en  réferve  les  oranges  qui  ont  été  dé- 
pouillées de  leur  écorce,  pour  en  faire  ufage  comme 
ci-après  ; & quand  on  veut  paffer  à la  compofi- 
tion , on  fait  également  clarifier  & citire  au  fort 
boulet  la  même  quantité  de  fucre  qui  a déjà  été 
déterminée  ; puis  on  y fait  entrer  deux  pintes  d’eau 
de  mêliffe , avec  les  mêmes  précautions  ; & lorfque 
ces  deux  liquides  ont  été  réunis , on  y jetre  le  fuc 
des  oranges  , qu’on  a préalablement  exprimé  & fait 
paffer  au  travers  d’une  ferviette  : on  agite  forte- 
ment le  mélange  ; on  ajoute  les  huit  pintes  d’efprit- 
de-vin  qu’on  a retirées  par  le  moyen  de  la  diffiî- 
lation;  on  agite  encore  ; & on  fait  éclaircir  cette 
liqueur. 

Orangejfe  acidulée . 

Pour  la  compofition  de  cette  orangeffe  , on  fui- 
vra  en  tous  points  les  mêmes  procédés  qui  ont  été 
indiqués  par  la  formule  de  l’orangeffe  ci-deffus  , 
faite  par  infufion  , à l’exception  de  ce  qui  fuit , 
c’eft-à-dire  , qu’on  fera  entrer  dans  celle-ci  la  même 
quantité  d’écorces  de  citrons  que  d’oranges  , & l’on 
ajoutera  feulement  le  fuc  de  quatre  citrons  à celui 
qu’on  aura  exprimé  de  la  totalité  des  oranges  qui 
auront  été  dépouillées  de  leurs  écorces. 

On  fait  encore  cuire  dans  l’eau  de  rivière  , & 
confire  au  fucre  les  parties  d’écorces  qu’on  enlève 
de  ces  fruits , & qu’on  appelle  rafles  de  citrons  , 
Vfl  es  d’oranges. 

Ces  écorces  étant  confites  , on  les  arrange  fur 
des  tamis  ; on  les  fart  fécher  à l’étuve  ; on  les  met 
en  réferve  dans  une  boite  qu’on  tient  bien  fer- 
mée , pour  en  ufer  au  befoin.  On  mange  de  ces 
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écorces  fèches  ; on  en  compofe  aufiî  différentes 
boiffons. 

Pour  cet  effet , on  en  réduit  une  demi-once  grof- 
fièrement  en  poudre  , qu’on  jette  dans  une  pinte 
d’eau  froide  ; on  approche  le  vaiffeau  du  feu  ; on 
l’échauffe  fans  faire  bouillir  ; on  laiffe  repofer  , & 
on  fait  ufage  de  la  liqueur , lorfqu’elie  eff  encore 
chaude  ; ou  bien  on  y fait  fondre  une  once  & demie 
de  fucre  blanc  , & on  y ajoute  le  fuc  d’un  bon 
citron. 

Eau  cordiale  de  Coladon. 

M.  Coladon , médecin  à Genève , qui  exiftoit 
encore  au  commencement  de  ce  fiècle , avoit  in- 
venté une  eau  cordiale , qui  fut  en  très-grande  vogue. 

Cette  liqueur  étoit  compofée  avec  l’huile  effen- 
tielle  des  écorces  de  citrons , retirée  par  le  moyen 
de  l’expreffion  & diffoute  dans  l’efprit-de-vin  rec- 
tifié , dans  lequel  il  faifoit  entrer  le  fucre  clarifié 
avec  l’eau  de  méliffe  fimple. 

Cette  liqueur  fut  abandonnée  par  la  difficulté 
de  fe  procurer  des  citrons  affez  mûrs  , & affez  fraî- 
chement cueillis  , pour  que  l’huile  effentielle  qui 
réfide  dans  les  écorces  , n’eût  éprouvé  aucun  degré 
d’altération. 

Mais  elle  a été  depuis  peu  imitée  & perfec- 
tionnée avec  fuccès , par  M.  Dubuiffon  , qui  nous 
en  a donné  les  procédés  fuivans. 

Eau  cordiale  de  M.  Dubuiffon. 

M.  Dubuiffon  fit  venir  de  Gênes  des  citrons  bien 
mûrs  , & bien  confervés.  Alors  il  ajufta  fur  un 
fupport  un  morceau  de  glace  d’environ  fix  pouces 
de  diamètre  , incliné  au  deffus  d’un  vaiffeau  rem- 
pli jufqu’aux  deux  tiers  de  fa  capacité  d’efprit-de- 
vin  reéfifié , & totalement  dépouillé  de  fon  huile 
graffe.  Le  morceau  de  glace  doit  être  difpofé  de 
manière  que  fa  partie  inférieure  foit  à fleur  de  l’ef- 
prit-de-vin. 

Quand  tout  cet  appareil  eff  ainfi  arrangé,  on 
verfe  quatre  pintes  d’efprit-de-vin  dans  le  vaiffeau  ; 
on  effuie  légèrement  avec  une  ferviette  fine  qua- 
rante de  ces  citrons  ; on  enlève  les  écorces  jaunes 
par  petites  lames  très-fines  , qu’on  laiffe  tomber  fur 
une  afilette  placée  devant  foi. 

Lorfqu’on  a dépouillé  ainfi  une  demi-douzaine 
de  ces  fruits , on  prend  les  petites  lames  d’écor- 
ces , l’une  après  l’autre , on  les  ploie  à diverfes  re- 
prifes , entre  le  pouce  & l’index  ; on  exprime  à 
une  demi-ligne  de  diftance  de  la  glace  , & de  ma- 
nière à rompre  toutes  les  petites  cellules  où  eff 
renfermée  l’huile  effentielle  qui  réfide  dans  ces 
parties  d’écorces,  qu’on  jette  enfuite  comme  inutiles. 

On  plonge  de  temps  à autre,  le  bout  des  doigts 
dans  l’efprit-de-vin,  à l’effet  de  diffoudre  les  par- 
ticules huileufes  qui  s’y  attachent  en  exprimant  ; 
après  quoi  l’on  verfe  l’efprit  aromatique  clans  un 
vaiffeau  que  l'on  rient  bien  bouché  ; puis  on  agite 
le  liquide , de  temps  en  temps , pendant  cinq  ou 
fix  .jours. 
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Lorfq  [u’on  paffe  à la  compofition  , on  fait  fon- 
dre neuf  livres  & demie  de  fucre  blanc  , dans  deux 
pintes  d’eau  de  méliffe  bien  limpide , & une  cho- 
pine  d’eau  de  rivière , dans  laquelle  on  fouette 
un  blanc  d’œuf  ; puis  on  fait  clarifier  fuivant  les 
règles  de  Fart , & on  fait  réduire  jufqu’à^onfiftance 
de  firop , dont  la  quantité  doit  fe  monter  à environ 
cinq  pintes  & demie. 

On  exprimera  le  fuc  de  fix  ou  huit  citrons , qu’on 
choifira  dans  le  nombre  de  ceux  qui  ont  été  dépouil- 
lés de  leurs  écorces , puis  après  l’avoir  filtré  au  tra- 
vers d’un  papier  jofeph  , on  le  jettera  dans  le  firop  ; 
on  agitera  fortement,  & quatre  heures  après,  on 
ajoutera  l’efprit  aromatique  de  citrons , qu’on  re- 
muera encore  fortement , & on  verfera  le  mélange 
dans  de  greffes  bouteilles  de  verre , qu  on  tiendra 
bien  bouchées  : on  laiffera  repofer  pendant  huit 
jours  ; on  collera , & on  foutirerâ  la  liqueur  comme 
il  a été  dit. 

Mais  comme  cette  liqueur  conftituoit  dans  des 
frais  confidérables  , non-feulement  par  rapport  à 
la  plus  grande  quantité  de  fruits  qu’on  étoit  obligé 
d’y  faire  entrer  , mais  encore  par  la  perte  qui  ré- 
fultoit  du  grand  nombre  de  ceux  qui  fe  gâtoient 
dans  le  tranfport , parce  qu’ils  avoient  été  cueillis 
mûrs , & que  ceux  qu’on  envoie  ordinairement 
ne  fe  confervent  que  parce  qu’ils  ont  été  cueillis 
étant  encore  verds , M.  Dubuiffon  imagina  la  com- 
pofition fuivante. 

Eau  cordiale  de  M. Dubuiffon.  Seconde  compofition. 

Dans  une  caiffe  de  citrons  d’Italie  , on  choifit  & 
on  met  à part  les  fruits  qui  paroiffent  plus  mûrs  ; 
on  les  effuie  légèrement , & on  préfère  ceux  qui 
ont  l’odeur  la  plus  fuave  : pour  s’en  affurer  , on 
égratigne  doucement  avec  l’ongle  la  fuperficie  de 
l’écorce  jaune;  & lorfqu’on  a fait  un  bon  choix  de 
trente  citrons  , on  verfe  huit  pintes  d’efprit-de-vin 
reéfifié  , dans  une  terrine  de  grès  ou  de  terre  non 
verniffée  , puis  on  enlève  les  parties  de  l’écorce 
jaune  de  ces  fruits  , comme  il  a déjà  été  dit. 

On  prend  enfuite  ces  parties  d’écorces  l’une 
après  l’autre  ; on  exprime  fur  l’efprit-de-vin  ; on 
les  y plonge  en  ligne  perpendiculaire , & on  les 
jette  dans  une  terrine  qu’on  a placée  à côté  de 
celle  qui  contient  l’efprit-de-vin. 

Après  cette  opération  , on  verfe  l’efprit-de-vin 
fur  les  écorces  qui  ont  été  exprimées  ; on  laiffe 
infufer  pendant  une  heure , le  thermomètre  étant 
à vingt  degrés  au  deffus  de  la  glace  , & pendant 
deux  heures , s’il  eff  à fix  degrés  au  deffous  du 
tempéré  ; puis  on  coule  le  liquide  au  travers  d’un 
tamis  de  crin  ; on  le  verfe  dans  un  vaiffeau  ; on  le 
met  en  réferve;  on  jette  les  ecorces  dans  une  cu- 
curbite  avec  quatre  pintes  d’eau  de  rivière , & on 
fait  diffiller  jufqu’au  loixante-dix-huitième  degré. 

On  démonte  l’appareil  ; on  mêle  le  produit  avec 
l’efprit  qui  a été  mis  eii  réferve  ; & lorfqu’on  paffe 
à la  compofition  , on  fait  fondre  dix-neuf  livres  de 
fucre  , dans  trois  ou  quatre  pintes  d’eau  de  méliffe 
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Simple , & une  pinte  d’eau  de  rivière , dans  laquelle 
on  a fouetté  deux  blancs  d’œufs.  On  fait  clarifier 
fuivant  les  règles  de  l’art,  & la  quantité  de  fucre 
doit  produire  au  moins  dix  pintes  de  firop. 

On  exprime  le  fuc  de  douze  ou  quatorze  ci- 
trons , qulon  choifit  dans  le  nombre  de  ceux  qui 
ont  été  dépouillés  de  leur  écorce  ; on  le  filtre  à 
travers  le  papier  jofeph  , & on  le  jette  dans  le  firop; 
on  agite  fortement , & quatre  heures  après , on  y 
ajoute  l’efprit  aromatique  de  citrons  ; on  agite 
■encore  , puis  on  verfe  le  mélange  dans  de  greffes 
bouteilles.  0 

On  laiffe  repofer  pendant  huit  jours  , on  colle 
comme  il  a été  dit;  &lorfque  la  liqueur  eft  éclair- 
cie , on  foutire  avec  un  fiphon  ; on  paffe  le  dépôt 
(d^la  chauflb , & ou  met  le  tout  en  réferye  3 pour 
U en  faire  ufage  que  fix  mois  après. 

Eau  divine.  Première  compofition  de  M.  Baume. 

Prenez  efprit-de-vin  reûifié  , quatre  pintes. 

Huile  effentielle  de  citron  & de  bergamotte  de 
chaque  deux  gros. 

Eau  de  fleurs  d’oranges  , huit  onces. 

Mettez  tous  ces  ingrédiens  dans  un  bain-marie 
d etain,  & faites  diftiller  à une  chaleur  inférieure  à 
celle  de  l’eau  bouillante  , pour  en  tirer  tout  le  fpi- 
r mieux.  D’autre  part  faites  diffoudre  à froid  quatre 
livres  de  fucre  dans  huit  pintes  d’eau , ajoutez- 
y 1 efpiit-de-vin  aromatique  ci-deffus  , mêlez  le  tout 
enfemble , confervez  ce  mélange  dans  des  bouteilles 
bien  bouchées  ^ & filtrez-le  quelqiies-temps  après. 

Seconde  compofition  de  Ai , Dubuifon. 

On  choifit  trente  citrons  d’Italie  ou  de  Portugal 
dont  les  écorces  foient  plus  épaiffes  que  fines  ’ 
d’une  odeur  pénétrante , agréable  ; on  enlève  les’ 
ecorces  par  petites  lames  très-minces  , qu’on  laiffe 
tomber  lur  une  aftiette  de  faïance  ; & lorfqu’on  a 
dépouillé  une  demi-douzaine  de  fruits  , on  jette 
*£S J?art*es  d’écorces  dans  une  cuçurbite. 

Quand  cette  operation  efl  finie  , on  verfe  neuf 
pintes  d’efprit-de-vin  commun,  dans  la  même  cu- 
curbite  ; on  la  place  dans  fon  bain-marie  ; on  la 
couvre  d’un  chapiteau  aveugle  ; on  iute  la  join- 
ture ; on  place  le  thermomètre  dans  le  bain;  on 
.échauffé  & on  entretient  le  liquide  pendant  trois 
jours  , à raifon  de  douze  heures  par  jour , au 
foixante-dixième  degré  de  chaleur.  * 

Chaque  fois  que  le  liquide  fe  refroidit , on  agite 
fortement  avec  une  baguette  qu’on  introduit  par  le 
tuyau  de  cohobation.  r 

Vingt-quatre  heures  après , on  démonte  l’appa- 
reil ; on  coule  le  liquide  au  travers  d’un  tamis  de 
cnn,&  on  met  cette  teinture  en  réferve  dans  un 
yaiffeap  qu  on  tient  bien  bouché  ; puis  on  jette  les 
mêmes  parties  d’écorces  dans  la  cucurbite , avec 
fix  pintes  d eau  de  pluie  ou  de  rivière.  On  la  place 
encore  dans  fon  bain  ; on  la  couvre  d’im  chapi- 
teau aveugle  ; on  lute  la  jointure  ; on  échauffe  le 
liquide  jufqu’au  cinquantième  degré  de  chaleur  , 

§ç  on  laiffe  refroidir  pendant  yingt-quatre  heures.’ 
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On  démonte  le  vaiffeau;  on  coule  le  liquide  comme 

ondm!Lnt;  °n  r]ette  1êS  écorces  comme  inutiles; 
on  mele  cette  deuxieme  teinture  avec  celle  qu’on 

nt1TfJ  e,n  re,^erve  ’ on  ag'‘te  ces  deux  liqueurs  ; 

fait  d fi  1 6 me  ange  Pendant  quinze  jours , enfin  on 
fait  diftiller  comme  il  a été  dit  ci-deffus. 

fonder  °n  Vfurpafler  à la  compofition,  on  fait 
fondre  dix-neuf  hvres  de  fucre  blanc  dans  cinq 
pintes  d eau  limpide , dans  une  defquelles  on  fouette 
deux  blancs  d œufs  ; on  fait  clarifier  fuivant  les 
réglés  de  1 art;  & quand  l’écume  eff  blanche  , on 
raitcuire  le  firop  jufqu  au  fort  boulet. 

On  retire  le  vaiffeau  du  feu,  & on  y ajoute 
deux  pintes  d eau  de  fleurs  d’orange  double,  bien 
hmpiue , en  obfervant  de  verfer  peu  à peu  , & 
agiter  le  liquide  avec  1 ecumoire.  On  ajoute  en- 
core le  fuc  de  huit  citrons  qu’on  exprime,  & qu’on 
filtre  comme  il  a été  dit;  quand  le  tout  eft  refroidi , 
on  y fait  entrer  l’efprit  de  citron. 

On  agite  fortement  le  mélange  ; on  laiffe  repofer 
pendant  trois  ou  quatre  jours;  on  colle  avec  deux 
bancs  d œufs  qu  on  fouette  dans  un  demi-feptier 
d eau  de  pluie  : lorfque  le  marc  s’eft  précipité  au 
fond  du  vaffleau,  on  foutire  , on  paffe  le  dépôt  à 
a chauffe,  puis  on  mêle  le  tout,  & on  met  la 
liqueur  en  referve. 

On  fait  encore  une  autre  efpèce  d’eau  divine  ; 
qui  doit  etre  d’autant  plus  falubre  , que  cette  li! 
queur  contient  la  totalité  de  l’efprit  reâeur  qui  réfide 
dans  les  ecorces  jaunes  du  citron. 

Eau  divine.  Autre  compofition. 

Pour  compofer  cette  eau  divine , on  choifit  trente 
citrons  de  la  même  qualité  de  ceux  dont  on  a fait 

a;deffuS-  °n  V£rfe  pintes  d’efprit-de-vin 
rectifie  dans  une  terrine  de  grès  ; on  enlève  par 
petites  lames  fines  l’écorce  jaune  de  ce  fruit  ; on 
prend  enfuite  ces  parties  d’écorces , l’une  après  l’au- 
tre ; on  exprime  fur  l’efprit-de-vin , & on  fuit  en 
tous  points  les  mêmes  procédés  que  pour  l’eau  cor- 
diale ; puis  on  fait  fondre  , clarifier  & cuire  au 
fort  boulet. , dix-neuf  livres  de  fucre  blanc. 

On  retire  le  vaiffeau  du  feu  , on  y verfe  avec 
la  même  précaution  , deux  pintes  d’eau  de  fleurs 
d orange  double,  bien  limpide;  on  ajoute  le  fuc 
de  huit  citrons  & l’efprit  aromatique  ; on  verfe  la 
liqueur  dans  de  groffes  bouteilles  de  verre,  & on 
fait  éclaircir  comme  ci-devant. 

Crème  des  Barbades , 


On  apportoit  autrefois  de  Y île  des  Barbades  ' 
une  liqueur  qui  droit  fon  nom  de  cette  île  , où  on 
la  fabriquoit.  Mais  fon  extrême  cherté  , & plus  en- 
' corc,  H 7lolence  l’efprit  ardent  du  fucre  qui 
en  f ai  toit  la  bafe  , jointe  à !a  force  brûlante  de  fes 
aromates,  quoique  déguifée  fous  une  apparence  de 
fleurs  d orange , ont  pu  la  faire  négliger.  Cependant 
on  a publié  diftérens  effais  & plufieurs  procédés 
pour  limiter. 

Nous  ne  citerons  à cet  égard , que  les  deux  reest» 
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indiquées  par  M.  Dubuiffon , qui  eft  toujours  le 
maître  & le  guide  le  plus  fur , dont  nous  ne  vou- 
lons pas  nous  écarter  dans  tout  ce  qu’il  a écrit 
d’après  une  expérience  longue  & raifonnée  , fur 
fon  art  de  dijldlateur-liquorijle. 

Lorfqu’on  veut  compofer  la  liqueur  appellée 
crème  des  Barbades , on  choilit  d’abord  vingt  ci- 
tons d’Italie , & huit  moyens  cédrats  , dont  les 
écorces  loient  plus  épaiffes  que  fines  , d’une  odeur 
pénétrante  , agréable  ; on  enlève  ces  écorces  par 
petites  lames  très-minces , qu’on  laiffe  tomber  fur 
une  afïiette  de  faïance  ; & lorfqu’on  a dépouillé 
une  demi-douzaine  de  ces  fruits  , on  jette  les  par- 
ties d’écorces  dans  une  cucurbite. 

Quand  cette  opération  eft  finie , on  verfe  neuf 
pintes  d’efprit-de-vin  commun  dans  la  même  cu- 
curbite ; on  la  place  dans  fon  bain-marie  ; on  la  cou- 
vre d'un  chapiteau  aveugle  ; on  lute  la  jointure  ; 
on  affujettit  le  thermomètre  dans  le  bain  ; puis  on 
échauffé  & on  entretient  ce  liquide  pendant  trois 
jours,  à raifon  de  douze  heures  par  jour,  au 
foixante-dixième  degré  de  chaleur  ; & chaque  fois 
que  le  liquide  fe  refroidit  , on  agite  fortement 
avec  une  baguette  qu’on  introduit  par  le  tuyau  de 
cohobation. 

On  démonte  l’appareil  ; on  coule  le  liquide  au 
travers  d’un  tamis  de  crin  ; & on  met  cette  pre- 
mière teinture  dans  un  vaiffeau  qu’on  tient  bien  bou- 
ché ; on  jette  les  mêmes  écorces  daas  la  cucurbite  , 
avec  fix  pintes  d’eau  de  rivière  ÿ on  la  couvre  de 
fon  chapiteau  aveugle  ; on  échauffe  encore  ce  li- 
quide jufqu’au  cinquantième  degré;  on  laiffe  re- 
froidir pendant  vingt-quatre  heures. 

On  démonte  le  vaiffeau  ; on  coule  comme  ci- 
devant  ; on  rejette  les  écorces  comme  inutiles,  & 
on  mêle  cette  fécondé  teinture  avec  celle  qui  a 
été  mife  en  réferve  ; on  agite  encore  le  vaiffeau  ; 
on  laiffe  en  diffolution  pendant  quinze  jours , puis 
on  procède  à la  diftillation  comme  il  fuit. 

On  verfe  le  mélange  dans  une  cucurbite  qu’on 
placé  dans  fon  bain-marie  ; on  la  couvre  d’un  cha- 
piteau armé  de  fon  réfrigèrent  ; on  ajufte  le  ferpen- 
tki  avec  le  récipient  ; on  lute  les  jointures  ; on 
affujettit  le  thermomètre  dans  le  bain  ; puis  on 
échauffe  le  liquide. 

Quand  la  liqueur  commence  à couler  goutte  à 
goutte  , on  verfe  peu  à peu  de  l’eau  froide  fur  la 
calotte  du  chapiteau  , à mefure  que  les  gouttes  de- 
viennent plus  fréquentes  , & jufqu’à  ce  qu’elles 
forment  le  filet  : alors  on  remplit  le  réfrigèrent,  qu’on 
a foin  de  rafraîchir  autant  de  fois  que  l’eau  de- 
vient tiède. 

Cette  opération  doit  s’éxccuter  depuis  le  foixante- 
quinzième  jufqu’au  quatre-vingtième  degré  de  cha- 
leur. On  change  le  récipient,  & on  laiffe  couler 
jufqu  au  degré  de  l’eau  bouillante  ; on  démonte 
1 appareil , & on  met  le  dernier  produit  en  réferve  , 
pour  n’en  faire  ufage  qu’après  avoir  été  reélifié  f 
dans  une  aun-e  opération.  ! 

Lorfqu’on  gaffe  au  mélange  & à la  compofition , i 
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on  fait  clar  fier  dix-neuf  livres  de  fucre  , fuivant  les 
réglés  de  1 art  ; & lorfquc  l’écume  qui  monte  eft 
blanche,  on  fait  cuire  le  firop  au  fon  boulet. 

On  retire  le  vaiffeau  du  feu  ; on  y verfe  peu  à 
peu  deux  pintes  de  bonne  eau  de  méliffe  fimple; 
on  exprime  ; on  filtre  ; on  ajoute  le  fuc  de  huit  ou 
dix  citrons,  & quand  tout  eft  bien  refroidi  , on  y 
fait  entrer  Fefprit  aromatique  de  ces  fruits  ; on 
agite  le  mélange;  on  laiffe  repofer  pendant  trois 
ou  quatre  jours;  puis  on  colle  avec  le  blanc  d’œuf; 
& lorfque  le  marc  s’eft  précipité  au  fond  du  vaif- 
feau , on  foudre;  on  paffe  le  dépôt  à la  chauffe, 
& on  met  la  liqueur  en  réferve  pour  en  ufer  au 
befoin. 

Creme  des  Barbades.  Seconde  compofition. 

Lorfqu’on  voudra  fe^  procurer  la  même  quantité 
de  fruits  qui  doivent  ‘entrer  dans  la  liqueur  que 
nous  allons  traiter , on  prendra  d’autant  plus  de 
précaution  , que  les  huiles  effentielles  qu’on  en  re- 
tire par  le  moyen  de  l’expreffion  , confervent  le 
goût  naturel  des  fruits.  S’il  arrivoit  que  l’écorce  de 
quelques-uns  de  ceux  dont  on  auroit  fait  choix  , 
eut  un  goût  de  verd  ou  de  fauvageon  , tel  qu’il  fe 
fait  fentir  affez  communément,  il  communiqueroit 
une  faveur  défagréable  à la  liqueur  : ainfi  , pour 
éviter  de  tomber  dans  cet  inconvénient,  & pour 
s’affurer  de  la  bonté  de  l’huile  effentielle  du  fruit  ; 
on  détache  légèrement  avec  l’ongle  une  particule 
de  l’épiderme  de  chacun  de  ces  fruits  , & on  ne 
fait  ufage  que  de  ceux  qui  ont  l’odeur  fuave  , pé- 
nétrante , agréable.  r 

Quand  on  a fait  un  b'on  choix  , on  verfe  huit 
pintes  d’efprit-de-vin  /édifié  dans  une  terrine  de 
grès  ; on  enlève  par  petites  lames  très-fines , l’é- 
corce jaune  de  ces  fruits  , comme  ci-deffus  ; on 
prend  enfuite  ces  parties  d’écorces  , l’une  après 
l’autre;  on  les  place  entre  le  pouce  & l’index;  on 
les  exprime  fur  l’efprit-de-vin  ; on  les  y plonge  en 
ligne  perpendiculaire;  & on  les  jette  dans  une  ter- 
rine qu’on  a placée  à côté  de  celle  qui  contient' 
l’efprit-de-vin. 

Après  cette  opération  , on  verfe  le  même  efprit- 
de-v'rn  fur  les  écorces  qui  ont  été  exprimées  ; on 
laiffe  infufer  pendant  une  heure  , fi  le  thermomètre 
eft  à vingt  degrés  au  deffus  de  la  glace  , & pen- 
dant deux  heures  , s’il  eft  à fix  degrés  au  deffous  du 
tempere  ; puis  on  coule  le  liquide  au  travers  d’un 
tamis  ; on  îe  met  en  réferve  dans  un  vaiffeau  qu'on 
tient  bien  bouché  ; on  jette  les  écorces  dans  une 
cucurbite  avec  quatre  pintes  d’eau  ; on  fait  dif- 
tiller  jufqu’au  foixante-dix-huitième  degré  ; on  dé- 
monte 1 appareil,  & on  verfe  le  produit  avec  Tel-- 
prit  qui  a été  mis  en  réferve. 

Lorfqu’on  paffe  à la  compofition , on  fuit  exafte-- 
ment  les  mêmes  procédés  que  ci-devant. 

Eau  de  bergamote . 

Pour  faire  cette  liqueur  , on  aura  des  berg'amoi 
tes  ; on  détachera  légèrement  avec  l’ongle  une: 
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particule  de  l’épiderme  de  l’écorce , & on  ne  fera 
ufage  que  de  celles  qui  donneront  une  odeur  fuave 
& agréable.  Quand  on  a fait  un  bon  choix,  on 
enlève  par  petites  lames  très-minces  l’écorce  jaune  , 
de  quatorze  ou  quinze  bergamotes  , ainfi  que  celle 
de  fept  ou  huit  oranges  ; & lorfqu’on  a dépouillé 
une  demi-douzaine  ces  de  fruits , on  jette  les  parties 
d’écorces  dans  une  cucurbite  , après  quoi  l’on  y 
verfe  neuf  pintes  d’efprit-de-vin  commun  : on  la 
pofe  dans  fon  bain-marie  ; on  la  couvre  d’un  cha- 
piteau aveugle  ; on  lute  la  jointure  ; on  place  le 
thermomètre  dans  le  bain , puis  on  échauffe  & on 
entretient  le  liquide  pendant  trois  jours  , à raifon 
de  douze  heures  par  jour  , jufqu’au  foixante-dixiëme 
degré  de  chaleur  ; & à chaque  fois  que  la  liqueur 
fe  refroidit,  on  agite  fortement  avec  une  baguette 
qu’on  introduit  par  le  tuyau  de  cohobation. 

Vingt-quatre  heures  après  , on  démonte  le  vaif- 
feau ; on  coule  le  liquide  au  travers  d’un  tamis  , 
& on  met  cette  première  teinture  en  réferve  ; puis 
on  jette  les  mêmes  parties  d’écorces  dans  la  cu- 
curbite , avec  quatre  pintes  d’eau  de  rivière  ; on 
échauffe  encore  ce  liquide  jufqu’au  cinquantième 
degré  ; on  laiffe  refroidir  pendant  vingt -quatre 
heures. 

On  démonte  l’appareil , & on  coule  comme  ci- 
devant  : on  rejette  les  écorces  comme  inutiles , & 
on  mêle  cette  fécondé  teinture  avec  celle  qui  a été 
xéfervée  ; on  agite  le  vaiffeau , on  laiffe  en  diffo- 
lution  pendant  quinze  jours , & on  procède  à la 
diftillation  , comme  il  fuit. 

On  verfe  le  mélange  dans  une  cucurbite  ; on  la 
place  dans  fon  bain  ; on  la  couvre  d’un  chapiteau 
armé  de  fon  réfrigèrent;  on  ajufte  le  ferpentin  avec 
le  récipient  ; on  lute  les  jointures  ; on  place  le 
thermomètre  , puis  on  échauffe  le  liquide  ; & lorf- 
qu’il  commence  à couler , on  verfe  de  l’eau  froide 
fur  la  calotte  du  chapiteau , à mefure  que  les  gouttes 
deviennent  plus  fréquentes  , & jufqu’à  ce  qu’elles 
forment  le  filet  ; alors  on  remplit  le  réfrigèrent , 
qu’on  a foin  de  rafraîchir  autant  de  fois  que 
l’eau  devient  tiède. 

Cette  diftillation  doit  s’opérer  depuis  le  foixante- 
uinziéme  , jufques  & compris  le  quatre-vingtième 
egré  de  chaleur , après  lequel  on  change  de  réci- 
pient , & on  laiffe  couler  ce  qui  diftiile  jufqu’au 
degré  de  Feau  bouillante  ; on  démonte  le  tout , & 
on  met  ce  dernier  produit  en  réferve , pour  n’en 
faire  ufage  qu’après  avoir  été  reéHfié  dans  une 
fécondé  opération. 

Lorfqu’on  paffe  à la  compofition  , on  fait  clari- 
fier dix-neuf  livres  de  fucre  , fuivant  les  règles  de 
l’art  ; & quand  l’écume  qui  monte  eft  blanche  , & 
que  le  ftrop  eft  cuit  au  lijfié , on  retire  le  vaiffeau 
du  feu  , puis  on  exprime  & on  filtre  tout  le  fuc 
des  oranges  qui  ont  été  dépouillées  ; on  le  jette 
dans  le  lirop  ; on  agite  fortement  ; on  ajoute  l’ef- 
prit  aromatique  mis  en  réferve;  on  agite  encore; 
on  verfe  le  mélange  dans  un  vaiffeau  ; on  laiffe 
repofer  trois  ou  quatre  jours  ; on  colle  enfuite  avec 
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le  blanc  d’œufs  ; & lorfque  le  marc  s’eft  précipité 
on  foudre , on  paffe  le  dépôt  à la  chauffe  , & on 
met  la  liqueur  en  réferve. 

Eau  de  "bergamote.  Seconde  compofition . 

Lorfqu’on  a fait  choix  de  la  même  quantité  de 
bergamotes  & d’oranges  qui  font  entrées  dans  la 
première  compofition , on  verfe  huit  pintes  d’ef- 
prit-de-vin reâifié  , dans  une  terrine  de  grès , puis 
on  enlève  par  petites  lames,  l’écorce  jaune  de  ces 
fruits  ; on  prend  enfuite  les  parties  d’écorces  l’unç 
après  l’autre  ; on  les  exprime  fur  l’efprit-de-vin  ; 
on  les  y plonge  en  ligne  perpendiculaire , & on 
les  jette  dans  une  terrine  qu’on  a placée  à côté  de 
celle  de  l’efprit-de-vin. 

Quand  cette  opération  eft  finie , on  verfe  le 
même  efprit-de-vin  fur  les  écorces  qui  ont  été  ex- 
primées ; on  laiffe  infufer  pendant  une  heure  , fi 
le  thermomètre  eft  à vingt  degrés  au  deffus  de  la 
glace  , ou  bien  pendant  deux  heures  , s’il  eft  à fuc 
degrés  au  deffous  du  tempéré. 

On  coule  enfuite  le  liquide  au  travers  d’un  tamis  ; 
on  le  met  en  réferve  ; on  jette  les  écorces  dans 
une  cucurbite  , avec  quatre  pintes  d’eau  ; puis  on 
fait  diftiller  jufqu’au  foixante-dix-feptième  degré. 

On  démonte  le  tout;  on  mêle  le  produit  avec 
l’efprit-de-vin  qui  a été  mis  en  réferve  , puis  on 
paffe  à la  compofition  de  la  liqueur,  comme  il  a 
été  dit  ci-devant. 

Eau  de  limette. 

On  appelle  lime  ou  bigarade , une  petite  orange 
aigre  , qui  vient  en  abondance  aux  îles  d’HIères  , 
& fur  les  côtes  de  Provence. 

Pour  faire  l’eau  de  limette , on  fait  choix  de 
deux  ou  trois  bergamotes,  & de  vingt -deux  ou 
vingt-quatre  oranges  bigarades , dont  les  écorces 
foient  le  plus  jaune  , '&  le  fuc  le  moins  aigre  ; on 
enlève  les  écorces  par  petites  lames  très-fines , 
qu’on  laiffe  tomber  fur  une  aflictte  de  faïance. 

Lorfqu’on  a dépouillé  une  certaine  quantité  de 
ces  fruits  , on  jette  les  parties  d’écorces  dans  une 
cucurbite  ; après  quoi  l’on  verfe  neuf  pintes  d’ef- 
prit-de-vin commun  dans  la  cucurbite  ; on  la  place 
dans  fon  bain-marie  ; on  la  couvre  d’un  chapiteau 
aveugle;  on  lute  la  jointure;  on  place  le  thermo- 
mètre dans  le  bain  , puis  on  échauffe  , & on  en- 
tretient ce  liquide  pendant  trois  jours,  à raifon  de 
douze  heures  par  jour  , jufqu’à  ce  que  le  mercure 
foit  monté  jufqu’au  foixante-dixième  degré  de  cha- 
leur ; & chaque  fois  que  le  liquide  fe  refroidit , 
on  agite  fortement  avec  une  baguette  qu’on  intro- 
duit par  le  tuyau  de  cohobation. 

Vingt-quatre  heures  après  , on  démonte  le  vaif- 
feau , on  coule  la  liqueur  au  travers  d’un  tamis , 
& on  met  cétte  teinture  en  réferve  : on  jette  les 
mêmes  parties  d’écorces  dans  la  cucurbite  avec  fix 
pintes  d’eau  de  rivière  ; on  échauffe  encore  ce  li- 
quide jufqu’au  cinquantième  degré  ; on  laiffe  re- 
froidir 
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froidir  pendant  vingt-quatre  heures  ; on  démonte 
l’appareil,  & on  coule  comme  ci-devant. 

On  rejette  les  écorces  comme  inutiles  , & on 
mêle  cette  fécondé  teinture  avec  celle  qui  a été 
mite  en  réferve  ; on  agite  le  vaiffeau  ; on  laiffe 
en  diffolution  pendant  quinze  jours  ; puis  on  pro- 
cède à la  diftillation  fuivant  la  méthode  prefcrite  : 
je  dis  en  diflolution , parce  que  la  quantité  d’eau 
qui  entre  dans  cette  teinture  , diffout  les  fels 
âcres  qui  réfident  dans  le  fruit , & s’en  charge  de 
telle  forte  que  ces  corps  hétérogènes  fe  retrouvent 
& font  partie  du  réfidu  , lorfque  la  diftillation  s’o- 
père fuivant  les  règles  de  l’art. 

Quand  on  veut  paffer  à la  compofition  de  cette 
liqueur , on  fait  clarifier  dix-neuf  livres  de  fucre  ; 
& quand  l’écume  qui  monte  eft  devenue  blanche  , 
& que  le  firop  a été  cuit  au  lïjfé , on  retire  le  vaif- 
feau du  feu;  puis  on  exprime  & on  filtre  le  fuc 
de  douze  oranges  bigarades  , qu’on  choifit  dans  le 
nombre  de  celles  qui  ont  été  dépouillées  de  leurs 
écorces  ; on  le  jette  dans  le  firop  qui  a été  préparé  , 
& qu’on  agite  fortement  avec  ce  fuc. 

On  ajoute  enfuite  l’elprit  aromatique  ; on  agite 
encore  , & l’on  verfe  le  mélange  dans  un  vaiffeau. 

On  laiffe  repofer , on  colle  avec  le  blanc  d’œuf  ; 
& lorfque  la  liqueur  eft  bien  limpide , on  foudre 
avec  un  fiphon  , on  paffe  au  travers  de  la  chauffe  de 
drap  le  dépôt  qui  s’eft  précipité  au  fond  du  vaif- 
feau ; & on  met  le  tout  en  réferve  , pour  en  ufer 
au  befoin. 

Eau  de  Bigarade . 


On  fait  choix  de  la  qualité  & de  la  quantité  des 
mêmes  fruits  qui  ont  compofé  l’eau  de  limette  ; on 
verfe  huit  pintes  d’efprit-de-vin  reétifié  dans  une 
terrine  de  grès  ; on  efluie  les  fruits  avec  une  fer- 
viette  fine , puis  on  enlève  leur  écorce  jaune  par 
petites  lames. 

Quand  on  a ainfi  dépouillé  cinq  ou  fix  fruits  , 
on  place  les  parties  d’écorces  l’une  après  l’autre , 
entre  le  pouce  & l’index , & on  exprime  fur  l’ef- 
prit-de-vin , en  les  ployant  de  manière  à rompre 
toutes  les  petites  cellules  qui  renferment  les  glo- 
bules d’huile  effentielle  ; on  les  y plonge  en  ligne 
perpendiculaire. 

On  jette  enfuite  ces  écorces  dans  une  terrine 
placée  à côté  de  celle  de  l’efprit-de-vin.  Après  quoi 
on  vqrfe  le  même  efprit-de-vin  fur  les  écorces  qui 
ont  été  exprimées. 

On  laiiTe  infufer  pendant  une  heure  & demie , 
fi  le  thermomètre  eft  à vingt  degrés  au  deffus  de 
la  glace  , & pendant  deux  heures , quand  il  eft  à 
fix  degrés  au  deffous  du  tempéré.  Puis  on  coule  le 
liquide  au  travers  d’un  tamis  ; on  le  met  en  ré- 
ferve ; on  jette  les  écorces  dans  une  cucurbite  , 
avec  quatre  pintes  d’eau  , & on  fait  diftiller  juf- 
qu  au  foixante-dix-huitième  degré. 

On  démonte  1 appareil , on  mêle  le  produit  avec 
1 efprit  qui  a été  mis  en  réferve  ; puis  on  paffe  à la 
compofition , telle  que  celle  de  Y eau  de  limette. 

-*Arts  & Métiers,  Toute  IJ,  Partie  I, 


Eau  de  cédrat. 

L’odeur  & la  faveur  de  l’écorce  de  citron , paroîf- 
fent  fe  confondre  avec  celles  du  cédrat  ; c’eft  pour- 
quoi on  fait  paffer  fouventle  premier  de  ces  fruits 
pour  l’autre,  parce  qu’il  eft  beaucoup  moins  rare 
& moins  cher.  Cependant  le  parfum  du  cédrat  à 
plus  de  fineffe  & de  douceur  que  celui  du  citron  , 
& les  connoiffeurs  ne  s’y  trompent  point. 

Pour  faire  l’eau  de  cédrat , on  doit  faire  choix 
de  douze  ou  quatorze  gros  cédrats  , dont  l'écorce 
foit  bien  fraîche , plus  épaiffe  que  fine  , d’une  belle 
couleur  jaune  & vive. 

On  enlève  les  écorces  par  petites  lames  fines  ; 
on  les  jette  dans  une  cucurbite.  Quand  cette  opé- 
ration eft  finie , on  verfe  neuf  pintes  d’efprit-de- 
vin  commun  dans  la  même  cucurbite  ; on  la  place 
dans  fon  bain-marie  ; on  la  couvre  d’un  cfiapiteau 
aveugle^  on  lute  la  jointure  ; on  affujettit  le  ther- 
momètre dans  le  bain  ; on  échauffe  & on  entre- 
tien#lie  liquide  pendant  trois  jours , à raifon  de 
douze  heures  par  jour,  jufqu’au  foixante-dixième 
degré  de  chaleur  ; & autant  de  fois  que  le  liquide 
fe  refroidit , on  agite  fortement  avec  une  baguette 
qu’on  introduit  par  le  tuyau  de  cohobation  : ont 
laiffe  refroidir  vingt-quatre  heures. 

Ce  terme  étant  expiré  , on  démonte  le  vaiffeau  ^ 
on  coule  le  liquide  au  travers  d’un  tamis  , & ott 
met  cette  teinture  en  réferve  ; puis  on  jette  lest 
écorces  dans  la  même  cucurbite  , avec  quatre 
pintes  d’eau  de  rivière  ; on  la  couvre  de  fon  cha- 
piteau aveugle  ; on  échauffe  jufqu’au  cinquantième 
degré  ; on  laiffe  encore  refroidir  pendant  vingt- 
quatre  heures. 

On  démonte  l’appareil  ; on  coule  le  liquide 
comme  ci-devant  ; on  rejette  les  écorces  comme 
inutiles  ; puis  on  mêle  la  fécondé  teinture  avec 
celle  qu’on  a mife  en  réferve  ; on  agite  le  vaiffeau  ; 
on  laiffe  en  diffolution  pendant  quinze  jours , & ou 
procède  à la  diftillation. 

Quand  on  paffe  à la  compofition  , on  fait  cla- 
rifier dix-neuf  livres  de  fucre  blanc  , fuivant  les 
règles  de  l’art.  Quand  l’écume  qui  monte  fur  la 
fuperficie  du  firop  eft  blanche , on  fait  cuire  juf- 
qu’à  confiftance  du  fort  boulet  ; puis  on  retire  le 
vaiffeau  du  feu , on  y verfe  peu  à peu  une  pinte 
de  bonne  eau  de  méliffe  , & une  chopine  d’eau  de 
fleurs  d’orange  , qui  n’ait  point  le  goût  de  verd  ; 
car  cette  faveur  gàteroit  tout. 

On  exprime , on  filtre  , & on  ajoute  le  fuc  de 
huit  citrons  d’Italie.  Quand  tout  eft  bien  refroidi , 
on  verfe  cinq  ou  fix  gouttes  d’effence  d’ambre , 
dans  l’efprit  aromatique  ; on  agite  fortement  le 
vaiffeau  ; on  mêle  cet  efprit  avec  le  firop  ; on  verfe 
dans  des  bouteilles  qu’on  laiffe  repofer  pendant 
trois  ou  quatre  jours  ; on  colle  avec  le  blanc  d’œuf  ; 
& lorlque  le  marc  s’eff  précipité , on  foutire  , ou 
pafle  le  dépôt , & on  met  la  liqueur  en  réferve  , 
pour  n’en  ufer  que  fis  mois  après. 
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Eau  de  Cédrat.  Seconde  compoftion . 

> 9Uand  on  a c^°îx  de  la  même  quantité  de 
cédrats  que  dans  la  formule  ci-deffus , on  verfe  huit 
pintes  d efprit-de-vin  reéiifié  dans  une  terrine  de 
grès,  on  enlève  par  petites  lames  l’écorce  jaune  de 
ce  fruit,  de  manière  qu’il  n’y  refte  aucune  particule 
de  blanc;  puis  on  exprime  fur  l’efprit-de-vin , comme 
il  a déjà  été  dit;  on  y plonge  l’écorce  en  ligne  perpen- 
diculaire , à l’effet  d’en  détacher  les  particules  hui- 
foufes  qui  ferment  reliées  fur  fa  fuperficie  ; on  la 
|ette  enfuite  dans  un  autre  vaiffeau  qu’on  a placé 
a coté  de  celui  de  1 efprit-de-vin  ; & après  cette 
operation  , on  verfe  l’efprit-de-vin  fur  les  écorces 
qui  ont  été  exprimées  ; on  laiffe  infufer  pendant 
deux  heures  , fi  le  thermomètre  eft  à vingt  degrés 
au  deffus  de  la  glace  ; & pendant  trois  heures, s’il 
elt  a lix  degres  au  deffous  du  tempéré. 

On  coule  le  liquide  au  travers  d’un  tamis  ; on 
le  met  en  réferve;  on  jette  les  écorces  dans  une 
cucurbite , avec  quatre  pintes  d’eau;  on  fait  difliî- 
ler  julqu  u foixante-dix-huitième  degré;  on  dé- 
monte le  tout  ; on  verfe  le  produit  avec  Fefprit- 
de-vm  qui  a été  mis  en  réferve  ; & lorfqu’on  paffe 
a la  compofmon,  on  fuit  les  mêmes  procédés 
que  ci-deffus.  r 

Du  Parfait-amour. 

Cette  liqueur , dont  toute  la  célébrité  n’eft  due 
quau  nom  & à la  couleur  que  Solmini  lui  a don- 
née , ne  différé  de  l’eau  de  cédrat , que  par  fa  cou- 
leur rouge  de  cochenille. 

Aiafi , quand  on  veut  convertir  les  deux  liqueurs 
de  cearats  dont  on  vient  de  donner  la  compofi- 
tion  , en  celle  du  par  fût-amour,  on  fait  réduire  deux 
onces  de  cochenille  groffièrement  en  poudre;  on 
la  jette  dans  l’efprit  aromatique  qui  a été  préparé 
comme  ci-devant.  On  laiffe  infufer  pendant  fept 
ou  huit  jours  , & on  agite  le  vaiffeau  deux  ou  trois 
lois  par  jour  ; on  laiffe  repofer  ; on  foutire  cette 
première  teinture  par  inclinaifon  ; puis  on  verfe 
trois  chopmes  d’eau  de  méliffe , & une  chopine 
deau  de  fleurs  d’orangç  fur  le  marc  de  la  co- 
chenille. 

. °n  laiffe  encore  infufer  pendant  deux  ou  trois 
jours;  on  agite  également  ce  liquide;  on  fait  cla- 
riher  & cuire  au  fort  boulet  la  même  quantité  de 
lucre  que  pour  l’eau  de  cédrat. 

On  retire  le  vaiffeau  du  feu  ; on  verfe  peu  à 
peu  cette  fécondé  teinture  avec  le  marc  de  la  co- 
cnemlle  dans  le  flrop;  on  ajoute  enfuite  la  même 
quantité  de  fuc  de  citrons. 

On  agite  le  liquide , & quand  le  flrop  eft  tota- 
lement refroidi , on  le  mêle  avec  l’efprit  aromati- 
que  de  cédrat  ; on  agite  fortement  le  mélange.  On 
laiiie  repofer  pendant  trois  ou  quatre  jours;  on 
colle  feulement  avec  un  blanc  d’œuf,  qu’on  fouette 
dans  tin  demi-feptier  d’eau  de  puits. 

Si  l’on  veut  colorer  l’eau  de  cédrat  de  la  fécondé 
çompoûtion  „ on  ajoute  à la  cochenille  une  pierre 
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de  tournefol,  parce  que  fa  couleur  bleue  empêche 
la  liqueur  de  jaunir.  “ 

Eau  d’Or. 

On  fait  (Miller,  après  quatre  jours  d’infuflon: 
trois  pintes  d eau-de-vie  , quatre  citrons  , deux  gros 
«ne  e , autant  de  coriandre.  On  fait  un  flrop 
avec  trois  pmtes  d’eau  & deux  livres  & un  quart 
de  lucre  ; on  y mele  les  trois  pintes  d’efprit  diftillé  ; 
on  colore  encore  avec  le  caramel  ; on  y mêle , après 
que  la  liqueur  eft  filtrée,  quelques  feuilles  d’or  battu. 

Eau  de  Bouquet, 

Faites  infufer  dans  huit  pintes  d’eau-de-vie  deux 
gros  de  gérofle , une  demi-once  de  bois  de  Rho- 
es  , & diftiliez  apres  huit  jours  d’infufion  , pour 
retirer  flx  pintes  d’efprit  ; a joutez-y  un  demi-gros 
d elience  de  jafmm  de  Provence  , & un  fcrupule  de 
vani  Je  broyés  avec  un  peu  de  fucre , dans  lequel , 
tandis  qu il  bout,  on  jettera  une  demi-once  d’iris 
de  Florence  : melez  le  tout  dans  le  vafe  ; ajoutez 
au  belom  trois  à quatre  gouttes  d’effence  d’ambre 
& nltrez  apres  huit  jours  de  mélange. 

Eau  et  Ardelle  ou  de  Chambéry. 

Faites  infuier  pendant  quatre  à cinq'  jours  urr 
gros  de  gerofle  , & quatre  gros  de  macis  concaf- 
huit  pintes  d’eau-de-vie  ; on  tirera  par  la 
dilhllation  huit  pintes  & demi-feptier  de  liqueur  ; 
ou  , fl  I on  veut  une  liqueur  plus  forte  en  efprit 
on  ne  tirera  que  fix  pintes , & l’on  mettra  pour 
le  premier  produit  un  flrop  fait  de  fix  pintes  d’eau 
& fix  livres  de  caffonade  ; & pour  le  fécond  , un 
flrop  fait  de  quatre  pintes  d’eau  & cinq  livres  de 
lucre*  Cette  liqueur  le  colore  en  rouge  avec  la 
cochenille  & 1 alun  , broyés  à partie  égale,  & in— 
nues  dans  très-peu  d eau  qui  fe  verfe  à -la  volonté 
de  l’artifte  avant  la  filtration. 


Eau  cordiale  des  fix  Fruits  aromatiques , de  Dubuiffan „ 

Cette  *itIueiir  a été  imaginée  par  M.  Dnbuiffon  ; 
à l imitation  de  celle  des  fept  graines  , & du  ra~ 
tafiat  des  quatre  fruits  rouges.  Voici  le  procédé 
qu’il  enfeigne  pour  compofer  1 ' eau  cardiale  des  fixc 

fruits  aromatiques. . 

Choififfez  cédrats  . . . ...  4 

citrons.  ......  6 

oranges.  ......  6 

bergamotes % 

bigarades.  ......  a 

poncire . 1 

Enlevez  l'écorce  jaune  par  petites  lames  fines  f, 
jettez-les  dans  une  cucurbite  ; & verfez  neuf  pin- 
tes d’efpritrde-vin  commun. 

On  place  la  cucurbite  dans  fon  bain-marie  ; on 
la  couvre  d’un  chapiteau  aveugle  ; on  lute  la  join-» 
ture;  on  plonge  le  thermomètre  dans  le  bain  5. 

! puis  on  échauffé  & on  entretient  le  liquide  pen— 

I dant  trois  jpurs , à raifort  de  douze  heures  par  jour 3 , 
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jufqu’âu  foixante-dixième  degré  de  chaleur  ; & cha- 
que fois  que  le  liquide  fe  refroidit , on  agite  comme 
il  a été  dit  ; on  laide  refroidir  pendant  vingt-quatre 
heures. 

Ce  terme  expiré  , on  démonte  le  vaiffeau  ; on 
coule  le  liquide  au  travers  d’un  tamis , & on  met 
cette  teinture  en  réferve  ; puis  on  jette  les  écorces 
dans  la  même  cucurbite  avec  fix  pintes  d’eau  de 
rivière  ; on  la  couvre  de  fon  chapiteau  aveugle  ; 
on  échauffe  jufqu’au  cinquantième  degré  ; on  laiffe 
refroidir. 

On  démonte  l’appareil;  on  coule  le  liquide  comme 
ci-devant;  on  rejette  les  écorces;  on  mêle  cette  tein- 
ture avec  celle  qui  a été  mife  en  réferve  ; on  laiffe 
en  diffolution  pendant  quinze  jours  ; puis  on  fait 
diftiller  comme  il  fuit. 

On  verfe  le  mélange  dans  une  cucurbite  ; on  la 
place  dans  fon  bain-marie  ; on  la  couvre  d’un  cha- 
piteau, armé  de  fon  réfrigèrent;  on  ajufte  le  fer- 
pentin  avec  le  récipient  ; puis  ou  échauffe  le  liquide. 

Lorfque  la  liqueur  commence  à couler , on  verfe 
de  l’eau  froide  fur  la  calotte  du  chapiteau , à me- 
sure que  les  gouttes  deviennent  plus  fréquentes  , 
& jufqu’à  ce  quelles  forment  le  filet  ; on  remplit  le 
réfrigèrent , qu’on  a foin  de  rafraîchir  autant  de  fois 
xjue  l’eau  devient  tiède. 

Cette  difhllation , qui  commence  au  foixante- 
quinzième  degré , doit  s’exécuter  depuis  ce  terme 
jufqu’au  quatre-vingtième  degré  de  chaleur , après 
lequel  on  change  de  récipient  ; on  laiffe  couler 
jufqu’au  degré  de  feau  bouillante;  on  met  ce  der- 
nier produit  en  réferve , pour  n’en  faire  ufage  qu’a- 
près  avoir  été  reéfifié  dans  une  fécondé  opération. 

Quand  on  paffe  à la  compofition , on  exprime 
& on  filtre  le  fuc  des  oranges  & des  citrons  qui 
ont  été  dépouillés  de  leur  écorce  ; on  le  mêle  avec 
le  firop  ; & pour  le  furplus  , on  fuit  les  mêmes  pro-r 
cédés  que  nous  avons  donnés  ci-deffus. 

Eau  cordiale  des  Fruits  aromatiques . 

Seconde  compofition. 

Lorfqu’on  a fait  un  bon  choix  de  la  même  quan- 
tité de  fruits  , on  effuie  la  fuperficie  avec  une  fer- 
viette  fine;  on  verfe  huit  pintes  d’efprit-de-vin 
reéfifié  dans  un  vaiffeau  , puis  on  enlève  les  par- 
ties d’écorces  jaunes  ; on  les  exprime  entre  le  pouce 
& l’index  ; on  les  plonge  dans  l’efprit-de-vin  , puis 
on  les  fait  infufer. 

On  met  le  liquide  en  réferve  ; on  jette  les  écor- 
ces dans  une  cucurbite  avec  quatre  pintes  d’eau  de 
rivière  ; on  fait  diftiller  jufqu’au  foixante-dix-hui- 
tième  degré  de  chaleur  ; on  démonte  l’appareil  ; 
on  mêle  le  produit  avec  l’efprit  qui  a été  mis  en 
réferve;  on  rejette  les  écorces,  & on  fuit  les  mêmes 
procédés  que  pour  la  première  compofition. 

Du  Scubac. 

La  liqueur  de  fcubac  a été  imaginée  par  les  Ir- 
landois  , qui  faifoient  d’abord  infufer  la  fleur  du 
fafran  dans  une  décoéüon  d’orge;  & lorsqu’ils 
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avoient  obtenu  la  teinture  de  cette  fleur  , ils  y 
faifoient  fondre  du  fucre  , y ajoutoient  enfuite  de 
1 efprit-de-vin,  & buvoient  cette  liqueur  fans  au- 
cune autre  préparation. 

Mais  lorfqu’on  veut  préparer  convenablement  le 
fcubac,  on  choifit  douze  onces  de  fleurs  de  fafran 
du  Gâtinois , d’une  belle  couleur  rougeâtre  , & 
d’une  odeur  balfamique  agréable. 

On  jette  ces  fleurs  dans  une  poêle  , à confiture, 
avec  quatre  ou  cinq  pintes  d’eau  de  rivière. 

On  place  le  vaiffeau  fur  un  fourneau;  on  échauffe; 
on  entretient  le  liquide  pendant  trois  ou  quatre 
heures  dans  le  foixantième  degré  de  chaleur  ; on 
verfe  le  tout  dans  un  clayon,  qu’on  a préalable- 
ment placé  fur  une  terrine  non  verniffêe. 

On  laiffe  couler  la  liqueur  jufqu’à  ce  qu’il  ne 
tombe  plus  rien  ; puis  on  jette  les  fleurs  de  fafran 
dans  le  même  vaiffeau  avec  trois  pintes  d’eau  , à 
l’effet  d'en  tirer  une  fécondé  teinture  qu’on  échauffe 
& qu’on  fait  couler  comme  ci-deffus  : on  en  retire 
encore  une  troifième  teinture  avec  trois  pintes 
d’eau  qu’on  verfe  dans  le  même  vaiffeau. 

Lorfque  ces  fleurs  font  bien  égouttées,  on  les 
jette  dans  une  cucurbite  avec  neuf  pintes  d’efprit- 
de-vin  commun  ; on  tire  la  teinture  au  clair  ; on 
jette  le  marc  dans  la  même  cucurbite  avec  quatre 
pintes  d’eau  ; on  la  place  dans  fon  bain-marie  ; on 
la  couvre  de  fon  chapiteau  aveugle  ; on  lute  la 
jointure  ; on  entretient  le  liquide  pendant  quarante- 
huit  heures  , au  foixante-dixième  degré  du  thermo- 
mètre de  Réaumur. 

On  démonte  la  calotte  ; on  place  le  chapiteau 
armé  de  fon  réfrigèrent;  on  ajufte  le  ferpentin  avec 
le  récipient;  on  lute  les  jointures;  on  fait  diftiller 
fuivaat  les  règles  de  l’art , jufqu’au  degré  de  chaleur 
de  l’eau  bouillante  ; on  démonte  le  tout  ; on  met 
l’efprit  en  réferve , puis  on  paffe  à la  compofition. 

Four  cet  effet , on  caffe  vingt-une  livres  de  fucre 
par  morceaux;  on  le  jette  dans  une  poêle , avec  cinq 
ou  fix  pintes  de  la  teinture  de  fafran  , dans  l’une 
defquelles  on  a préalablement  fouetté  trois  blancs 
d’œufs.  On  fait  clarifier  ; & en  proportion  de  l’é- 
bullition & du  gonflement  du  firop  , on  y jette  peu 
à peu  de  la  teinture  du  fafran  qu’on  a encore  eu 
réferve. 

Quand  la  clarification  eft  finie  , on  verfe  ce  qui 
refte  de  teinture  , & on  fait  cuire  jufqu’à  confiftance 
de  firop  ; alors  on  retire  le  vaiffeau  du  feu  ; on 
laiffe  refroidir  , puis  on  fait  diffoudre  fept  ou  huit 
gouttes  d’effence  d’ambre  dans  l’efprit  de  fafran 
qu’on  a mis  en  réferve  , auquel  on  ajoute  une  cho- 
pine  d’efprit  tiré  des  tiges  d’angélique. 

On  verfe  le  tout  dans  le  vaiffeau  qui  contient  le 
firop  ; on  agite  fortement  le  mélange  ; on  lailfe  re- 
pofer  trois  ou  quatre  jours  ; on  colle  avec  trois 
blancs  d’œufs  qu’on  fouette  dans  un  demi-feptier 
d’eau  de  puits. 

Quand  la  liqueur  s’eft  éclaircie,  on  foutire  avec 
un  fiphon  ; on  met  le  marc  en  réferve , pour  cq 
faire  ufage  comme  il  fuit. 

" J Ddij 
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Dans  une  fécondé  opération  , quand  on  a retiré 
par  le  moyen  de  la  diftillation , l’efprit  aromatique 
des  filamens  de  fafran  comme  ci-deffus  , on  verfe 
cet  efprit  fur  3e  marc  qu  on  a mis  en  réferve  ; on 
agite  fortement  pendant  trois  ou  quatre  jours  ; on 
lailfe  repofer  ; on  foutire  ; on  paffe  à la  chauffe 
ce  qui  s eft  précipité  au  fond  du  vaiffeau  ; puis  on 
le  mele  avec  le  firop  de  fafran  qni  a été  préparé  pour 
la  fécondé  opération. 

Pat  ces  differens  procédés , on  voit  clairement 
que  l’on  a extrait  tous  les  principes  de  la  fleur  du 
lafran , & la  liqueur  qui  en  réfuîte  eft  d’autant 
plus  agréable  , que  par  le  moyen  employé  à l’effet 
d en  retirer  la  teinture , on  fait  évaporer  le  fel  vo- 
latil de  cette  fleur , qui  eft  d’une  âcreté  confidérable. 

Eau  d’Angélique. 
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Quand  on  veut  paffer  à la  compofition  , on  fait 
clarifier  dix-neuf  livres  de  fucre  fuivantla  méthode 
indiquée  ; & brique  l’écume  qui  monte  eft  blanche 
on  retirele  vaiffeau  du  feu.  Cette  quantité  de  fucre 
doit  produire  dix  ou  onze  pintes  de  liquide  : lorf- 
qu  il  eu  bien  refroidi , on  verfe  l’efprit  aromatique 
dans  le  meme  vaiffeau  ; on  agite  fortement  le  mé- 
ange;  on  le  met  enfuite  dans  de  groffes  bouteil- 
les de  verre  ou  dans  une  cruche  qu’on  tient  bien 
bouchee  ; on  laiffe  repofer  pendant  trois  ou  quatre 
jours,  puis  on  colle  avec  deux  blancs  d’œufs  qu’on 
œs jette  dans  un  demi-feptier  d’eau  de  puits';  on 
foutue;  en  paffe  le  dépôt  par  la  chauffe  de  drap  ; 
on  met  la  liqueur  en  réferve  pour  s’en  fervir  au 
befoin. 


Quoique  les  femences  & les  racines  d’anvélique 
fourmflent  une  plus  grande  quantité  d’huile  effen- 
tielle  que  fes  tiges , M.  Dubuiffon  recommande 
avec  raifon  de  préférer  celles-ci  pour  l’ufage  des 
liqueurs,  & en  particulier  pour  la  compofition  de 
anSélBUQ  » d’autant  qu’elles  donnent  moins 
d huile  graffe , & que  leur  faveur  eft  moins  âcre. 

H faut  donc  choifir  des  tiges  d’angéliaue  qui 
loient  bien  nourries  , & bien  mûres  ; on  les  monde 
de  leurs  petites  branches  & des  feuilles  ; on  en 
coupe  une  livre  & demie  par  morceaux  , auxquels 
çn  ajoute  quatre  onces  de  baies  de  genièvre  récentes. 

On  jette  le  tout  avec  neuf  pintes  d’efprit-de-vin 
commun  , & fix  pintes  d’eau  de  rivière , dans  une 
Cucurbite  d’étain  ; on  la  place  dans  fon  bain-marie; 
pn  la  couvre  d’un  chapiteau  aveugle;  on  lute  la 
jointure  ; on  affujettit  le  thermomètre  dans  le  bain  ; 
on  échauffe;  on  entretient  le  liquide  pendant  trois 
jours , à raifon  de  douze  heures  par  jour , au 
foixante-dixième  degré  de  chaleur  ; & toutes  les5  fois 
que  la  liqueur  fe  refroidit,  on  agite  fortement  avec 
une  baguette  qu’on  introduit  par  3e  tuyau  de  co- 
hobation. 

On  laiffe  refroidir  pendant  vingt-quatre  heures  : 
après  ce  terme  , on  démonte  la  calotte  ; on  couvre 
la  cucurbite  d’un  chapiteau  armé  de  fon  réfrigè- 
rent; on  ajufte  le  ferpentin  avec  le  récipient  ; on 
lute  les  jointures  ; on  procède  à la  diftillation  fui- 
vant  les  règles  de  l’art  ; & quand  la  liqueur  du 
thermomètre  eft  montée  jufqu’au  qnatre-vingt- 
umeme  degré  , on  change  de  récipient , & on  laiffe 
couler  jufqu’au  degré  de  l’eau  bouillante. 

On  met  ce  dernier  produit  en  réferve , pour 
n en  faire  ufage  qu’après  avoir  été  rectifié  dans  une 
leconde  operation  ; puis  on  jette  quatre  ou  cinq 
gouttes  d effence  d ambre  dans  l’efpnt  d’angélique  • 
on  agite  & on  le  met  en  réferve  , pour  n’en  faire 
tifage  que  trois  ou  quatre  mois  après  fa  diftillation  ; 
ou  bien  on  verfe  cet  efprit  dans  la  même  cucur- 
feite;  on  la  couvre  d’un  chapiteau  aveugle;  on 
iute  bien  hermétiquement  la  jointure  ; on  échauffe 
& on  entretient  ce  liquide  pendant  trois  ou  quatre 


Eau  d Angélique.  Seconde  compofition. 

On  choifxt  des  tiges  d’angélique  comme  ci-deffus  ; 
on,  en.  coupe  une  livre  & demie  par  morceaux , 
qu  on  jette  dans  une  baffine  ou  poêle  à confiture  , 
avec  fix  pintes  d’eau  de  rivière  ; on  place  le  vaif- 
feau  fur  le  feu;  on  échauffé  & on  entretient  le  li- 
quide pendant  deux  heures , au  foixante-dix-hui- 
tième  degré  de  chaleur. 

On  retire  le  vaiffeau  du  feu  ; on  laiffe  refroidir 
pendant  douze  heures  ; on  coule  le  liquide  qu’on 
jette  comme  inutile , puis  on  laiffe  bien  reffuyer  les 
tiges  , & on  les  jette  dans  une  cucurbite  avec  huit 
pintes  d’efprit-de-vin  rectifié. 

On  la  piace  dans  fon  bain  ; on  la  couvre  d’un 
chapiteau  aveugle,  & on  fait  infufer  pendant  trois 
jours  au  même  degré  de  chaleur  que  ci-devant. 

La  liqueur  étant  bien  refroidie  , on  coule  au  tra- 
vers d un  tamis , & on  jette  ces  morceaux  d’angé- 
lique dans  une  cucurbite  avec  quatre  pintes  d’eau  ; 
on  fait  diftiller  jufqu’au  foixante-dix-huitième  degré  • 
on  mêle  ce  dernier  produit  avec  le  premier  ; on  y 
ajoute  quatre  ou  cinq  gouttes  d’effence  d’ambre  ; & 
pour  le  furplus  , on  fuit  exactement  les  mêmes  pro- 
cédés que  pour  la  première  compofition. 

Eau  de  Genièvre . 

On  choifit  les  baies  de  genièvre  les  plus  noires 
& les  plus  fraîches  ; ce  qui  fe  diftingue  aifément  par 
la  forme  des  graines , quand  leur  épiderme  eft  bien- 
tendu, 

Lorfqu’on  a fait  un  bon  choix  de  ces  baies  , on  en. 
jette  deux  livres  dans  l’eau  froide  ; on  les  lave  en 
les  frottant  dans  les  mains  ; on  les  effbie  avec  une 
ferviette  ; on  les  écrafe  dans  un  mortier  de  marbre , 

& on  délaie  cette  efpèce  de  pâte  avec  deux  pintes 
d’eau  de  rivière  ; on  jette  ce  liquide  dans  une  cu- 
curbite avec  quatre  onces  de  tiges  d’angélique  , 
qu’on  a coupées  par  morceaux , & fur  lefquelles  on 
verfe  neuf  pintes  d’efprit-de-vin  commun. 

On  couvre  la  cucurbite  de  fon  chapiteau  aveu- 
gle , & on  fait  infufer  pendant  quarante-huit  heu- 
res , au  foixante-dixième  degré  de  chaleur  ; puis 
oa  démonte  la  calotte  ; on  couvre  la  cucurbite  d’un 
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chapiteau  armé  de  fon  réfrigèrent  ; on  ajufte  le  fer- 
pentin  avec  le  récipient;  on  fait  diftiller  jufqu’au 
degré  de  chaleur  de  l’eau  bouillante  ; on  démonte 
l’appareil  ; on  nettoie  le  vaifleau  ; on  y verfe  le 
produit  avec  fix  pintes  d’eau  ; on  le  couvre  d’un 
chapiteau  aveugle,  & on  échauffe  comme  ci-devant. 

On  démonte  la  calotte;  on  couvre  la  cucurbite 
d'un  chapiteau  armé  de  fon  réfrigèrent  ; on  ajufte 
le  ferpentin  avec  le  récipient  ; on  lute  les  join- 
tures ; on  affùjettit  le  thermomètre  dans  le  bain  , 
& on  procède  à la  reftification. 

Quand  la  liqueur  du  thermomètre  eft  montée 
jufqu’au  quatre-vingt-unième  degré,  on  change  le 
récipient  ; on  laiffe  couler  jufqu’au  degré  de  l’eau 
bouillante  ; on  met  ce  dernier  produit  en  réferve  , 
pour  n’en  faire  ufage  qu’après  avoir  été  reélifàé 
dans  une  fécondé  opération. 

Quand  on  veut  paffer  à la  compofition  , on  fait 
clarifier  dix-neuf  livres  de  fucre  , fuivant  la  mé- 
thode ; lorfque  l’écume  qui  monte  eft  blanche  , on 
retire  le  vaiffeau  du  feu  : cette  quantité  de  fucre 
doit  produire  onze  pintes  de  liquide  ; & lorfque 
ce  firop  eft  bien  refroidi , on  verfe  l’efprit  aroma- 
tique dans  le  même  vaifleau  ; on  agite  fortement 
le  mélange  ; on  laiffe  repofer  pendant  trois  ou  qua- 
tre jours , puis  on  fait  éclaircir  cette  liqueur. 

Eau  de  Genièvre . Seconde  compofition. 

Quand  on  a fait  un  bon  choix  de  la  même 
uantité  & de  la  même  qualité  de  fruits  que  ci- 
eflus  , on  les  jette  dans  une  baftlne  avec  fix  pin- 
tes d’eau  de  rivière  ; on  place  le  vaiffeau  furie  feu; 
on  échauffe  & on  entretient  le  liquide  pendant 
deux  heures,  aufoixante-douzième  degré  de  chaleur. 

On  retire  le  vaifleau  du  feu  , on  laiffe  refroidir 
pendant  vingt-quatre  heures;  on  coule  le  liquide, 
qu  on  rejette  comme  inutile  ; puis  on  laiffe  reffuyer 
le  fruit  ; on  le  jette  dans  une  cucurbite  avec  neuf 
intes  d’eau-de-vie  reâifiée  ; on  la  place  dans  le 
am  ; on  la  couvre  d’un  chapiteau  aveugle  ; en 
lute  la  jointure  , & on  fait  infufer  pendant  trois 
jours  au  foixante-dixième  degré. 

On  démonte  le  vaiffeau  ; on  coule  le  liquide  , 
& on  met  cette  teinture  en  réferve  ; puis  on  jette 
les  fruits  dans  la  même  cucurbite  avec  quatre  pin- 
tes d’eau  : on  fait  diftiller  jufqu’au  quatre-vingt- 
troifieme  degré  ; on  mêle  le  produit  avec  la  tein- 
ture qui  a été  mife  en  réferve  ; pour  le  furpius  on 
fuit  exactement  les  mêmes  procédés  que  pour  la 
première  compofition. 

Ratafiat  de  Genièvre.  Troïfème  compoftion. 

Lorfqu’on  a fait  choix  de  la  même  quantité  de 
genièvre  & d’angélique  que  ci-deffus  , on  jette 
ces  fubftances  dans  une  bafline  avec  fix  pintes 
d eau  ; on  met  le  vaiffeau  fur  le  feu  ; on  échauffe 
le  liquide  jufqu’au  foixante-douzième  degré  ; on 
retire  du  feu  ; on  laiffe  refroidir  ; puis  on  coule 
la  liqueur , & on  laiffe  bien  égoutter  le  fruit. 
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On  fait  clarifier  dix-neuf  livres  de  fucre;  on 
retire  du  feu  le  vaiffeau , & on  y jette  fon  fruit. 

Ce  firop  doit  être  cuit  au  petit  liffè , & cette 
quantité  de  fucre  doit  produire  douze  pintes  de 
firop  : vingt-quatre  heures  après  , on  remet  le  vaif- 
feau fur  le  feu , on  échauffe  comme  ci-devant  : 
on  répète  trois  fois  cette  opération  ; on  laiffe  re- 
froidir ; on  mêle  la  liqueur  avec  neuf  pintes  d’eau- 
de-vie  reéfifiée  ; on  agite  le  mélange  , de  manière  à 
ne  pas  écrafer  le  fruit  ; on  verfe  le  teut  dans  de 
greffes  bouteilles  ou  cruches  , & quatre  jours  après , 
on  coule  la  liqueur  au  travers  d’un  tamis  ; puis  on 
fait  éclaircir  fuivant  la  méthode  ordinaire. 

La  plupart  de  ceux  qui  fabriquent  l’eau  ou  le 
ratafiat  de  genièvre  , écrafent  fes  baies , ou  ils  les 
font  infufer  entières  dans  l’eau  , dans  l’eau-de-vie , 
& ils  y ajoutent  le  gérofle  , la  canelle,  &c.  Quoi- 
que ces  efpèces  de  ratafiats  puiffent  avoir  des 
propriétés  particulières  , M.  Dybuiffon  a cru  de- 
voir employer  des  moyens  difterens  , & fubftituer 
l’angélique  aux  autres  ingrédiens  qu’on  fait  ordi- 
nairement entrer  dans  cette  liqueur , étant  per- 
fuadé  qu’on  ne  doit  affocier  aucune  fubftance  aro- 
matique dans  une  liqueur  caraftérifée , qu’autant 
que  celle  qu’on  y fait  entrer  en  moindre  quan- 
tité , peut  lervir  à relever  l’odeur  & la  faveur  de 
celle  qui  doit  dominer  , fans  préjudicier  aux  pro- 
priétés attribuées  à chacune  d’elles. 

Du  Marafquin. 

La  liqueur  appellée  marafquin , eft  compofée  avec 
une  efpèce  de  cerifes  fauvages  , qui  ne  croiffent 
que  dans  la  Daîmatie.  Ce  fruit  eft  aromatique , & 
le  goût  de  fon  amande  eft  à peu  près  femblabîe  à 
celui  de  nos  avelines  ; c’eft  du  moins  le  fentimeat 
d’un  favant  Piémontois  qui  étoit  attaché  au  fervice 
de  fa  majefté  le  feu  roi  de  Sardaigne  , & qui  a réfidé 
fort  long -temps  à Venife  & à Zara,  où  il  apprit 
que  la  néceftité  avoit  d’abord  fait  naître  l’idée  de 
convertir  ce  fruit  en  vin , en  eau-de-vie , puis  en 
la  liqueur  appellée  marafquin. 

On  ne  recueille  ces  fruits  que  quand  ils  ont  at- 
teint la  parfaite  maturité  : on  les  monde  de  leurs 
queues  ; on  écrafe  fruits  & amandes , qu’on  jette 
dans  une  cuve  deftinèe  à les  faire  fermenter;  on 
délaye  enfuite  avec  le  jus  de  ce  fruit , autant  de 
livres  de  miel  blanc  , qu’on  a ècrafé  de  quintaux 
de  cerifes  , puis  on  le  jette  dans  la  cuve  ; on  foule  , 
& quand  le  liquide  a éprouvé  le  même  degré  de 
fermentation  qu’on  fait  fubir  au  raifin  , on  le  verfe 
dans  de  grands  alambics,  au  fond  defquels  on  a 
préalablement  placé  une  grille  conftruùe  en  deux 
parties  qu’on  adapte  l’une  à côté  de  l’autre , & dont 
les  mailles  font  affez  ferrées  pour  que  le  marc  ne 
fe  précipite  pas  au  fond  du  vaiffeau  qu’on  couvre 
d'un  chapiteau  armé  de  fon  réfrigèrent , & on  pro- 
cède à la  diftiilation  fuivant  les  règles  de  l’art. 

Six  mois  ou  un  an  après  avoir  converti  ce  vin 
en  eau-de-vie , on  reélifie  cette  liqueur  au  bain- 
marie  ; on  répète  cette  opération  autant  de  fois 
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qu’on  eftime  devoir  le  faire , c’eft-à-dire , jufqua 
ce  que  Fefprit  foit  dépouillé  de  tout  corps  hétéro- 
gène ; ce  qu’on  reconnoît  à l’odeur  & à la  faveur 
agréables  de  cette  liqueur. 

On  fait  fondre  du  fucre  blanc  dans  une  fuffifante 
quantité  d’eau  fimple , on  le  mêle  avec  l’efprit , & 
on  laide  vieillir  le  mélange. 

Cette  liqueur  ne  peut  s’exécuter  en  France , par 
d’impoflïbilité  de  fe  procurer  la  même  qualité  de 
fruits  ; mais  on  peut  y fubftituer  d’autres  fubftances 
analogues  à l’odeur  & à la  faveur  du  marafquin , 
telles  que  la  fleur  de  pêcher,  & le  noyau  de  cerife. 
,Foici  les  procédés  de  M.  Dubuiffon, 

Première  compofetion  du  Marafquin  de  France . 

Choififfez  deux  livres  de  fleurs  de  pêcher  fraî- 
chement cueillies  ; féparez-en  les  pétales  & les  éta- 
mines, que  vous  jetterez  dans  une  cucurbite  avec 
cinq  pintes  d’efprit-de-vin  commun  ; écrafez  grof- 
fièrement  les  calices  & les  piftils  ; mettez-les  dans 
une  petite  baffine  avec  deux  pintes  d’eau  de  ri- 
vière ; échauffez  & entretenez  ce  liquide  pendant 
une  heure  au  quatre-vingtième  degré  de  chaleur. 

Retirez  le  vaiffeau  du  feu  , & laiflez-le  refroidir 
à un  air  libre  : jettez  enfuite  le  tout  dans  la  même 
cucurbite  placée  dans  fon  bain-marie;  couvrez-la  de 
fon  chapiteau  aveugle  ; lutez  la  jointure  ; chauffez 
& entretenez  la  liqueur  pendant  trois  jours , à raifon 
de  douze  heures  par  jour  , au  foixante  - onzième 
degré. 

Il  faut  procéder  à la  diftillation  fuivant  les  règles 
de  l’art  ; & quand  la  liqueur  du  thermomètre  eft 
montée  jufqu’au  quatre-vingt-unième  degré , chan- 
ger de  récipient  & laiffer  couler  la  liqueur  jufqu’au 
degré  de  l’eau  bouillante;  puis  démonter  l’appareil 
& mettre  en  réferye  le  dernier  produit , pour  n’en 
faire  ufage  que  dans  une  fécondé  opération. 

Nettoyez  le  vaiffeau;  verfez  le  premier  produit 
avec  deux  pintes  d’eau  ; placez-le  dans  fon  bain  ; 
couvrez-le  d’un  chapiteau  aveugle  ; lutez  la  join- 
ture; échauffez  au  foixante-onzième  degré,  & laif- 
fez  le  liquide  en  digeftion  auffi  long-temps  que 
pour  Finfufion, 

Quand  tout  efl  refroidi;  on  démonte  la  calotte; 
©n  couvre  la  cucurbite  d’un  chapiteau  armé  de  fon 
réfrigèrent  ; on  ajufte  le  ferpentin  avec  le  récipient; 
on  procède  à la  reéfmcation. 

Cette  opération , qui  commence  au  foixante-qua- 
îorzième  degré , doit  s’efteétuer  depuis  ce  terme  juf- 
qu’au foixante-dix-neuvième.  Alors  on  met  le  pro- 
duit en  réferve , pour  en  faire  ufage  comme  il  fera 
dit  ci-après. 

On  change  de  récipient  ; on  laiffe  couler  jufqu’au 
degré  de  l’eau  bouillante  ; on  démonte  l’appareil  ; 
on  verfe  ce  dernier  produit  avec  celui  de  la  pre- 
mière diftillation. 

Seconde  opération, 

Lorfque  les  cerifes  furent  dans  leur  parfaite  ma- 
turité ? dit  IVL  Dubuifl'on , je  choifts  trois  livras  de 
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leurs  plus  gros  noyaux  ; je  les  jetai  dans  une  ter- 
rine de  grès  avec  une  pinte  d’eau  ; je  les  frottai 
les^  uns  contre  les  autres  avec  la  paume  des  mains , 
à 1 effet  de  les  dépouiller  d’une  pellicule  qui  eft  fort 
adhérente  au  bois  , & lorfque  l’eau  fut  falie  par 
cette  pellicule,  je  la  renouvellai  autant  de  fois  qu’il 
fut  néceffaire. 

Quand  ces  noyaux  furent  totalement  mondés 
je  les  mis  dans  des  clayons , & les  fis  fécher  en 
les  expofant  à l’ardeur  du  foleil , jufqu’à  ce  que 
la  peau,  qui  fert  d’enveloppe  aux  amandes  qu’ils 
renferment , ne  donnât  plus  de  faveur  quelconque. 

Les  noyaux  étant  bien  defféchés , j’êcrafai  grof- 
fièrement  bois  & amandes , que  je  jetai  dans  une 
cucurbite  avec  quatre  pintes  d’efprit-de-vin  reélifié; 
je  la  couvris  d’un  chapiteau  aveugle;  je  lutai  la  join- 
ture , & je  fis  infufer  pendant  quarante-huit  heures 
au  même  degré  de  chaleur  que  ci-deffus  ; je  iaiffai 
repofer  pendant  deux  jours;  je  tirai  au  clair  par  in- 
clinaifon  , & je  mis  cette  teinture  de  noyau  en 
réferve  pour  en  faire  Fufage  que  je  dirai  en  fon 
temps;  je  verfai  quatre  pintes  d’eau-de-vie  reftifiée, 
fur  le  marc  qui  étoit  refté  dans  la  cucurbite  ; je  la 
plaçai  dans  fon  bain,  &la  couvris  de  fon  chapiteau 
aveugle  ; je  lutai  la  jointure , & je  Iaiffai  infufer 
pendant  quatre  jours  au  même  degré  de  chaleur  ; 
j’obfervai  d’agiter  avec  une  baguette  autant  de  fois 
que  le  liquide  fe  refroidit. 

Je  Iaiffai  repofer  pendant  vingt-quatre  heures; 
je  tirai  également  par  inclinaifon , & mêlai  cette 
fécondé  teinture  avec  Fefprit  de  fleurs  de  pêcher 
que  j’avois  mis  en  réferve;  je  verfai  deux  pintes 
d’eau  de  rivière  fur  le  marc  qui  étoit  refté  dans  la  cu- 
curbite ; je  l’agitai  fortement  de  temps  à autre  avec 
une  cuiller  de  bois  ; je  coulai  au  travers  d’un  tamis  ; 
je  jetai  le  marc  comme  inutile , & mis  le  liquide  en 
réferve  pour  en  faire  ufage  comme  ci-après.  Ceux 
qui  font  confifter  le  mérite  d’une  liqueur  plutôt  dans 
fa  couleur  blanche  que  dans  fa  faveur , feront  diftil- 
1er  cette  fécondé  teinture  au  lieu  de  la  foutirer  par 
inclinaifon. 

Je  verfai  tout  Fefprit  aromatique  que  j’avois  ré* 
fervé , dans  une  cucurbite  que  je  plaçai  dans  fon 
bain  ; je  la  couvris  d’un  chapiteau  aveugle  ; je  lutai 
bien  hermétiquement  la  jointure , & je  fis  circuler 
pendant  quatre  jours  , en  obfervant  d’entretenir  le 
liquide  au  foixante-dixième  degré  de  chaleur.  Pen- 
dant que  cette  opération  s’effeéluoit , je  fis  clarifier 
dix-huit  livres  de  fucre  fuivant  la  méthode  ordi- 
naire : quand  l’écume  qui  monte  fut  blanche , & que 
le  firop  fut  cuit,  je  tirai  le  vaiffeau  du  feu  ; je  Iaiffai 
bien  refroidir,  & j’y  verfai  les  deux  pintes  de  tein- 
ture laiteufe  provenante  des  noyaux  de  cerifes , 
que  j’avois  mife  en  réferve;  j’ajoutai  enfuite  Fefprit 
aromatique  qui  avoit  circulé  pendant  quatre  jours. 

J’agitai  fortement  le  mélange  , & le  verfai  dans 
de  greffes  bouteilles  de  verre  que  je  tins  bien  bou- 
chées ; je  Iaiffai  repofer  pendant  huit  jours  , en 
obferyant  d’agiter  le  yaifteau  une  ou  deux  fois  pas 
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jour;  je  collai  8c  laiffai  éclaircir;  je  foutirai , paffai 
le  dépôt  à la  chauffe , & je  mêlai  le  tout  erffemble. 

Si  on  exécute  ces  procédés  avec  la  même  exaéff- 
tude , on  trouvera  que  l’odeur  & la  faveur  de  ce 
marafquin  artificiel  font  aufft  agréables  que  celles 
du  marafquin  qui  a été  fabriqué  avec  les  cerifes 
de  la  Dalmatie.  Quant  aux  propriétés  qu’on  pour- 
roit  attribuer  à-  l’une  ou  a l’autre  de  ces  liqueurs  , 
je  crois  être  fufftfamment  autorifé  à conclure  que 
les  principes  de  la  fleur  du  pêcher  & de  la  fécondé 
teinture  des  noyaux  de  cerifes  , font  au  moins  auffi 
falubres  que  ceux  qui  compofentla  liqueur  appellée 
marafquin  de  Zara , dont  l’odeur  & la  faveur  agréa- 
bles ne  proviennent  que  de  la  peau  & des  amandes 
de  ces  différentes  efpèces  de  cerifes.  A l’égard  de 
1 efprit  ardent  qu’on  tire  de  ce  fruit , il  ne  peut 
foutenir  la  comparaifon  avec  notre  efprit-de-vin , 
qu’après  avoir  été  artiftement  reéfifié. 

Quant  à la  première  teinture  plus  amère  , que 
nous  avons  tirée  des  noyaux  de  cerifes , & qui  a 
été  mife  en  réferve , on  clarifiera  fept  ou  huit  livres 
de  fucre  frnvant  la  méthode  ordinaire  ; & lorfqu’il 
fera  cuit  au  lijfi , on  retirera  le  vaiffeau  du  feu , on 
laiffera  refroidir,  & l’on  y verfera  cette  teinture; 
on  agitera  le  mélange  ; on  le  mettra  dans  un  vail- 
feau , & on  fera  éclaircir  comme  il  a été  dit^ 

Roffolï. 

Mettez  dans  un  alambic  des  rofes  mufquées  , du 
jafmin  d’Efpagne  , de  la  fleur  d’orange , un  peu  de 
canelle  & de  gérofle  ; mettez  de  l’eau  ; après  vingt- 
quatre  heures  d’infufion  diftillez,  & tirez  tout  ce  qui 
paffera  d’aromatique;  mêlez-y  un  bon  tiers  en  poids 
d’efprit-de-vin , & fix  onces  de  fucre  par  pinte.  On 
colore  cette  liqueur  en  cramoifr. 

Eau  de  Noyaux  de  cerifes. 

t On  pèfe  trois  livres  de  noyaux  de  cerifes  prépa- 
rés & defféchés  ; on  les  écrafe  ; on  les  jette  avec 
huit  pintes  d’eau-de-vie  reéfifiée  dans  une  cucur- 
bite  qu  on  place  dans  fon  bain  ; on  la  couvre  cl’un 
chapiteau  aveugle  ; on  lute  la  jointure  ; on  affujettit 
le  thermomètre  dans  le  bain  ; on  échauffe,  & on 
entretient  le  liquide  pendant  fix  jours , àraifonde 
douze  heures  par  jour , au  70e  degré  de  chaleur. 

Autant  de  fois  que  la  liqueur  fe  refroidit,  on 
agite  fortement  avec  une  baguette  qu’on  introduit 
|^r  le  tuyau  de  la  cucurbite  ; on  laiffe  repofer 
pendant  trois  ou  quatre  jours  ; on  foutire  par  in- 
clinaifon  ; on  met  cette  teinture  en  réferve , & on 
jette  deux  pintes  & demie  d’eau  de  rivière  fur  le 
marc  qui  eft  refté  dans  la  cucurbite. 

On  agite  fortement  avec  une  cuiller  de  bois, 
puis  on  fait  clarifier  & cuire  au  fort  boulet  dix-huit 
livres  de  fucre;  & lorfque  ce  firop  eff  refroidi,  on 
coule  la  teinture  au  travers  d’un  tamis;  on  rejette  le 
marc  comme  inutile. 

On  verfe  cette  liqueur  laiteufe  dans  le  vaiffeau; 
& lorfqu’ elle  eft  bien  incorporée  avec  le  firop  , on 
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ajoute  la  teinture  fpiritueufe  qu’on  a mife  en  ré- 
ferve; on  agite  le  tout  enfemble  ; on  verfe  la  liqueur 
dans  de  greffes  bouteilles  de  verre , & on  la  fait 
éclaircir  iuivant  la  méthode  ordinaire. 

Eau  de  Noyaux  d’abricots. 

Il  y a beaucoup  de  petites  .recettes  domeftïqtie'S' 
pour  faire  l’eau  de  noyaux  d’abricots  ; mais  il  faut 
s’en  rapporter  à cet-  égard  , comme  dans  tous  les 
produits  de  Fart  du  diftillateur-liquorifte , à M.  Du- 
buiffon  qui  raifonne  fi  bien  foutes  fes  opérations. 
Voici  fes  procédés. 

Ils  confident  d’abord  à faire  un  bon  choix  de' 
vingt  onces  d amandes  d’abricots  bien  nourries  : 
on  les  jette  dans  l’eau  bouillante  ; on  agite  avec 
lecu  moire  , jufqu  a cet  que  la  peau  s’enlève  en 
preffant  1 amande  entre  les  doigts  : alors  on  retire 
le  vaifieau  du  feu  ; on  coule  le  liquide  ; on  jette  les 
amandes  dans  1 eau  froide  , & on  les  monde  de  leur' 
ecorce;  puis  on  les  fait  fecher , foit  à l’étuve,  foit 
les  expefant  à l’ardeur  du  foleil , jufqu’à  ce 
qu’elles-  foient  caffantes. 

On  les  écrafe  grqffièrement  dans  un  mortier  d s 
marbre,  Scan  les  jette,  avec  neuf  pintes  d’eaux 
de-vie  reâihée  , dans  une  cucurbite  qu’on  place 
dans  fon  bain-marie  ; on  la  couvre  d’un  chapiteau 
aveugle  ; on  lute  la  jointure,  puis  on  échauffe  &- 
on  entretient  le  liquide  pendant  fix  à fept  jours  , à 
raifon  de  douze  heures  par  jour,  au  70e  degré  de' 
chaleur;  & chaque  fois  que  la  liqueur  fe  refroidit, 
on  agite  fortement  avec  une  baguette  qu’on  intro-^ 
duit  dans  le  vaiffeau  diftillatoire. 

On  laiffe  repofer  pendant  deux  ou  trois  jours 
on  démonte  le  vaiffeau  ; on  foutire  par  inclinaifon  * 
& on  jette  deux  pintes  & demie  d’eau  de  rivière 
fur  le  marc  qu’on  laiffe  encore  infufer  pendant  trois’ 
ou  quatre  heures  , en  obfervant  d’agiter  de  temps  à 
autre  : on  coule  enfuite  au  travers  d’un  tamis  ; on 
rejette  le  marc  comme  inutile , & on  verfe  la  li- 
queur laiteufe  avec  l’efprit  de  noyaux  qui  a été  mis 
en  réferve. 

Quand  -on  veut  paffer  à la  compofition  , on  fait' 
clarifier  dix-huit  livres  de  fucre  : lorfque  l’écume 
qui  monte  eft  blanche , on  fait  cuire  jufqu  a con-- 
fiftance  du  fort  boulet  ; puis  on  retire  Je  vaiffeau» 
du  feu. 

On  le  laiffe  refroidir  ; on  y verfe  une  chopine 
de  bonne  eau  de  fleurs  d’orange;  on  agite,  & on 
verfe  enfuite  1 efprit  aromatique;  on  agite  encore 
fortement,  & on  met  le  mélange  dans  de  grollès 
bouteilles  de  verre.  & 

On  laiffe  repofer  trois  où  quatre  jours,  puis  on' 
colle;  on  foutire,  & on  paffe  à la  chauffe  tout  le 
dépôt  qui  s’eft  précipité  au  fond  des  vaiflèaux. 

Ceux  qui  veulent  économifer,  font  entrer  dans 
la  compofition  de  leur  eau  de  noyaux , une  efpèce’ 
d amande  qui  vient  de  Provence,  dont  l'amertume 
eft  âcre  , & beaucoup  moins  agréable-  que  celle» 
des  amandes  d’abricots.- 
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Èau  -de  Noyaux  des  pêche. 

Nous  avons  rejeté  le  bois  des  noyaux  d’abri- 
cots , parce  qu’il  communiquoit  un  goût  défagréa- 
ble  à la  liqueur;  nous  admettons  , au  contraire  , 

1 ufage  de  celui  des  noyaux  de  pêches  , parce  que  la 
teinture  qu’on  tire  du  bois  de  ces  noyaux  eft  non- 
feulement  plus  huileufe , mais  on  remarque  aufft  , 
quand  on  jette  dans  l’eau  - de  - vie  reétifiée  ces 
noyaux  fortans  du  fruit  , que  la  teinture  donne 
l’odeur  & la  faveur  agréables  de  ce  fruit  & de  la 
vanille.  Or,  comme  de  ces  principes  balfamiques 
dépendent  tout  l’agrément  & la  majeure  partie  des 
propriétés  de  cette  liqueur  , pour  mieux  extraire 
ces  principes , on  verte  deux  pintes  d’eau-de-vie 
reâifiée  dans  une  bouteille  de  quatre  pintes,  dont 
le  goulot  foit  affez  large  pour  laiffer  paffer  les 
noyaux , & dans  laquelle  on  a foin  de  les  jeter 
fitôt  qu’on  les  tire  des  pêches. 

Lorfque  ce  vailTeau  eft  rempli , on  verfe  la  même 
quantité  d’eau-de-vie  reftifiée  dans  une  autre  bou- 
teille , qu’on  remplit  également  de  noyaux  de  pê- 
ches , & ainfi  de  fuite , jufqu’à  ce  qu’on  ait  le  nom- 
bre fuffifant  pour  la  quantité  qu’on  veut  faire  de 
liqueur  ; puis  on  laiffe  infufer  jufqu’à  ce  que  l’eau- 
de  - vie  fe  foit  chargée  de  l’huile  eftëntielle  des 
noyaux. 

Quand  on  veüt  accélérer  l’opération  de  l’infu- 
fton  , on  jette  le  tout  dans  une  cucurbite  qu’on 
place  dans  fon  bain-marie  ; on  lute  la  jointure  ; 
on  échauffe,  & on  entretient  le  liquide  pendant 
cinq  ou  ftx  jours , au  70e  degré  de  chaleur,  & on 
agite  autant  de  fois  que  la  liqueur  fe  refroidit  ; puis  - 
on  laiffe  repofer  ; on  démonte  la  vaift'eau  ; on  fou- 
tire  par  inclinaifon , & on  verfe  fur  le  marc  autant 
de  chopines  d’eau  de  rivière  , qu’on  avoit  de  bou- 
teilles remplies  de  noyaux  & d’eau-de-vie. 

On  fait  encore  infufer  pendant  cinq  ou  fix  heures  ; 
on  coule  la  liqueur  au  travers  d’un  tamis;  on  rejette 
les  noyaux  comme  inutiles;  on  verfe  le  dernier  pro- 
duit avec  la  teinture , & on  y fait  infufer  une  quan- 
tité fuffifante  de  vanille  qu’on  a préalablement  cou- 
pée par  morceaux. 

Quand  on  veut  paffer  à la  compofition , on  fait 
clarifier  autant  de  livres  & demie  de  fucre  qu’on 
a de  pintes  de  teinture;  & lorfque  l’écume  eft  blan- 
che , on  fait  cuire  au  fort  boulet  ; on  retire  le  vaif- 
feau  du  feu;  on  laiffe  refroidir;  on  mêle  le  tout 
enfemble , & pour  le  furplus  , comme  il  a été  dit. 

On  fait  encore,  & par  les  mêmes  procédés,  de 
Veau  de  noyaux  avec  toutes  les  efpèces  de  noyaux 
de  prunes  ; mais  comme  ces  noyaux  , par  leurs 
qualités , font  bien  inférieurs  à ceux  dont  nous 
avons  fait  ufage , on  ne  doit  y avoir  recours  , que 
dans  le  cas.  où  on  feroit  dans  l’impoffibilité  de  s’en 
procurer  d’autres. 

Eau  de  Canelle  & Cinnamornum. 

Toute  la  différence  entre  Veau  de  candie  & le 
cinnamornum , coufifte  dans  1 3 plus  grande  quan- 
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tité  d'aromates  qu’on  fait  entrer  dans  la  liqueur 
appellée  cinnamornum , du  nom  que  les  anciens  don- 
noient  à la  canelle. 

L eau -de -vie  & l’efprit-  de-  vin  diffolvent  en 
grande  quantité  le  principe  réfmeux  de  la  canelle  ; 
mais  ils  en  expriment  en  même  temps  un  fel  âcre 
& défagréable  au  goût;,  ce  qui  a engagé  M.  Du- 
buiffon  à leur  preferer  le  diflblyant  de  l’eau  fimple , 
& a établir  fon  procédé  de  la  manière  fuivante. 

On  fait  choix  de  deux  livres  de  canelle  de  l’ile  de 
Ceylan , qu’on  appelle  communément  la  lettre  rouçey 
dont  les  ecorces  font  minces  , odorantes  , piquant  la 
langue  lorfqu’on  mâche  cette  écorce  ; on  la  caffe 
par  morceaux,  on  la  met  dans  un  mortier  de  fonte , 
on  y ajoute  quatre  onces  de  fel  marin , on  l’arrofe 
avec  un  peu  d’eau  de  rivière  , & on  la  réduit  o-rof- 
fièrement  en  poudre. 

, . On  la  jette  avec  fept  pintes  d’eau  dans  une  cucur* 
faite  qu’on  place  dans  fon  bain , & que  l’on  couvre 
de  fon  chapiteau  aveugle  ; on  lute  la  jointure  ; on 
échauffe  & on  entretient  le  liquide  pendant  qua- 
rante-huit heures  au  foixante- douzième  degré  de 
chaleur  ; puis  on  démonte  la  calotte , on  tire  la  cu- 
curbite de  fon  bain,  on  la  place  fur  un  fourneau, 
on  la  couvre  d’un  chapiteau  armé  d’un  réfrigérant , 
on  aiufte,  ferpentin  avec  le  récipient,  & on  fait 
diftiller  à feu  ouvert. 

Quand  on  a obtenu  quatre  pintes  de  liqueur, 
on.  change  de  récipient  ; on  met  le  premier  pro- 
duit en  réferve  ; on  verfe  quatre  autres  pintes  d’eau 
chaude  dans  la  cucurbite  par  le  tuyau  de  cohoba- 
tion  , & on  continue  la  diftillation  jufqu’à  ce  qu’on 
ait  encore  obtenu  la  même  quantité  de  liqueur. 

On  met  féparément  ce  fécond  produit  en  réferve; 
on  démonte  l’appareil , on  replace  la  cucurbite  dans 
fon  bain , & on  verfe  neuf  pintes  d’efprit-de-vin 
commun  fur  le  réfidu  ; on  la  recouvre  de  fon  cha- 
piteau aveugle;  on  fait  infufer  comme  ci-devant; 
puis  on  démonte  la  calotte  à laquelle  on  fubftitue 
un  chapiteau  armé  de  fon  réfrigérant. 

On  ajufte  le  ferpentin  avec  le  récipient , on  lute 
les  jointures , on  place  le  thermomètre  dans  le  bain , 
& on  procède  à la  diftillation,  qui  doit  s’exécuter 
depuis  le  foixante-quatorzième  jufqu’au  foixante- 
dix  neuvième  degré.  Quand  on  a obtenu  huit  pintes 
d’efprit,  on  change  de  récipient,  on  laiffe  couler 
jufqu’au  degré  de  l’eau  bouillante , on  démonte  l’ap- 
pareil , & on  met  ce  dernier  produit  en  réferve  pour 
n’en  faire  ufage  qu’après  avoir  été  re&ifté  dans  ujp 
fécondé  opération. 

Si  l’on  exécute  ces  diftérens  procédés  avec  la 
même  exaâitude,  on  obtiendra,  i°.  une  eau  très- 
pénétrante  , laiteufe  , remplie  d’une  partie  huileufe 
fpiritueufe  , d’une  faveur  aromatique  très-agréable. 

Cette  huile  ou  ce  liquide  étant  fpécifiquement 
plus  pefant  que  l’eau  , fe  précipite  au  fond  du  vaif- 
feau  ; ç eft  aufil  ce  qui  nous  fait  obferver  qu’on  doit 
agiter  de  temps  à autre  le  vaift'eau  qui  contient 
notre  eau  de  canelle,  jufqu’à  ce  que  l’huile  fubf- 
tantielie  foit  intimement  unie  avec  cette  eau;  ce  qui 
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fe  connoir , lorfque  fa  couleur  devient  plus  trans- 
parente. 

2°.  En  faifant  infufer  le  marc  de  la  canelle  dans 
l'elprit-de-vin  commun , ce  menftrue  diffout  la  par- 
tie rétîneufe  de  cette  écorce  , & s’en  charge  de  ma- 
nière que  le  marc  ne  contient  plus  que  le  fel  uri- 
neux  ammoniacal  qui  Se  manifefte  par  la  faveur 
du  réfidu;  ce  qui  prouve  que  les  produits  de  ces 
opérations  ne  contiennent  que  les  principes  aélifs , 
agréables  & balfamiques  de  la  canelle. 

Quand  notre  eau  de  canelle  double,  que  nous  ap- 
pellerons eau  de  canelle  orgée , aura  acquis  la  couleur 
tranfparente  , on  palfera  à la  compofition  de  la 
liqueur  appeliée  cinnamomum. 

Pour  cet  effet  , on  mêle  cette  eau  aromatique 
avec  les  huit  pintes  d’efprit-de-vin  qu’on  a diftil- 
lées  & mifes  en  réferve  , on  agite  fortement  le 
mélange,  puis  on  fait  clarifier  & cuire  au  fort  boulet 
dix-neuf  livres  de  fucre  : lorfque  ce  firop  efl  refroidi 
& encore  un  peu  tiède,  on  y verfe  l’efprit  de  canelle, 
auquel  on  ajoute  fept  ou  huit  gouttes  d’effence 
d’ambre  ; on  agite  encore  le  mélange  , on  le  verfe 
dans  de  greffes  bouteilles  de  verre  , on  laiffe  repo- 
fer  pendant  quinze  jours , puis  on  colle  ; on  laiffe 
éclaircir;  on  ioutire  avec  un  fiphon,  & on  paffe 
le  dépôt  à la  chauffe. 

A l’égard  des  quatre  pintes  d’eau  de  canelle  Sim- 
ple , qu’on  a également  mifes  en  réferve , on  fait 
clarifier  & cuire  jufqu’à  confiflance  de  firop  douze 
livres  de  fucre. 

Lorfque  le  firop  eft  totalement  refroidi , on  y 
verfe  cette  eau  aromatique  avec  fept  pintes  d’ef- 
prit-de-vin , auxquelles  on  ajoute  cinq  ou  fix  gouttes 
d’effence  d’ambre  , puis  on  fait  éclaircir. 

On  a , par  ce  moyen , une  eau  de  canelle  fpiri- 
tueufe,  fort  agréable,  mais  beaucoup  moins  effi- 
cace que  notre  cinnamomum  , parce  que  celle-ci 
contient  une  plus  grande  quantité  d’huile  effen- 
tielle  aromatique  , d’où  Son  aéïion  paroît  dépendre. 

Elixir  aromatique  huileux  de  Canelle , de  M.  Dubuijfion. 

Pour  la  compofition  de  cet  élixir  de  canelle , de 
l’invention  de  M.  Dubuiffon , il  faut  choifir  huit 
onces  de  canelle , & deux  onces  de  gouffes  de 
vanille  du  Mexique.  On  les  coupe  par  petits  mor- 
ceaux; on  jette  le  tout  avec  huit  onces  de  fucre 
dans  un  mortier  de  fonte  ; on  triture  en  pilant  , 
jufqu’à  ce  que  ces  fubffances  commencent  à pou- 
drer ; alors  on  paffe  au  travers  du  tambour  de  foie. 

On  verfe  dans  le  mortier  ce  qui  eft  refté  dans  le 
tamis j on  triture  comme  ci-devant , & on  répète 
la  même  opération  jufqu’à  ce  que  la  totalité  de  ces 
fubftances  Soit  paffée  au  travers  du  tamis  ; on  met 
cette  poudre  en  réferve  dans  un  vaiffeau  de  faïence 
qu’on  tient  bien  bouché. 

On  fait  enfuite  clarifier  quatorze  livres  de  fucre 
fuivant  les  règles  de  l’art;  & quand  l’écume  qui 
monte  eft  blanche  , on  fait  cuire  ce  firop  au  caffé  ; 
alors  on  enfonce  & on  roule  très- doucement 
1 écumoire  pendant  quatre  ou  cinq  minutes  dans  le 
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fond  de  la  poêle , puis  on  l’enlève  promptement 
en  ligne  perpendiculaire;  & fi  l’on  remarque  que  le 
fucre  qui  s’eft  attaché  au  bout  de  cette  écumoire  eft 
de  couleur  d’or , on  agite  promptement,  plus  forte- 
ment, & jufqu’à  ce  que  toute  là  maffe  ait  acquis 
la  même  couleur:  alors  on  verfe  peu  à peu,  en- 
viron deux  pintes  d’eau  tiède,  en  continuant  d’agi- 
ter jufqu’à  ce  que  le  firop  commence  à bouillir;  on 
retire  le  vaiffeau  du  feu,  & on  l’expofe  pendant 
trois  ou  quatre  jours  dans  un  air  libre. 

On  remet  la  poêle  fur  le  feu  ; quand  la  liqueur  eft 
tiède,  on  y fait  entrer  la  poudre  de  canelle  qu’on 
a mife  à part;  on  agite  & on  entretient  le  liquide 
pendant  un  quart-d’heure  dans  le  même  degré  de 
chaleur. 

On  retire  le  vaiffeau  du  feu;  on  laiffe  refroidir; 
on  y verfe  cinq  pintes  d’efprit-de-vin  reèlifié , avec 
cinq  ou  fix  gouttes  d’effence  d’ambre. 

On  garde  le  mélange  dans  de  groffes  bouteilles 
de  verre  ; on  laiffe  repofer  pendant  quinze  jours  ou 
trois  femaines , fi  l’opér  ation  fe  fait  dans  le  temps 
que  le  thermomètre  eft  au  tempéré , avec  la  pré- 
caution cependant  d’agiter  la  liqueur  au  moins  une 
fois  par  jour  ; puis  on  colle  ; on  laiffe  éclaircir  ; on 
foudre,  & on  paffe  le  dépôt  au  travers  de  la  chauffe 
de  drap. 

Pour  le  furplus  , nous  obfervons  que  le  degré 
de  cuiffon  que  nous  avons  donné  au  fucre  , eft 
le  feul  qu’il  convient  d’y  appliquer  , lorfqu’on  veut 
convertir  cette  fubftance  fous  la  forme  d’huile  : cette 
opération  doit  encore  s’exécuter  avec  d’autant  plus 
de  précaution,  que  ce  degré  de  cuiffon  n’eft  pas  fort 
éloigné  de  celui  qu’on  emploie  quand  on  a deffein 
de  le  convertir  en  caramel  ; car  s’il  étoit  dans  ce 
dernier  état , alors  l’opération  feroit  manquée. 

N.  B.  Il  faut  bien  obferver  qu’en  augmentant  les 
dofes  de  fucre  d’un  dixième  au  total  de  ce  qui  a été 
preferit  pour  chacune  des  différentes  formules  ci- 
deffus , & en  faifant  fubir  le  même  degré  de  cuif- 
fon à la  fubftance  fucrante , toutes  les  liqueurs  dans 
lefquelles  on  fera  entrer  cette  efpèce  de  firop  hui- 
leux, auront  la  couleur  & le  ton  favoureux  des 
huiles  onSlueufes  qu’on  tire  par  expreffion. 

Huile  d’Anis  & de  Fenouil. 

Les  femences  du  grand  & petit  anis  ont  beau- 
coup de  rapport  avec  celles  de  fenouil , c’eft  pour- 
quoi on  lès  comprend  dans  le  même  article.  La 
formule  de  l’un  fervira  pour  l’autre  , les  quantités  & 
les  procédés  qu’on  emploie  étant  les  mêmes. 

Ces  femences  font  petites  , arrondies , terminées 
en  pointe , cannelées  , verdâtres  ; d’une  odeur  gra- 
cieufe  , pénétrante  & balfamique  , d’une  faveur 
doucinâtre  & aromatique.  On  fème  beaucoup  d'a- 
nis  dans  la  Thuringe,  dans  le  territoire  de  Panberg, 
& dans  bien  d’autres  pays.  L’efpèce  qui  vient  de 
File  de  Malte  eft  reconnue  pour  la  meilleure. 

La  femence  d’anis  étoilé  , appeliée  badiane , nous 
vient  de  l’Inde  Orientale  St  de  la  Ruffie  : la  plante' 
dont  le  caraélère  fpécifique  ne  paroît  pas  encore 
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affez  connu,  s’appelle  étoilée , & croît,  à ce  qu’on 
dit , dans  la  Chine , dans  la  Tartarie  Orientale  , & 
les  Philippines.  Il  y a une  très-grande  différence 
entre  l’anis  étoilé  ordinaire  , & l’anis  de  la  Chine  , 
par  rapport  aux  principes.  Les  parties  huileufes 
réfineufes  paroiffent  plus  chaudes  dans  le  dernier. 

Comme  les  vernis  de  ces  femences  dépendent 
uniquement  de  leur  huile  effentielle  éthérée , ainfi 
que  de  leur  fubftance  réftneufe  ; il  eft  certain  que 
Finfufion  & la  diftillation  fpiritueufe  de  ces  femen- 
ces doivent  être  préférées  aux  infufions  & aux  dis- 
tillations aqueufes. 

Ainfi , quand  on  a fait  choix  de  quatre  livres 
de  graines  d’anis,  on  les  pile  dans  un  mortier,  on 
les  réduit  groffièrement  en  pâte , qu’on  jette  avec 
neuf  pintes  d’efprit-de-vin  commun  dans  une  cucur- 
bite  qu’on  place  dans  fon  bain-marie  ; on  la  couvre 
de  fon  chapiteau  aveugle  ; on  lute  la  jointure  ; on 
échauffe  & on  entretient  ce  liquide  pendant  trois 
jours  au  71e  degré, .en  obfervant  d’agiter  autant  de 
fois  que  la  liqueur  fe  refroidit  ; après  quoi  on  dé- 
monte la  calotte  , on  ajufte  un  chapiteau  armé  de 
fon  réfrigèrent,  avec  le  ferpentin  & le  récipient  ; 
on  lute  les  jointures , & on  fait  diftiller  jufqu’ati 
degré  de  l’eau  bouillante. 

Quand  cette  opération  eft  environ  à moitié  faite, 
on  verfe  deux  ou  trois  pintes  d’eau  chaude  par  le 
tuyau  de  cohobation  , & on  continue  jufqu’à  ce 
que  la  liqueur  qui  coule  commence  à devenir 
blanche. 

Lorfqu’on  veut  paffer  à la  compofition , on  fait 
clarifier  vingt-une  livres  de  fucre  , & quand  l’écume 
qui  monte  eft  blanche  , on  fait  cuire  ce  firop  au 
cajfé ; on  le  convertit  en  huile,  comme  il  a été  dit 
ci-defius  ; puis  on  retire  le  vaiffeau  du  feu  ; on  y 
verfe  deux  cuillerées  à café  d’efprit  acide  de  citron. 

On  agite  ce  firop  avec  l’écumoire  , & quand  il  eft 
totalement  refroidi , & que  le  goût  de  cuit  ne  fe 
fait  plus  fentir,  on  y verfe  l’efprit  d’anis , dans  lequel 
on  a préalablement  fait  diffoudre  fept  ou  huit  gout- 
tes d’effence  éthérée  d’ambre. 

On  agite  fortement  le  mélange  ; on  le  verfe  dans 
de  grofies  bouteilles  de  verre  ; on  laiffe  repofer 
pendant  quatre  ou  cinq  jours , puis  on  colle  avec 
le  blanc  d’œuf  ; on  laiffe  éclaircir  ; on  foutire  ; on 
paffe  le  dépôt  à la  chauffe. 

Quand  on  veut  teindre  cette  liqueur  en  rouge , 
on  enveloppe  deux  pierres  de  tourmefol  dans  un 
linge  qu’on  jette  dans  deux  pintes  d’eau  avec  deux 
onces  de  cochenille  , on  fait  bouillir  jufqu’à  réduc- 
tion de  moitié  , puis  on  coule  au  travers  d’un  tamis; 
o-n  jette  le  marc  dans  le  vaiffeau  avec  la  même  quan- 
tité d’eau  , qu’on  fait  également  réduire  & couler 
au  travers  du  tamis;  on  jette  cette  teinture  dans  le 
firop,  qu’on  a obfervé  de  n’étendre  qu’en  raifon  de 
la  quantité  de  liquide  colorant  qui  doit  y entrer. 

On  jette  le  marc  dans  l’efprit  aromatique  d’anis 
qu’on  a mis  en  réferve  , à l’effet  d’en  tirer  ce  qui  lui 
refte  de  partie  colorante , par  le  moyen  de  l’infu- 
fion  qui  peut  s’effeétuer  en  vingt-quatre  heures , fi 
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fon  emploie  le  même  moyen  dont  on  a faitufage 
dans  l’infiifion  de  la  graine  d’anis. 

Cette  opération  étant  finie  , on  verfe  l’efprit  & le 
marc  dans  le  firop  qui  a été  préparé  ; on  agite  le  mé- 
lange ; on  le  met  dans  de  groffes  bouteilles  de  verre, 
& on  fait  éclaircir. 

Huile  d’Anls  jaune . 

On  fait  encore  irne  autre  efpèce  d'huile  d’anis 
jaune , dont  voici  le  procédé. 

Quand  on  a fait  choix  de  trois  livres  de  graines 
d’anis  de  l’ile  de  Malte , qui  foient  de  l’année  , on 
les  jette  dans  une  baffine  bien  propre  &bien  fèche  ; 
on  la  met  fur  un  feu  très-modéré , puis  on  agite  & 
on  frotte  cette  graine  avec  les  paumes  des  mains  , 
auffi  long-temps  qu’il  eft  néceffaire  , pour  en  déta- 
cher les  petites  queues  , ainft  que  les  pellicules  pou- 
dreufes  qui  lui  font  fortement  adhérentes. 

On  jette  enfuite  l’anis  dans  un  tamis  de  crin  , qui 
foit  affez  clair  pour  que  fes  particules  paffent  au  tra- 
vers ; on  continue  de  frotter  avec  la  main  : quand  cette 
graine  eft  totalement  dépouillée  de  fes  parties  hété- 
rogènes , on  la  jette  avec  neuf  pintes  de  notre  eau- 
de-vie  reftifiée  , dans  une  cucurbite  qu’on  place 
dans  fon  bain  ; on  la  couvre  d’un  chapiteau  aveu- 
gle; on  lute  la  jointure;  on  échauffe  & on  entre- 
tient le  liquide  pendant  trois  ou  quatre  jours  au  70e 
degré  , en  obfervant  d’agiter  ce  liquide  avec  une 
baguette,  comme  il  a été  dit. 

Lorfque  tout  eft  bien  refroidi , on  démonte  le 
vaiffeau,  on  coule  la  liqueur  au  travers  d’un  tamis  ; 
on  y ajoute  fept  ou  huit  gouttes  d’efi'ence , on  la  met 
en  réferve;  puis  on  jette  cette  graine  dans  la  même 
cucurbite  , avec  quatre  pintes  d’eau  de  rivière  ; on 
la  place  dans  fon  bain  ; on  la  couvre  d’un  chapiteau 
armé  de  fon  réfrigèrent.  On  fait  diftiller  jufqu’au 
degré  de  l’eau  bouillante  , & on  mêle  le  produit 
avec  la  teinture  d’anis. 

Lorfqu’on  paffe  à la  compofition  , on  fait  clari- 
fier ; on  convertit  en  huile  la  même  quantité  de 
fucre  que  pour  l’anis  de  la  première  compofition. 

Quand  ce  firop  eft  refroidi , on  y verfe  la  tein- 
ture d’anis;  on  agite  le  mélange;  on  le  verfe  dans 
de  groffes  bouteilles  ; enfin  on  fait  éclaircir  fui- 
vant  la  méthode. 

Huile  de  Vanille. 

La  meilleure  vanille  vient  du  Mexique  , par  la 
voie  de  Cadix.  Elle  fe  diftingue  par  fon  odeur , ifa 
faveur , & fa  couleur  qui  doit  être  d’un  brun  foncé , 
brillante  fans  être  luifante. 

La  couleur  de  celle  qu’on  nous  apporte  du  Pérou , 
fe  confond  fi  bien  avec  celle  de  la  vanille  du  Mexi- 
que , qu’on  ne  peut  diftinguer  celle-ci , que  par  fon 
odeur  qui  eft:  plus  fine  & plus  pénétrante.  Quand 
on  aura  fait  choix  de  la  vanille  dont  les  gonfles 
foient  longues  de  fix  pouces  , affez  grofles  , pe- 
fantes,  bien  remplies,  d’un  bon  goût,  d’une  odeur 
vive  , pénétrante  & agréable  , on  en  coupe  quatre 
onçes  par  petits  morceaux  qu’on  jette  avec  neuf 
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pintes  de  notre  eau-de-vie  reftifiée , dans  une  cu- 
curbite  qu’on  place  dans fon  bain  ; on  la  couvre  d’un 
chapiteau  aveugle;  on  lute  bien  hermétiquement 
ia  jointure,  puis  on  échauffe  & on  entretient  pen- 
dant huit  jours  ce  liquide  au  70"  degré  de  chaleur. 

On  le  laiffe  encore  cinq  ou  fix  jours  dans  le 
même  vaiffeau , pendant  ce  temps  on  fait  clarifier, 
on  convertit  vingt-une  livres  de  fiicre  en  huile. 

Après  cette  opération,  on  retire  le  vaiffeau  du 
feu  , on  l’expofe  pendant  quatre  ou  cinq  jours  à 
un  air  libre  , à l’effet  de  faire  perdre  à ce  firop 
huileux  le  goût  de  cuit,  qui  abforberoit  une  par- 
tie du  parfum  de  la  vanille. 

Le  tout  étant  ainfi  difpofé,  on  démonte  le  vaif- 
feau; on  verfe  la  teinture  & le  fruit  dans  le  firop  ; 
on  y ajoute  cinq  ou  fix  gouttes  d’eflence  éfhérée 
d’ambre  ; on  agite  fortement  le.  mélange  ; on  le 
verfe  dans  des  vaiffeaux  qu’on  tient  bien  bouchés  ; 
■on  laiffe  repofer  pendant  quinze  jours  , puis  on 
colle;  on  laiffe  éclaircir;  on  foutire  ; on  paffe  le 
dépôt  au  travers  de  la  chauffe  de  drap. 

Par  ce  moyen  on  a une  liqueur  huileufe , qui  eft 
d’autant  plus  agréable  , qu’elle  contient  tous  les 
principes  de  la  vanille. 

Lorfqu’en  veut  lui  donner  une  belle  couleur  d’or, 
on  jette  une  demi -once  de  cochenille  dans  le  firop 
ou  dans  la  teinture  de  vanille;  & quand  on  voudra 
lui  communiquer  une  belle  couleur  rouge,  on  fui- 
Tra  les  procédés  qui  ont  déjà  été  décrits  ci-deffiis. 

Eau  d’Œillet  aromatifée  de  girofle. 

On  fait  choix  d’œillets  qui  foient  d’une  belle  cou- 
leur rouge  foncée  , vive  , odorante,  cueillis  peu  de 
temps  après  le  lever  du  foleil , & dans  un  temps 
fec  ; on  les  monde  de  leurs  calices  ; on  en  pèfe 
vingt  livres , qu’on  pile  avec  une  livre  de  fel  marin 
•dans  un  mortier  de  marbre , jufqu’à  ce  qu’ils  foient 
réduits  en  pâte  : on  délaie  enfuite  dans  huit  pintes 
d’eau  de  rivière  ; on  fait  macérer  jufqu’à  ce  que  le 
liquide  fe  foit  échauffé  d’un  ou  deux  degrés  au  def- 
fus  de  celui  de  l’atmofphère  : alors  on  exprime  for- 
tement , & on  verfe  la  liqueur  dans  une  cucurbite. 

On  délaie  le  marc  dans  fix  pintes  d’eau  tiède , 
on  entretient  ce  liquide , pendant  trois  ou  quatre 
heures  , dans  le  même  degré  de  chaleur;  on  laiffe 
refroidir;  on  exprime  comme  il  a été  dit,  & on 
verfe  cette  fécondé  infufion  dans  la  même  cucur- 
bite , qu’on  place  enfuite  dans  fon  fourneau  ; on  la 
couvre  d’un  chapiteau  armé  de  fon  réfrigèrent;  on 
ajufte  le  ferpentin  avec  le  récipient;  on  lute  lçs 
jointures  , puis  on  fait  diftiller  jufqu’à  ce  qu’on  ait 
obtenu  huit  pintes  de  liqueur,  qu’on  met  en  réferve. 

On  change  de  récipient;  on  continue  la  diftilla- 
tion  jufqu’à.  ce  que  ce  qui  coule  ne  donne  plus  d’o- 
deur ; on  met  féparément  ce  dernier  produit  en 
réferve  , pour  n’en  faire  ufage  que  dans  une  fécondé 
opération. 

On  choifft  enfuite  deux  onces  & demie  de  clous 
de  gérofle  qui  foient  noirs , pefans  , gras  , qui  brû- 
lent prefque  la  gorge , d’une  odeur  excellente , & 
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qui  îaiffent  échapper  une  humidité  huileufe  lorf- 
qu’on  les  preffe. 

Quand  on  a fait  un  bon  choix,  on  les  réduit 
groliièrement  en  poudre , qu’on  jette  dans  une  cu- 
curbite  avec  les  huit  pintes  d’eau  d’œillet  qu’on  a 
mifes  en  réferve  ; 011  la  place  dans  fon  fourneau  ; on 
la  couvre  d’un  chapiteau  aveugle;  on  lute  la  join- 
ture , & on  entretient  le  liquide  , pendant  trois 
jours  , au  72e  degré  , en  obfervant  d’agiter  comme 
il  a été  dit;  puis  on  démonte  la  calotte  ; on  la  cou- 
vre d’un  chapiteau  armé  de  fon  réfrigèrent  ; on 
ajufte  le  ferpentin  avec  le  récipient  ; on  lute  les 
jointures , & on  fait  diftiller  jufqu’à  ce  qu’on  ait 
obtenu  quatre  pintes  de  liqueur , qu  on  met  en  ré- 
fervo. 

On  r allen tit  le  feu  ; on  verfe  une  pinte  d’eau 
froide  dans  la  cucurbite , à l’effet  d’arrêter  la  diftilla- 
tion  : on  démonte  le  chapiteau  ; on  place  la  cucur- 
bite dans  fon  bain;  on  y verfe  neuf  pintes  d’efprit-de- 
vin  commun , qu’on  agite  avec  le  réftdu  ; on  couvre 
le  vaiffeau  de  fon  chapiteau  aveugle  ; on  lute  la 
jointure;  on  entretient  le  liquide,  pendant  deux 
jours,  au  70e  degré,  puis  on  laiffe  refroidir. 

On  démonte  la  calotte , à laquelle  on  fubftitue 
un  chapiteau  armé  de  fon  réfrigèrent  ; on  ajufte  le 
ferpentin  avec  le  récipient,  & on  fait  diftiller  juf- 
qu’au  degré  de  l’eau  bouillante;  on  démonte  l’ap- 
pareil ; on  met  cet  efprit  aromatique  en  réferve , & 
on  rejette  ce  qui  refte  comme  inutile. 

Quoique  ces  deux  différentes  efpèces  d’efprits 
puiffent  acquérir  plus  de  qualité  en  vieilliffant , 
on  peut  néanmoins  paffe  r à la  compofttion , trois 
mois  après  leur  diftillation. 

Pouf  cet  effet  on  clarifie  & on  convertit  vingt- 
une  livres  de  fucre  en  huile , fuivant  la  méthode. 
Quand  cette  opération  eft  finie  , on  retire  le  vaiffeau 
du  feu  ; on  l’expofe  pendant  cinq  ou  fix  jours  à un  air 
libre  ; & comme  ce  firop  ne  doit  être  décuit , qu  en 
raifon  des  quatre  pintes  d’eau  d’œillet  qui  fervent  à 
l’étendre  davantage.  Nous  avertiffbns  que  ce  firop 
huileux  ne  doit  s’étendre  aufii  qu’en- rail'on  des  eaux 
aromatiques  qui  doivent  le  porter  à fon  degre  de  con- 
fiftance.  Lorfque  ce  firop  eft  refroidi,  il  fe  convertit, 
en  partie,  en  une  malle  folide,  à pèu  près  fembla- 
ble  aux  huiles  congelées.  Dans  cet  état , on  y verfe 
l’eau  aromatique  ; on  place  le  vaiffeau  fur  un  feu 
très-doux,  & on  agite  le  liquide  jufqu’à  ce  que  le 
firop  foit  diffous  : alors  on  retire  le  vaiffeau  dit  feu  ; 
on  laiffe  refroidir , & 011  y verfe  l’efprit  aromati- 
que de  gérofle,  dans  lequel  on  a préalablement  fait 
diffoudre  fix  ou  fept  gouttes  d’eflence  d ambre. 

On  agite  fortement  le  mélange;  on  le  verfe  dans 
de  greffes  bouteilles  de  verre  ; on  laiffe  repoier 
pendant  quinze  jours;  011  fait  clarifier  fuivant  la 
méthode;  & on  a,  par  ce  moyen,  une  huile  de 
gérofle  dulcifiée  très-agréable. 

Huile  d'Œ'dlets. 

On  ne  fait  ufage  , pour  D diftillation  , que  des 
œillets  qui  font  de  couleur  écarlate  loncee , ayaut 
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rôdeur  de  gérofle  ; appelles  vulgairement  œillets  à 
ratafiat. 

Quand  on  a fait  choix  de  ces  fleurs  on  les  monde 
de  leurs  piftils;  on  en  pèfe  douze  livres  qu’on  met 
dans  un  vailTeau  de  grès,  avec  neuf  pintes  d’eau- 
de-vie  reâifiée. 

On  bouche  , on  lute  bien  hermétiquement  ce 
vaiffeau,  & on  laide  infufer  pendant  un  mois. 

On  coule  la  liqueur  au  travers  d’un  tamis  de 
crin  , on  exprime  le  marc  avec  les  mains  , on  jette 
ce  marc  dans  une  cucurbite  avec  quatre  ou  cinq 
pintes  d’eau  de  rivière  , on  la  place  dans  fon  bain , 
on  la  couvre  d’un  chapiteau  , on  aj ufte  le  ferpentin 
avec  le  récipient , on  lute  les  jointures , on  fait 
diftiller  jufqu’au  degré  de  l’eau  bouillante;  on  dé- 
monte l’appareil  ; on  verfe  le  produit  dans  la  tein- 
ture d’œillet  ; on  y fait  infufer  demi-once  de  ca- 
nelle  ; & un  mois  après  cette  opération , on  paffe 
à la  compofttion. 

Pour  cet  effet,  on  fait  clarifier  & on  convertit 
vingt-une  livres  de  fucre  en  huile  , qu’on  expofe 
pendant  cinq  ou  fix  jours  à un  air  libre  , puis  on 
délaie  ce  firop  avec  deux  pintes  de  notre  eau  dif- 
tülée  d’œillet,  aromatifée  de  gérofle;  on  y verfe 
enfuite  la  teinture  fpiritueufe  qui  a été  mife  en 
réferve  ; on  agite  fortement  le  mélange  ; on  le 
verfe  dans  de  greffes  bouteilles  de  verre  ; on  iaiffe 
repofer  pendant  quinze  jours;  on  colle  & on  fait 
éclaircir  fuivant  la  méthode. 


Huile  de  Rofes. 

Cette  liqueur  eft  compofée  avec  l’eau  diftillée 
des  rofes  pâles , & Fefprit-de-vin  aromatifé  par 
■le  bois  de  rofe. 

Lorfqu’on  a fait  choix  d’une  livre  de  bois  de 
rofe  , on  le  râpe  ; on  le  coupe  par  petites  lames 
très-fines  ; on  le  jette  dans  un  mortier;  on  humeifte 
de  temps  à autre  avec  un  peu  d’eau  , & on  pile 
jufqu’à  ce  que  ces  particules  de  bois  foient  grofliére- 
ment  réduites  en  poudre;  puis  on  jette  cette  pou- 
dre dans  une  cucurbite  avec  neuf  pintes  & demie 
d’efprit-de-vin  commun;  on  biplace  dans  fon  bain; 
on  la  couvre  de  fa  calotte  aveugle  ; on  lute  la  join- 
ture , on  échauffé  & on  entretient  le  liquide  pen- 
dant trois  jours  au  foixante  - onzième  degré  de 
chaleur.  ° 

On  démonte  la  calotte,  à laquelle  on  fubftitue 
le  chapiteau  armé  de  fon  réfrigèrent;  on  ajufte  le 
ferpentin  avec  le  récipient;  on  lute  les  jointures, 
& on  fait  diftiller  jufqu’au  degré  de  l’eau  bouil- 
lante. 

On  démonte  l’appareil;  on  rejette  le  réfidu;  on 
nettoie  le  vaiffeau  ; on  y verfe  le  produit  avec  trois 
ou  quatre  pintes  d’eau  de  rivière , & on  échauffe 
le  liquide  comme  ci-devant;  on  démonte  la  calotte; 
on  couvre  la  cucurbite  de  fon  chapiteau  ; on  ajufte 
le  ferpentin  avec  le  récipient , & on  fait  diftiller 
jufqu’au  quatre-vingt-unième  degré. 

On  change  de  récipient;  on  Iaiffe  couler  la  li- 
queur jufquau  degré  de  l’eau  bouillante  ; on  dé- 
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monte  le  tout  ; on  nettoie  le  vaiffeau  ; on  y verfe 
le  produit  avec  la  même  quantité  d’eau  ; on  le 
recouvre  de  fon  chapiteau  ; on  échauffe , & on  pro- 
cède a la  fécondé  rectification  qui  doit  s’exécuter 
depuis  le  foixante-quatorzieme  jufqu’au  foixante- 
dix-neuvième  degré. 

On  change  de  récipient  ; ©n  continue  la  diftilla- 
tion  jufqu  au  degre  de  l’eau  bouillante  ; on  met  ce 
dernier  produit  avec  celui  qui  a été  laiff4  en  réferve, 
pour  n’en  faire  ufage  qu’après  avoir  été  reftifié  dans 
une  fécondé  opération. 

Au  moyen  de  ces  rectifications  , on  a un  efprit  de 
rofe  fort  agréable  , & dépouillé  de  toute  âcreté 
étrangère.  Nous  obfervons  néanmoins  que  cet  ef- 
prit aromatique  acquiert  plus  de  qualité  en  vieil- 
liftant , ou  en  le  faifant  circuler  pendant  quatre  ou 
cinq  jours  au  70e  degré  de  chaleur. 

Lorfqu’on  paffe  à la  compofttion,  on  fait  clari- 
fier , & on  convertit  vingt-une  livres  de  fucre  en 
huile , qu’on  expofe  à un  air  libre  pendant  qu’on 
prépare  la  partie  colorante.  Pour  cet  effet,  on  me- 
fure  trois  pintes  de  bonne  eau  de  rofe  , dans  lef- 
quelles  on  jette  d’abord  deux  onces  de  cochenille 
entière , & enfuite  deux  pierres  de  tournefol  en- 
veloppées dans  un  linge. 

On  agite  deux  ou  trois  fois  chaque  jour  , jufqu’à 
ce  que  la  liqueur  foit  fortement  imprégnée  de  la 
couleur  rouge  ; puis  on  la  coule  au  travers  d’un 
tamis  ; on  la  met  en  réferve  ; on  jette  le  marc  dans 
le  vaiffeau  qui  contient  l’efprit  de  rofe,  qu’on  agite 
également  jufqu’à  ce  que  cet  efprit  fe  foit  chargé 
de  toute  la  partie  colorante  : alors  on  délaie  fon  firop 
huileux  avec  les  trois  pintes  d’eau  de  rofe  colorée. 

On  coule  l’efprit  aromatique  de  rofes  au  travers 
d’un  tamis  ; on  y fait  diffoudre  environ  demi-gros 
d’effence  de  cédrat , & fept  ou  huit  gouttes  d’ef- 
fence  d’ambre;  on  exprime  légèrement  le  marc  de 
cochenille , qu’on  rejette  enfuite  comme  inutile  ; 
on  mêle  & on  agite  fortement  ces  liquides  enfem- 
ble  ; on  verfe  la  liqueur  dans  de  greffes  bouteilles 
de  verre;  on  Iaiffe  repofer  pendant  huit  jours,  8c 
on  fait  éclaircir  fuivant  la  méthode. 

Huile  de  Vénus. 

C’eft  à feu  M.  Sigogne,  médecin,  qu’on  eft  re- 
devable de  cette  excellente  liqueur , ainfi  que  de 
l’art  de  convertir  le  fucre  fous  la  forme  d’une  huile 
onCtueufe.  On  a donné  differentes  recettes  pour 
faire  ou  imiter  fon  huile  de  venus.  Nous  indiaue- 
rons  feulement  les  deux  compofidons  fuivantes  ; 
l’une  indiquée  dans  l’art  duliquorifte;  l’autre  dans 
le  traité  de  M.  Dubuiffon. 

Première  composition* 

Prenez  dix  pintes  d’eau-de-vie , dix  gros  de  carvi , 
cinq -de  daucus,  cinq  fcrupules  de  macis;  après 
cinq  jours  d infulion , diftillez  & retirez  dix  pintes; 
ajoutez  onze  pintes  & demi-feptier  de  firop  Ample 
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légèrement  cuit , & donnez  la  couleur  d’huile  d’o- 
live avec  une  infufion  de  fafran  ; filtrez  à la  chauffe. 

Obfervez  que  l’infufion  de  ces  drogues  dans  le 
firop  chaud,  auquel  on  ajoute  de  l’eau-de-vie, 
donne  en  vingt -quatre  heures  une  liqueur  plus 
moëileufe  & moins  âcre. 

Seconde  compofitïon  de  M.  DubuiJJbn. 

Faites  choix  de  bonne  vanille  ; coupez-en  deux 
onces  par  petits  morceaux  ; jettez-les  dans  unfc  vu 
curbite  qu’on  place  dans  Ton  bain  , & dans  laquelle 
on  verfe  huit  pintes  cfeau-de-vie  reâifiée. 

On  la  couvre  d’un  chapiteau  aveugle  ; on  échauffe 
& on  entretient  le  liquide  pendant  fept  ou  huit 
‘jours  au  yie  degré;  on  le  laiffe  dans  le  vaiffeau 
encore  autant  de  temps  , pendant  lequel  on  fait 
clarifier,  & on  convertit  vingt-une  livres  de  lucre  en 
huile. 

Quand  l’opération  eft  finie  , on  retire  le  vaiffeau 
du  feu;  on  l’expofe  pendant  quatre  ou  cinq  jours  à 
un  air  libre , puis  on  verfe  une  pinte  d’eau  de  ca- 
nelle  orgée  , & la  même  quantité  d’eau  d’œillet 
diffillée  & aromatifée  de  gérofle , dans  le  firop  qui 
a été  préparé  , & dont  la  totalité  ne  doit  produire 
que  onze  pintes  de  liquide. 

Le  tout  étant  ainfi  difpofé , on  démonte  le  vaif- 
feau qui  contient  la  teinture  de  vanille  ; on  la  verfe 
dans  le  firop  avec  une  chopine  d’efprit  d’orange  ; 
on  agite  fortement  le  mélange  ; on  le  verfe  dans  de 
groffes  bouteilles  de  verre , & on  fait  éclaircir  fui- 
vant  la  méthode. 

Huile  de  Cythère. 

Faites  un  firop  avec  fept  livres  de  fucre  & quatre 
pintes  d’eau;  verfsz  dans  ce  firop  cinq  pintes  d’ef- 
prit de  canelle  , ajoutez  au  premier  mélange  une 
pinte  de  fcubac  , plus  dix  gouttes  d’huile  effentielle 
de  cédrat , autant  d’huile  effentielle  de  citron  , qua- 
tre gouttes  d’huile  effentielle  de  gérofle  , deux  gout- 
tes d’huile  effentielle  de  bergamotte  ; remuez  bien 
le  mélange  , ajoutez-y  du  blanc  d’œuf,  parce  que 
le  mélange  deviendra  laiteux  ; placez-le  au  bain- 
marie  pendant  douze  heures , mais  à une  chaleur 
très-tempérée  ; enfuite  vous  le  filtrerez. 

Huile  dè  Café. 

Cette  liqueur  eft  compofée  d’efprit-de-vin  rec- 
tifié , de  là  teinture  qu’on  tire  de  la  graine  du  café 
grillé , & de  fucre.  Voici  le  procédé  de  M.  Du- 
buiffon. 

On  fait  clarifier  dix  livres  de  fucre  ; & quand  le 
firop  eft  cuit  au  ca  fé , on  le  retire  promptement 
du  feu  ; on  agite  fortement  avec  une  fpatule , & 
jufqu’à  ce  que  ce  firop  foit  converti  en  poudre  auffi 
féche  & auifi  folide  que  le  fucre  en  pain. 

Quand  cette  première  opération  eft  finie  , on 
expofe  le  vaiffeau  pendant  quatre  ou  cinq  jours 
dans  un  lieu  fec , & à un  air  libre  : puis  on  fait 
choix  de  deux  livres  de  graines  de  café  Moka  trié; 
on  le  torréfie  à un  feu  modéré  ; quand  il  a acquis 


une  belle  couleur  de  marron  claire  , tirant  fur  le 
violet,  on  le  jette  dans  un  vaiffeau;  on  le  vanne  , 
tant  à l’effet  d’expulfer  toutes  les  pellicules  qui  s’en 
font  détachées  en  le  grillant , que  pour  faire  éva- 
porer toute  la  fumée  qui  s’en  exhale. 

On  jette  cette  graine  toute  chaude  dans  une  eu- 
curbite  , dans  laquelle  on  a préalablement  verfé 
quatre  pintes  d’eau  tiède;  on  la  place  dans  fon 
bain  ; on  la  couvfe  d’un  chapiteau  aveugle  ; on 

Arkc.ffi.  Rj  on  entretient  le  liquide  pendant  deux 
heures  au  78'  degre.  1 1 

On  laiffe  refroidir  pendant  demi-heure  ; on  ae- 
monte  la  calotte  ; on  coule  la  liqueur  au  travers 
d’un  tamis  ; on  rejette  la  graine  comme  étant  fans 
vertu , & on  verfe  cette  teinture  de  café  fur  le 
fucre  qui  a été  préparé. 

Quand  il  eft  totalement  fondu  & refroidi  0n  le 
mêle  avec  quatre  pintes  d’efprit-de-vin  rectifié  ; 
on  agite  fortement  le  mélange;  on  le  verfe  darvs 
de  groffes  bouteilles  de  verre  ; on  laiffe  repofer 
pendant  quatre  ou  cinq  jours  , puis  on  colle  ; & 
quand  cette  liqueur  eft  éclaircie  , on  foutire  & on 
paffe  le  dépôt  à la  chauffe. 

On  peut  auffi  bien , & peut-être  mieux , tirer  la 
teinture  du  café  fans  le  fecours  de  cet  appareil  : pour 
cet  effet,  on  jette  la  même  quantité  de  cette  graine 
encore  toute  chaude , dans  une  cafetière  remplie 
de  quatre  pintes  d’eau  tiède  , puis  on  échauffe  & 
on  entretient  le  liquide  pendant  deux  heures  au 
80e  degré  de  chaleur. 

Elixir  de  Garus. 


Cet  élixir  eft  compofé  de  myrrhe , d’aloès  , qu’on 
fait  préalablement  diffoudre  dans  l’efprit-de-vin  rec- 
tifié , de  la  canelle  , du  gérofle  , de  la  noix  mufcade 
& du  capillaire. 

On  choifit  deux  onces  de  myrrhe  , de  celle  qu’on 
appelle  troglotide , qui , à caufe  du  pays  d’où  elle 
vient , paffe  pour  la  meilleure  de  toutes;  elle  eft  un 
peu  verdâtre  , tranfparente , & feinble  écorcher  la 
gorge  lorfqu’on  la  goûte. 

On  nous  apporte  une  autre  efpéce  de  myrrhe 
blanche  qui  eft  la  plus  eftimée  après  la  troglotide  , 
& pâlit  lorfqu’on  la  touche;  elle  eft  d’une  odeur 
forte , & croît  dans  les  lieux  raboteux. 

On  doit  être  fur  fes  gardes  lorfqu’on  fait  choix  de 
cette  fubftance , car  les  autres  efpèces  font  défa- 
gréables  & prefque  fans  vertu. 

Comme  la  myrrhe  fe  diffout  très-difficilement , 
lorfqu’on  a fait  un  bon  choix,  on  la  réduit  en  pou- 
dre, on  la  jette  avec  quatre  pintes  d’efprit-de-vin 
reétlfié,  dans  une  cucurbite  qu’on  place  dans  fon 
bain;  on  la  couvre  de  fa  calotte  aveugle;  on  lute 
la  jointure  ; on  échauffe  & on  entretient  le  liquide 
pendant  deux  jours  au  70e  degré. 

O11  choifit  quatre  onces  d’aloès  fuccotrin  le  plus 
pur,  d’un  roux  tirant  fur  le  rouge,  ou  ja mâtre  , 
brillant  & tranfparent  : on  le  réduit  groffièrement 
en  poudre  ; on  le  jette  dans  le  vaifteau  où  eft  la 
myrrhe,  avec  deux  dragmes  de  noix  mufcade,  6c 
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on  lai  (Te  le  tout  en  digeftion  pendant  deux  jours  au 
même  degré  de  chaleur  que  ci-devant:  on  verfe 
enfuite  deux  pintes  d’eau  diftillée,  par  le  tuyau  de 
cohobation , & on  entretient  la  chaleur  pendant  le 
même  efpace  de  temps. 

On  démonte  la  calotte;  on  couvre  la  cucurbite 
d’un  chapiteau  armé  de  fon  réfrigèrent;  on  ajufte 
le  ferpentin  avec  le  récipient;  on  fait  diftiller;  on 
continue  l’opération  jufqu’au  degré  de  l’eau  bouil- 
lante. 

On  démons  i’-rricu,  vm  jette  le  réfidu  comme 
munie;  on  verfe  deux  pintes  d’eau  diftillée,  dans 
le  vaift'eau  qui  contient  le  produit;  on  agite,  & huit 
jours  après  ce  mélange,  on  procède  à la  rééduca- 
tion que  l’on  continue  jufqu’au  même  degre  de  cha- 
leur que  ci-deffus , puis  on  met  le  produit  en  ré- 
ferve. 

<2uand  on  veut  paffer  à la  compofition , on  jette 
deux  onces  de  capillaire  de  Canada  dans  un  vaif- 
feau  , avec  trois  pintes  d eau  qu  on  entretient  pen- 
dant deux  heures  au  8os  degré  de  chaleur. 

On  retire  le  vaiffeau  du  feu  ; on  laiffe  refroidir , 
& on  coule  le  liquide  au  travers  d’un  tamis  ; on 
pèfe  onze  livres  de  fucre  en  pains;  on  le  caffepar 
morceaux  qu’on  jette  dans  une  poêle,  & qu’on  fait 
fondre  avec  l’infufion  de  capillaire , dans  laquelle 
on  a fouetté  un  blanc  d’œuf  ; on  le  fait  clarifier  & 
on  le  convertit  en  huile. 

Quand  ce  firop  eft  bien  refroidi , on  y verfe  une 
chopine  d’eau  de  canelle  orgée , & une  chopine 
d’eau  d’œillet  diftillée  avec  le  gérofle  ; on  mêle  le 
tout  enfemble;  on  verfe  les  quatre  pintes  d’efprit- 
de-vin  aromatique  qu’on  a mis  en  réferve;  on  agite 
fortement  le  mélange  ; on  le  verfe  dans  des  vaif- 
feaux  de  verre  , qu’on  tient  bien  bouchés  ; on  laiffe 
repofer  pendant  huit  jours  ; on  colle  ; on  fait  éclair- 
cir ; on  foutire  fuivant  la  méthode. 

Huile  des  fept  Graines . 

5 Quand  on  a fait  choix  de  quatre  .onces  de  graine 
d’anis  , deux  onces  de  celle  d’angélique,  deux  onces 
de  celle  de  carvi , deux  onces  de  cumin  , flx  onces 
de  coriandre , quatre  onces  de  fenouil  & deux  onces 
d’anet , on  écrafe  & on  jette  ces  femences  dans  une 
cucurbite  avec  huit  pintes  d’efprit-de-vin  commun  ; 
on  la  place  dans  fon  bain;  on  la  couvre  d’un  chapi- 
teau; on  iute  la  jointure  ; on  échauffe  & on  entre - 
îiein  le  liquide  pendant  deux  jours  au  foixante- 
onzième  degré  ; puis  on  ajoute  trois  pintes  d’eau 
tiede  qu’on  verfe  par  le  tuyau  de  cohobation. 

. On  agite  le  mélange  avec  une  baguette  qu’on 
introduit  dans  le  vaiffeau , & on  continue  l’opéra- 
tion comme  ci-devant , après  quoi  on  démonte  la 
calotte.  . 

On  ajufle  le  chapiteau  armé  de  fon  réfrigèrent 
avec  le  ferpentin  & le  récipient , puis  on  procède  à 
la  diffillation  , & on  laiffe  couler  la  liqueur  jufqu’au 
degré  de  l’eau  bouillante  ; on  démonte  l’appareil  ; 
on  jette  le  réfidu  ; on  met  le  produit  en  réferve! 
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Quand  on  paffe  à la  compofition , on  fait  clari- 
fier , on  convertit  vingt -une  livres  de  fucre  en 
huile  , qu’on  expofe  quatre  ou  cinq  jours  à un 
air  libre,  puis  on  verfe  dans  le  firop  l’efprit  aro- 
matique qu’on  a mis  en  réferve  ; on  agite  forte- 
ment le  mélange;  on  le  verfe  dans  de  groffes  bou- 
teilles  de  verre  ; on  laiffe  repofer  pendant  huit 
jours  ; on  fait  éclaircir  fuivant  la  méthode. 

De  ce  compofé  il  rèfuite  une  liqueur  aromati- 
MUfc  hutleufe , qui  poffède  toutes  les  vertus  médi- 
camenteufes  que  les  médecins  ont  attribuées  aux 
fept  graines. 

Eau  de  Fleur  d' Orange. 

5 Lorfqu  on  a fait  choix  de  douze  livres  de  fleur 
d’orange , on  fépare  les  calices  & les  piftils , qu’on 
met  en  réferve  pour  en  faire  l’ufage  que  nous  di-, 
rons  ci-après. 

On  jette  les  petales  & les  étamines  dans  une  cu- 
curbite  avec  huit  pintes  d’eau  de  rivière  (on  fait 
que  la  cucurbite  ne  doit  etre  remplie  qu’aux  deux 
tiers  de  fa  capacité)  ; on  la  place  dans  fon  four- 
neau; on  la  couvre  d’un  chapiteau  armé  de  fon 
refrigerent  ; on  ajufle  le  ferpentin  avec  le  réci- 
pient; on  iute  les  jointures,  & on  fait  difliller  au 
petit  filet,  mais  bien  foutenu. 

Quand  on  a obtenu  quatre  pintes  de  liqueur, 
on  change  de  récipient  ; on  verfe  quatre  pintes 
d’eau  chaude  dans  la  cucurbite  par  le  tuyau  de 
cohobation;  on  agite  le  liquide  avec  une  baguette, 
& on  continue  l’opération  jufqu’à  ce  qu’on  ait  en- 
core obtenu  trois  pintes  de  liqueur. 

On  démonte  le  tout;  on  met  ces  deux  différentes 
efpèces  d’eau  de  fleur  d’orange  en  réferve;  favoir, 
la.  première  , fur  la  fuperficie  de  laquelle  flotte 
l’huile  efientielle , dans  un  vaiffeau  de  grés  , au 
bas  duquel  on  a fait  ajufler  un  robinet  d’étain  , 
pour  n’en  faire  ufage  que  fix  mois  ap  -ès  fa  diftilla- 
tion;  & la  fécondé,  qui  eft  Ample,  dans  un  vaif- 
feau de  verre , pour  ne  l’employer  qu’après  avoir 
été  diflillée  fur  de  nouvelles  fleurs. 

A l’égard  des  calices  & des  piftils , on  les  écrafe 
légèrement  ; on  les  jette  dans  une  poêle  avec  huit 
pintes  d’eau  de  rivière;  on  échauffe  & on  entretient 
le  liquide  pendant  trois  heures  au  60e  degré. 

On  laiffe  refroidir  pendant  douze  heures  . puis 
on  jette  le  tout  dans  une  cucurbite;  on  fait  diftil- 
ier  jufqu’à  ce  qu’on  ait  obtenu  quatre  ou  cinq  pintes 
de  liqueur , qu’on  mêle  avec  l’eau  de  fleur  d’orange 
fimple , & qu’on  deftine  au  même  ufage. 

Eau  de  Méliffe  Jlmple. 

On  prend  une  bonne  quantité  de  méliffe  récem- 
ment cueillie , loiiqu  elle  eft  cians  toute  fa  vigueur; 
on  la  pile  dans  un  mortier  avec  un  peu  de  fel  marin 
qu’on  mêle  avec  chacune  des  parties  qu’on  pile  à-la- 
fois  : on  la  jette  dans  un  pot  de  grès  ou  de  terre 
non  verniffée. 

Quand  cette  opération  eft  finie  , on  humeéfe 
cette  pâte  avec  de  l’eau  de  méliffe  de  l’année  précé- 
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dente , ou  avec  de  l’eau  de  rivière  ; on  couvre  le 
pot;  on  lailTe  infufer  jufqu’à  ce  que  cette  plante 
ait  perdu  fon  goût  & fon  odeur  herbacée  : alors 
on  exprime  fous  la  prefie  ; on  verfe  la  liqueur  dans 
une  cucurbite  qu’on  couvre  de  fon  chapiteau  ; on 
jette  le  marc  dans  le  même  pot  ; on  le  délaie  avec 
de  l’eau  tiède  , & on  laide  encore  en  digeftion  pen- 
dant deux  jours. 

On  exprime  comme  ci-devant  ; on  verfe  le  li- 
quide dans  la  même  cucurbite  par  le  tuyau  de  co- 
hobation;  on  jette  le  marc  comme  inutile,  & on 
fait  diftiller  jufqu’à  ce  qu’on  ait  retiré  la  moitié  de 
l’eau  qu’on  a verfée  fur  la  méliffe. 

Quand  on  veut  accélérer  le  degré  de  perfeftion 
que  doit  avoir  cette  eau  de  méliffe , on  expofe  le 
vaiiTeau  à l’ardeur  du  foleil , ou  bien  on  la  verfe 
dans  une  cucurbite  qu’on  place  dans  fon  bain  ; on 
la  couvre  d’une  calotte  aveugle,  puis  on  échauffé 
& on  entretient  le  liquide  pendant  huit  jours  au 
50e  degré  ; mais  dans  l’un  & l’autre  cas  , il  con- 
vient de  tenir  bien  exactement  bouché  le  vaiffeau 
qui  contient  cette  liqueur  ; car  l’aétion  du  feu  ou  du 
foleil  difliperoit  les  parties  aromatiques , à mefure 
quelle  en  procureroit  le  développement. 

Eau  de  Méliffe  compofée. 

Pour  faire  cette  compofition  , fuivant  le  procédé 
de  M.  Baumé  , indiqué  dans  fes  Elémens  de  Phar- 
macie , prenez  une  livre  & demie  de  meliffe  citron- 
née en  fleurs  & récente  ; quatre  onces  de  zeftes 
de  citrons  rècens;  deux  onces  de  noix  mufcades  , 
huit  onces  de  coriandre  ; deux  onces  enfemble  de 
gérofle  & canelle  ; une  once  de  racines  fèches  d’an- 
gélique de  Bohême;  huit  livres  d’efprit-de-vin  très- 
reétifié.  Il  faut  monder  la  méliffe  de  fes  tiges  ; & 
enlever  par  le  moyen  d’un  canif  l’écorce  jaune 
extérieure  des  citrons  , qu’on  fait  tomber  à mefure 
dans  une  portion  de  l’efprit-de-vin  mis  à part. 

On  concaffe  les  mufcades  , la  coriandre  , les 
gérofles  , la  canelle , & les  racines  fèches  d’angéli- 
que. On  met  toutes  ces  chofes  avec  les  zeftes  de 
citrons  en  infufion  , dans  la  totalité  de  l’efprit-de- 
vin  pendant  quatre  ou  cinq  jours.  Alors  on  procède 
à la  diftillation  au  bain-marie , pour  tirer  les  huit 
livres  d’efprit-de-vin  qu’on  a employées. 

On  reéfifie  enfuite  cette  liqueur  au  bain-marie  à 
une  douce  chaleur  pour  en  tirer  fept  livres.  C’eft 
ce  qu’on  nomme  eau-de  méliffe  compofée. 

De  la  diftillation  de  l’Eau  de  Rofe. 

Cette  opération  confifte  à féparer  les  parties 
aqueufes  & odorantes  qui  réfrdent  dans  les  fleurs 
de  rofes  , par  le  moyen  de  la  digeftion  y & par  la 
diftillation. 

U y a des  artiftes  qui  font  diftiller  les  rofes  au 
bain-marie,  parce  que  la  fubftance  mucilagineufe 
de  ces  fleurs  fait  qu’ elles  Rattachent  & fe  brûlent 
an  fond  du  vaiffeau  , lorfqu’on  les  diftille  à feu 
nud  ; mais  comme  nous  avons  remarqué  que  le 
principe  aromatique , qui  eft  un  des  principes  conf- 
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tltutifs  de  la  rofe , s’élevoit  plus  facilement  avec 
l’eau  étant  diftillé  à feu  ouvert , nous  avons  cru 
devoir  préférer  cette  méthode  , en  obfervant  néan- 
moins ce  qui  fuit. 

On  choifit  vingt-deux  livres  de  rofes  pâles , les 
plus  odorantes  , d’une  belle  couleur  vive  , fraîche- 
ment cueillies  , & avant  le  lever  du  foleil , ( car 
celles  qui  font  cueillies  après  le  coucher  de  cet 
aflre  , contiennent  moins  de  principes  ) ; on  les 
monde  de  leurs  calices  ; on  les  jette  dans  un  mor- 
tier de  marbre  ; on  les  réduit  en  pâte , qu’on  verfe 
enfuite  dans  un  vaiffeau  de  grès  ou  de  terre  non 
verniffée. 

Après  cette  opération  , on  fait  fondre  une  livre 
de  fel  marin  dans  cinq  pintes  d’eau  de  rivière  , 
puis  on  délaie  cette  pâte  avec  l’eau  falée , & on 
laiffe  en  digeftion  jufqu’à  ce  que  le  liquide  fe  foit 
échauffé  à un  degré  au  deffus  de  celui  de  l’atmof- 
phère. 

Alors  on  verfe  le  tout  dans  un  gros  linge  ; on 
exprime  fortement  fous  la  preffe  ; on  verfe  la  li- 
queur dans  une  cucurbite  ; on  délaie  encore  le 
marc  dans  cinq  pintes  d’eau  tiède , & on  entre- 
tient ce  liquide  pendant  quatre  ou  cinq  heures  dans 
le  même  degré  de  tiédeur. 

On  laiffe  refroidir;  on  exprime  comme  il  a été 
dit,  & on  verfe  cette  fécondé  teinture  dans  lamème 
cucurbite  qu’on  place  enfuite  fur  le  fourneau  ; on  la 
couvre  d’un  chapiteau  armé  de  fon  réfrigèrent;  on 
ajufte  le  ferpentin  avec  le  récipient  ; on  lute  les 
jointures , puis  on  échauffe  , & on  fait  diftiller  juf- 
qu’à ce  qu’on  ait  obtenu  quatre  pintes  de  liqueur  ; 
on  change  de  récipient;  on  continue  la  diftillation 
jufqu’à  ce  que  la  liqueur  qui  en  découle  ne  donne 
plus  d’odeur. 

On  met  ce  dernier  produit  en  réferve  pour  n’en 
faire  ufage  que  dans  une  fécondé  opération  ; puis 
on  fait  diffbudre  quatre  gouttes  d’huile  effentielle  de 
cédrat , & quatre  ou  cinq  gouttes  d’effence  éthérée 
d’ambre  dans  un  poiffon  d’efprit-de-vin  re&ifié  , 
qu’on  verfe  dans  le  vaiffeau  qui  contient  le  pre- 
mier produit  ; on  agite  fortement , & par  ce  moyen 
on  a une  excellente  eau  de  rofe  qu’on  met  en  ré- 
ferve , & dont  on  ne  doit  faire  ufage  que  fix  mois 
après. 

Rat  af  iat  s et  Vis  s artificiels. 

Il  ne  s’agit  point  ici  d’exciter  la  fermentation  vi- 
neufe,  qui  occafionneroit  l’évaporation  de  l’efprit 
reéïeur  des  fruits  , & qui  détruiroit  leur  principe 
fucculent. 

Il  faut,  au  contraire,  tâcher  de  s’approprier  les 
fubftances  onétueufes  , odorantes  & mucilagineu- 
fes  de  ces  fruits  , afin  d’en  compofer  une  nou- 
velle claffe  de  vins  cordiaux  plus  favoureux , plus 
agréables , & plus  falubres  que  les  vins  qu'on  ob- 
tient par  la  fermentation. 

Vin  d’ Orange. 

Quand  on  a fait  choix  d'oranges  de  Portugal, 
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les  plus  fines  & les  plus  mûres,  on  les  coupe  traisf- 
verfalement  en  deux  parties;  on  pofe  un  tamis  de 
cnn  fur une  terrine  de  grès  ; on  prend  ees  parties  d’o- 
ranges 1 une  apres  l’autre  ; on  les  tient  d’abord  entre 
le  pouce  & 1 index  d’une  main  , & de  l’autre  on  ex- 
prime; puis  on  les  place  entre  les  deux  paumes  des 
mains  , & on  exprime  en  fens  contraire , jufqu  a ce 
qu  il  ne  forte  plus  de  fuc. 

On  rafl'emble  les  pépins  dans  le  coin  du  tamis  • 
car  li  on  exprimoit  fur  ces  pépins  , l’acide  du  fuc 
d orange  en  détacherait  des  parties  qui  communi- 
queraient à la  liqueur  une  amertume  défaoréable  • 
& quand  il  y a une  certaine  quantité  de  ces°pepins  ’ 
ainli  que  des  filamens  qui  fe  font  détachés  en  ex- 
piimant  ces  parties  d’oranges  , on  la  rejette  comme 
inutile. 

Lorfque  cette  opération  efl  finie,  on  verfe  la  liqueur 
dans  de  grades  bouteilles  de  verre  qu’on  tient  bien 
bouchées  ; on  laiiTe  repofer  jufqu  a ce  que  le  dépôt  fe 
loit  précipité  au  fond  du  vaiffeau  ; on  foudre  avec 
un  liphon  ; on  paffe  le  marc  au  travers  de  la  chauffe 
de  drap  ; on  mefure  la  liqueur  , à laquelle  on  ajoute 
une  neuvième  partie  de  bonne  eau  de  fleurs  d’o- 
range, & on  y fait  fondre  douze  onces  de  fucre  oar 
pinte.  r 

Quand  le  fucre  efl  bien  fondu,  on  verfe  le  liquide 
dans  les  memes  vaifleaux , qu’on  tient  enfuite bien 
bouches , qu  on  a foin  d’agiter  pendant  quinze  jours  • 
puis  on  mefure  encore,  & on  ajoute  une  chopine 
d elprit-de-vin  pour  chaque  pinte  de  liquide. 

On  agite  fortement  le  mélange;  on  le  met  en  ré- 
lerve  dans  un  tonneau,  quand  on  a une  fuffifante 
quantité  de  liqueur  ; mais  au  moins  dans  un  vaif- 
ieau  qui  foit  affez  grand  pour  contenir  la  totalité  • 
on  lame  repofer. 

Le  vin  d’orange  efl  peut-être  la  liqueur  la  plus 
agréable  & la  plus  falubre  de  tous  les  vins  de  li- 
queurs connus  ; mais  il  a le  même  inconvénient 
que  les  vins  d’Efpagne  de  la  meilleure  qualité  , qui 
ne  lont  vraiment  potables  , que  quand  ils  ont  pin- 
ceurs années  de  vétuflé.  1 

Vin  de  Raifin  Mufcat. 

On  choifit  le  raifin  mufcat  le  plus  mûr  ; on  le 
monde  -de  fa  grappe  ; on  ôte  tous  les  grains  verds 
ou  pourris,  puis  on  l’écrafe,  on  ajoute  deux  onces 
de  fleurs  de  fureau  pour  cinquante  livres  de  raifin. 

n verfe  le  tout  dans  une  grande  poêle  qu’on 
place  fur  un  fourneau  ; & quand  on  a fait  jeter  un 
bouihon  couvert  à ce  liquide , on  le  verfe  dans  un 
vailleau  de  bois. 

Vingt-quatre  heures  après  cette  opération,  on 
place  des  clayons  fur  des  terrines  de  grès;  on  y 
jette  le  marc  qu  on  enlève  d’abord  avec  une  écu- 
moire ; on  laifle  repofer  la  liqueur  pendant  quatre 
ou  cinq  heures  ; on  la  foutire  par  inclinaifon  ; on 
verle*  le  dépôt  fur  le  marc  , & quand  il  efl  bien 
egoutte , on  le  jette  dans  un  gras  linge  ; on  exprime 
feus  la  prefle  ; on  mefure  le  liquide  ,puis  on  y fait 
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fondre  dix  onces  de  fucre  en  pains  pour  chaque 
pinte  de  liqueur.  r r a 

On  ajoute  enfuite  une  chopine  d’efprit-de-vin 
pour  chacune  defdites  pintes;  ôn  met  la  liqueur  en 

ZmpoülT  ”'en  **“  "Ûge  <1U'l,n  a"  aPrès  fa 

Rjtafiat  ou  Vin  de  Raifin  noir , appelle  Franc-Pineau. 

. ,„°n  ciloiflt  le.  raifin  le  plus  mûr  pofiible  ; on 
1 egraine;  on  rejette  tous  les  grains  gâtés  ou  verds  ; 
on  ecrafe  dans  un  mortier  de  marbre , en  roulant 
a.vcc  un  pilon  de  buis. 

_ Pn  fait  jeter  un  bouillon  couvert  à cette  ma- 
tière liquide  ; on  laiffe  refroidir  pendant  vingt- 
quatre  heures;  on  place  des  clayons  fur  des  ter- 
V,nfs  e on  y range  le  marc  qu’on  enlève 

cl  abord  avec  une  écumoire , puis  on  laifle  repo- 
er  a hqueur  pendant  quatre  ou  cinq  heures. 

On  foutire  par  inclinaifon  , on  verfe  fur  le  marc 
le  depot  qui  s’efl  précipité  au  fond  des  terrines: 
& (îlîand  11  ed:  bien  égoutté , on  le  jette  dans  un 
gras  linge;  on  exprime  fous  la  prefle;  on  mefure 
le  liquide  ; on  fait  fondre  dix  onces  de  fucre  dans 
chaque  pinte , à laquelle  on  ajoute  une  chopine 
cl  elprit-de-vin.  r 

, ^ n a§lte  le  mélangé  qu’on  met  en  réferve  pour 
n en  faire  ufage  que  l’année  fuivante. 

Vin  de  Pêches. 

On  fait  choix  de  pêches  Magdeleine  qui  foient 
mures , dont  la  peau  foit  d’une  belle  couleur  rouge  , 
jaunâtre  & vive  : on  rejette  toutes  celles  qui  ont 
une  partie  de  la  peau  verdâtre  , morne  & obfcure. 
Un  les  fepare  en  deux  parties  ; on  jette  les  noyaux 
iortans  de  la  pêche  , dans  un  vaiffeau  qu’on  a rem- 
pli a moitié  d’eau-de-vie  reftifiée  ; on  place  cha- 
cune de  ces  moitiés  de  fruits  les  unes  à côté  des 
autres  dans  une  terrine  de  grès  ; on  les  écrafe  en 
appuyant  feulement  le  pouce  fur  la  peau  de  cha- 
cune de  ces  moitiés;  & quand  on  en  a fait  trois 
lits , on  arrofe  avec  de  l’eau  acidulée  d’une  cuillerée 
d elprit  de  citron  , qu’on  jette  dans  une  pinte  de  ce 
liquide  pour  vingt-cinq  pêches. 

On  continue  d’arranger  & d’arrofer  de  trois  en 
trois  lits  : lorfque  la  terrine  efl  remplie  , on  laifle 
inrufer  pendant  quinze  ou  vingt  heures,  puis  on 
ecrafe  b-en  exaftement  toutes  ces  parties  de  fruits. 

On  fait  encore  infufer  vingt -quatre  ou  trente 
heures;  on  enveloppe  enfuite  cette  matière  liquide 
dans  un  gros  linge  , qu’on  exprime  d’abord  douce- 
ment fous  la  prefle , jufqu ’à  ce  qu’il  n’en  découle 
plus  rien. 

Quand  le  tout  a été  bien  exprimé , on  jette  le 
marc,  on  mefure  la  liqueur,  on  y fait  fondre  dix 
onces  de  fucre  par  pinte  ; & lorfque  le  fucre  efl  bien 
fondu  9 on  verfe  le  tout  dans  un  vaiiTeau  qu’on  ne 
remplit  qu’aux  deux  tiers  de  fa  capacité,  & qu’on 
tient  bouché.  ^ 

Quand  il  commence  à fe  former  dans  la  liqueur 
un  léger  mouvement  fermentatif,  ce  qui  arrive  ordi- 
nairement le  huit,  neuf  ou  dixième  jour  , on  fou- 
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tire  par  inclinaifon  , on  mefure  la  teinture  qu’on 
a tirée  des  noyaux  de  pèches  par  le  moyen  de 
l’eau-de-vie  rectifiée. 

On  verfe  une  partie  de  cette  teinture  dans  le 
vailTeau  qui  contient  le  fuc  des  pêches  ; on  agite 
fortement;  on  mefure  le  furplus  de  la  quantité 
d’eau-de-vie  qui  doit  encore  entrer  dans  la  liqueur, 
à raifon  d’une  chopine  par  pinte  , fi  la  première 
quantité  n’a  pas  été  fuffifante;  on  verfe  cette  cau- 
de-vie  fur  les  mêmes  noyaux. 

On  laiffe  infufer  pendant  un  mois , ou  bien  on 
jette  le  tout  dans  une  cucurbite  ; on  la  place  dans 
fon  bain;  on  la  couvre  de  fon  chapiteau  aveugle; 
on  lure  la  jointure , puis  on  échauffe  &,  on  entre- 
tient le  liquide  pendant  quarante-huit  heures  au  70e 
degré. 

Lorlqu’il  eft  refroidi,  on  déjnonte  la  calotte  , on- 
foutire  par  inclinaifon;  on  verfe  cette  fécondé  tein- 
ture dans  un  vaifleau  , on  jette  une  quantité  fuffi- 
fante d’eau  de  rivière  fur  les  noyaux  de  pêches  qui 
font  reliés  dans  la  cucurbite. 

■ On  la  couvre  d’un  chapiteau  armé  de  fon  réfri- 
gèrent ; on  ajufte  le  ferpentin  avec  le  récipient , 
puis  on  fait  diftiller , & on  lailfe  coul.er  la  liqueur 
jufqu’au  degré  de  l’eau  bouillante. 

On  démonte  l’appareil  ; on  jette  lè  réfidu  comme 
inutile;  on  verfe  le  produit,  ainfi  que  la  teinture 
qui  étoit  en  réferve , dans  le  vaifleau  qui  contient 
la  liqueur;  on  agite  fortement , & on  laiffe  repofer. 

Vin  de  Cerifes. 

Lorfqu’on  a fait  choix  de  cerifes  qui  font  dans 
leur  plus  grande  maturité , on  les  monde  de  leurs 
queues  qu’on  jette,  & des  noyaux  qu’on  met  en 
réferve  , pour  en  faire  l’ufage  que  nous  dirons  ci- 
après.  On  fait  également  choix  de  merifes  bien 
noires , on  les  monde  feulement  de  leurs  queues. 

Ces  fruits  étant  ainfl  préparés  , on  pèle  cinq 
parties  de  cerifes  & une  partie  de  merifes , on  les 
jette  dans  un  mortier  de  marbre  , on  les  écrafe  en 
roulant  le  pilon  de  buis , on  les  jette  dans  une  poêle 
à confiture. 

Lorfque  le  vaifleau  eff  rempli , on  le  place  fur 
le  fourneau  , puis  on  échauffe  ; quand  le  liquide  a 
fait  un  bouillon  couvert,  on  le  verfe  dans  un  vaif- 
feau  de  bois  qu’on  a expofé  à l’air  libre. 

Après  cette  opération , on  laiffe  refroidir  ce  li- 
quide pendant  vingt-quatre  heures  ; on  place  en- 
fuite  des  clayons  fur  des  terrines  de  grès  ; on  y 
jette  d’abord  le  marc  qu’on  enlève  avec  une  écu- 
moire. 

On  laiffe  repofer  quatre  ou  cinq  heures  la  pre- 
mière liqueur  qui  a coulé  , puis  on  foutire  par  in- 
chnaifon  ; on  verfe  le  dépôt  fur  le  marc , & quand 
il  efl  bien  égoutté , on  le  verfe  dans  de  gros  linges 
qu’on  met  l’un  après  l’autre  fous  la  preife , & on 
exprime  fortement , puis  on  mefure  la  liqueur. 

On  fait  fondre  dix  onces  de  fucre  en  pains,  par 
p inte  de  liquide  ; quand  il  efl  bien  fondu , on  ajoute 
une  chopine  d’efprit-de-vin  pour  chaque  pinte  ; ou 
''Arts  & Métiers,  Tome  II.  Partie  I. 
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agite  le  mélange  qu’on  met  en  réferve  dans  un  vaif- 
feau  , pour  n’en  faire  ufage  que  fix  mois  après. 

Par  ce  moyen  , on  a un  vin  de  cerifes  qui  doit 
être  d’autant  plus  faiubre,  que  les  principes  conf- 
titutifs  de  ces  fruits  font  confervés  dans  toute  leur 
intégrité. 

A l’égard  des  noyaux  qui  ont  été  réfervés  , on 
les  jette  dans  une  terrine  avec  une  petite  quantité 
d’eau , on  les  frotte  les  uns  contre  les  autres  avec 
la  paume  des  mains,  jufqu’à  ce  qu’on  en  ait  dé- 
taché toutes  les  pellicules  qui  font  fort  adhérentes 
au  bois  de  ces  noyaux. 

On  les  fait  enfuite  fécher , & on  en  forme  le 
compofé  de  l’eau  ou  huile  de  noyaux  de  cerifes. 

La  plupart  des  particuliers  & des  artiftes  écrafent 
ces  noyaux  fraîchement  mondés , & non-feulement 
ils  les  font  entrer  dans  le  vin  ou  ratafiat  de  cerifes , 
mais  iis  y ajoutent  encore  l’œillet , la  canelle  , la 
framboife , îe  macis  & le  gérofle. 

Quoique  i’aflbciation  de  ces  différentes  fubffances 
ne  foit  envifagée , au  moins  par  le  plus  grand  nom- 
bre , que  comme  une  affaire  de  goût , il  n’eft  pas 
moins  évidemment  démontré  que  ces  fubffances 
aromatiques  abforbent  l’odeur  & la  faveur  du  fuc 
des  cerifes.  Il  femblè  que  dans  le  cas  où  l’on  vou- 
drait communiquer  des  vertus  plus  ftomachiques 
à cette  efpèce  de  vin  de  liqueur , il  conviendrait 
beaucoup  mieux  de  n’y  faire  entrer  que  la  vanille  , 
parce  qu’une  quantité  proportionnée  de  cette  fubf- 
tance , qu’on  ferait  préalablement  infufer  dans  l’ef- 
prit-de-vin  qui  doit  former  partie  de  ce  compofé , 
produirait  de  meilleurs  effets  ; d’ailleurs  , l’odeur 
& ia  faveur  de  la  vanille  ont  beaucoup  plus  d’a- 
nalogie avec  le  fuc  exprimé  des  cerifes , que  toutes 
les  autres  fubffances  aromatiques. 

Vin  de  Framboife. 

Ce  vin  eff  compofé  d’une  partie  de  grofeilles  & 
d’une  partie  de  mûres  , fur  cinq  de  Framboifes  ; 
mais  comme  les  mûres  font  plus  tardives  , on  com- 
pofe  ce  vin  en  deux  temps  différens , comme  il  fuit. 

Lorfqu’on  a fait  choix  de  trente  livres  de  fram- 
boifes d’une  belle  couleur  rouge,  & de  fix  livres  de 
grofeilles  fraîchement  cueillies , on  les  monde  de 
leurs  queues  & de  leurs  grappes  qui  font  inutiles. 

On  jette  dans  un  mortier  une  partie  de  la  gro- 
feille  , qu’on  écrafe  d’abord  , à laquelle  on  ajoute 
une  partie  des  framboifes. 

O11  écrafe  encore  en  roulant  doucement  le  pilon 
mais  affez  long-temps  pour  que  ces  deux  fruits  foient 
mêlés  intimement , & on  continue  jufqu’à  ce  que 
tout  le  fruit  foit  employé. 

On  jette  le  liquide  dans  un  vaiffeau  de  grès , on 
laiffe  repofer  pendant  vingt-quatre  heures  , puis  on 
le  verfe  dans  de  gros  linges , qu’on  exprime  d'a- 
bord très-doucement,  & l’un  après  l'autre,  fous 
la  preflb. 

Après  quoi  l’on  mefure  la  liqueur  ; on  y fait 
fondre  huit  onces  de  fucre  en  pain  par  pinte  ; on 
mefure  enfuite  autant  de  chopines  d’etprit-de-vm  , 
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qu’on  verfe  dans  le  vaiffeau  qui  contient  le  foc  de 
ces  fruits  ; on  agite  fortement  le  mélange  ; on  le 
met  en  referve  jufqu  à ce  que  les  mures  foient  en 
état  d’être  cueillies. 

Alors  on  pèfe  cinq  livres  de  ce  fruit  , qu’on 
ecrafe  ; on  ajoute  trois  chopines  d’eau  ; on  fait 
jeter  un  bouillon  couvert  ; on  laiffe  refroidir  pen- 
dant trente-fix  heures , on  verfe  dans  de  gros  linges  ; 
©n  exprime  fous  la  preffe;  on  mefure  la  liqueur  ; on 
y fait  fondre  huit  onces  de  fucre  par  pinte,  & on 
ajoute  autant  de  chopines  d’efprit-de-vin  qu’il  y a de 
pintes  de  liqueur. 

On  verfe  le  mélange  dans  celle  qui  a été  mife 
en  réferve  ; on  agite  fortement  le  vaiffeau  trois 
ou  quatre  fois  dans  le  premier  mois  ; on  laiffe  mû- 
rir la  liqueur  pendant  une  année. 

Le  vin  de  framboife  acquiert  de  la  qualité  en 
vieilliffant  ; mais  le  parfum  du  fruit  s’affoiblit , & 
à peine  fent-on  le  goût  de  la  framboife  au  bout  de 
fept  à huit  ans. 

Vin  des  quatre  Fruits  rouges.. 

Ce  vin  eft  compofé  de  cerifes,  grofeilles , fram- 
boifes,  merifes  ou  mûres,  parmi  lesquelles  on  fait 
entrer  une  petite  quantité  de  vanille. 

On  fait  choix  de  trente  livres  de  cerifes  bien 
mûres  & d’un  goût  agréable  ; on  les  monde  de 
leurs  queues  , qu’on  jette , & de  leurs  noyaux  , 
qu’on  mer  en  réferve  pour  en  faire  le  même  ufage 
auquel  nous  venons  de  les  employer. 

On  jette  ces  cerifes  dans  un  mortier  de  marbre , 
avec  fix  livres  de  merifes  ; on  les  écrafe  bien  exac- 
tement, en  roulant  feulement  le  pilon,  puis  on  les 
verfe  dans  une  poêle  qu’on  place  fur  le  fourneau. 

On  leur  fait  jeter  un  bouillon  couvert;  on  tranf- 
vafe  le  liquide  dans  un  vaiffeau  de  bois  ou  de  terre 
non  verniffée. 

On  fait  également  choix  de 'fix  livres  de  gro- 
feilles & huit  livres  de  framboifes,  qu’on  monde 
auffi  de  leurs  queues  & de  leurs  grappes. 

On  jette  d’abord  les  grofeilles  dans  le  mortier; 
on  les  écrale  ; on  ajoute  enfuite  les  framboifes  , & 
on  continue  la  même  opération , en  roulant  douce- 
ment le  pilon,  mais  affez  long-temps  pour  que  ces 
deux  fruits  foient  bien  mélangés. 

On  jette  ce  liquide  dans  un  vaiffeau  de  grès;  on 
îaiffe  repofer  pendant  vingt-quatre  heures  ; on  le 
mêle  enfuite  avec  la  cerife  ; on  agite  fortement  & 
affez  long-temps  ces  deux  liquides  enfemble. 

On  laiffe  repofer  pendant  fix  heures  ; on  place 
des  clayons  for  des  terrines  de  grès  ; on  y jette 
d abord  le  marc  qu’on  enlève  & qu’on  arrange  avec 
1 écumoire  ; on  filtre  & on  exprime  comme  ci- 
devant. 

On  mefure  l’a  liqueur,  & on  y fait  fondre  dix 
onces  de  focre  par  pinte;  on  mefure  enfuite  autant 
de  chopines  d’efpritde-vin  qu’il  y a de  pintes  de  li- 
queur ; on  verfe  cet  efprit  dans  une  cucurbite  ; 
ou  y ajoute  une  demi-once  de  vanille  pour  huit 
pintes  d’efprit* 
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On  place  la  cucurbite  dans  fon  bain  ; on  la  con 
vie  d un  chapiteau  aveugle;  on  lute  la  jointure; 
on  échauffé  & on  entretient  le  liquide  pendant 
quarante-huit  heures  au  71e  degré;  on  laiffe  re- 
froidir , & on  verfe  le  tout  dans  le  foc  des  fruits 
qui  ont  été  préparés. 

On  agite  fortement  le  mélange  qu’on  met  en 
réferve  pour  n’en  ufer  que  fix  mois  après. 

Vin  de  Ca£is . 

L ai  briffeau  du  caffis  eft  une  efpècs  de  grofeiller, 
dont  le  fruit  eft  plus  gros  que  celui  du  grofeiller 
ordinaire. 

Pour  compofer  le  vin  de  caffis , on  prend  le  fruit 
lorfqu’il  eft  dans  fa  plus  grande  maturité;  on  l’é- 
graine; on  1 ecrafe  en  roulant  le  pilon  dans  le  mor- 
tier; on  ajoute  enfuite  une  pinte  d’eau  fur  huit 
livres  de  fruits  ; on  roule  encore  le  pilon  douce- 
ment , mais  affez  long-temps  pour  que  ces  deux 
liquides  foient  bien  mélangés. 

-On  jette  la  liqueur  dans  une  poêle , & quand 
ce  vaiffeau  eft  rempli , on  le  place  for  un  four- 
neau; on  échauffe;  on  fait  jetter  un  bouillon  cou- 
vert à ce  liquide  ; on  le  verfe  enfuite  dans  un  vaif- 
feau de  bois  qu’on  expofe  à l’air  libre. 

Pour  le  forpius  , on  met  en  ufage  les  mêmes 
procédés  que  pour  le  vin  de  cerifes. 

Ratafîat  de  Coings. 

On  prend  parûtes  égales  de  fuc  de  coings , qu’on- 
retire  en  rapant  les  coings  & les  preffant  à travers 
un  linge  , & de  bonne  eau-de-vie.  Par  pinte  de  mé- 
lange , on  ajoute  cinq  onces  de  focre  & deux  gé- 
rofles  concaffés.  On  fait  digérer  un  mois  & on  filtre. 

Fruits  confits  a l’Eau-de-vie. 

L’art  n’eft  pas  encore  parvenu  à conferver  le  co- 
loris des  fruits  que  l’on  fait  confire  dans  l’eau-de- 
vie  , mais  il  fait  retenir  dans  leur  intégrité  les  prin- 
cipes qui  les  conftituent , ainfi  que  la  forme  , l’o- 
deur & la  faveur  naturelle  de  ces  fruits. 

Autrefois  toute  l’induftrie  des  diftillateurs  fe  ré- 
duifoit  à jeter  des  cerifes,  des  prunes,  des  abri- 
cots , des  pêches  & autres  fruits , dans  des  vaif- 
feaux  qu’ils  rempliffoient  à moitié  ou  aux  deux 
tiers  ; ils  faifoient  enfuite  diffoudre  du  focre  dans 
une  quantité  d’eau  déterminée,  qu’ils  verfoient  for 
fe  fruit  avec  partie  égale  d’eau-de-vie. 

On  agitoit  ce  liquide , on  bouchoit  les  vaifteaux,' 
on  les  expofoit  à l’ardeur  du  foleil.  Mais  qu’arri- 
voit-il?  l’eau-de-vie  fe  féparoit  du  focre , elle  péné- 
trait l’intérieur  des  fruits , & l’endurciffoit  au  point: 
qu’en  les  mâchant  on  ne  fentoit  que  lacreté  de: 
cette  liqueur. 

On  connut  depuis  la  néceffité  de  blanchir  préa- 
lablement les  fruits  dans  l’eau,  pour  les  faire  en- 
fuite  confire  dans  le  focre. 

1 II  faut  pourtant  obferver  que  l’on  doit  employer 
ces  moyens  avec  précaution.  En  effet,  les  fruits, 
fiiccukms  perdent  une  grande  partie  de  leur  par— 
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fùm  étant  blanchis  dans  l’eau  pure  ; d’autre  part 
certains  fruits,  comme  les  prunes  de  reine-claude, 
de  mirabelle , &c.  fe  rident  & fe  racorniffent  dans 
un  firop  qui  a trop  de  confiflance. 

Au  contraire,  fi  le  firop  qu’on  defline  à faire 
blanchir  les  cerifes  , les  pêches  & les  abricots  , étoit 
étendu  dans  une  aufiî  grande  quantité  d’eau  que 
celui  dont  on  fait  ufage  pour  les  prunes  , il  arri- 
veroit  que  ces  premiers  fruits  fe  mettroient  en  mar- 
melade. 

Il  faut  donc  avoir  égard  à la  quantité  d’eau  que 
le  fruit  contient  & à fon  degré  de  maturité , ce  qui 
oblige  de  donner  quelques  degrés  de  plus  ou  moins 
de  cuiifon  au  firop  qu’on  defline  au  blanchiment 
ou  à la  préparation  de  ces  fruits. 

Il  faut  auffi  ménager  la  cuiffon  fuivant  la  nature 
de  ces  fruits  , & fuivant  leur  degré  de  maturité. 
Au  refie,  nous  allons  donner,  avec  les  fecours  de 
M.  Dubuiffon  , quelques  exemples  particuliers , en 
choiflflànt  des  fruits  d’efpèce  & de  nature  diffé- 
rentes , afin  d’indiquer  la  bonne  pratique  , & de 
mettre  les  manipulateurs  fur  la  bonne  voie. 

Cerifes  confites  à V eau-de-vie. 

On  fait  choix  des  cerifes  de  la  meilleure  quali- 
té , dont  on  pèfe  cinq  livres  ; on  coupe  la  moitié 
des  queues  ; on  fait  quatre  ou  cinq  piquures  au 
fruit , avec  une  groffe  épingle  ; puis  on  fait  clari- 
fier quatre  livres  de  fucre. 

Quand  le  firop  efl  cuit  au  filet , c’efl-à-dire , 
lorfqu’il  efl  au  point  de  faire  un  petit  filet  entre 
les  doigts  fans  fe  rompre  ; on  retire  le  vaiffeau 
du  feu  ; on  laide  refroidir  pendant  cinq  ou  fix 
minutes  ; on  y verfe  demi-poiffon  d’eau  d’œillet 
aromatifée  de  gérofle  , ou  d’eau  de  canelle  orgée  : 
©n  y jette  enfuite  les  cerifes  qui  ont  été  préparées , 
on  les  roule  dans  ce  firop , en  agitant  douce- 
ment & long-temps  le  vaiffeau. 

Vingt-quatre  heures  après  , on  le  met  fur  un  feu 
très-doux  ; on  échauffe  le  liquide  jufqu’à  ce  qu’il 
l'oit  un  peu  plus  que  tiède , en  obfervant  d’agiter 
de  temps  à autre , de  manière  que  le  tout  s’échauffe 
également. 

On  retire  le  vaiffeau  du  feu , & quarante-huit 
heures  après  , on  répète  la  même  opération  ; on 
retire  encore  le  vaiffeau  ; on  laiffe  refroidir  pen- 
dant vingt-quatre  heures  , puis  on  y verfe  une 
pinte  d’elprit-de-vin  ; on  agite  doucement  & de 
manière  à ne  pas  éçrafer  le  fruit  ; on  enlève  le 
tout  avec  une  grande  cuiller  d’argent , & on  met 
en  réferve  dans  un  vaiffeau  à large  goulot , qu’on 
tient  bien  bouché  : deux  mois  après  , on  y verfe 
encore  environ  une  chopine  d’efprit-de-vin  ; on 
agite  le  vaiffeau  après  l’avoir  rebouché  bien  exac- 
tement. 

Par  ces  moyens , les  cerifes  confervent  pendant 
deux  ou  trois  ans  toute  la  vivacité  de  leur  coloris , 
& ou.  a toujours  des  compotes  toutes  apprêtées  , 
dont  la  couleur  & la  faveur  font  aufii  agréables 
que  le  fruit  doit  être  falutairç. 
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Pêches  à F eau-de-vie. 

On  choifit  quarante  belles  pêches,  dites  magdeleine^ 
ou  celles  appellées  garance  , dont  la  peau  foit  d’une 
belle  couleur  vive  , rouge  & jaunâtre  : caron  doit 
remarquer  que  celles  dont  une  partie  de  la  peau 
eft  verdâtre  & obfcure , font  d’une  qualité  bien 
inférieure. 

Lorfqu’on  a fait  un  bon  choix  de  ces  fruits,  on 
les  effuie  l’un  après  l’autre,  avec  une  ferviette 
fine;  on  les  incife  avec  une  groffe  épingle  , & on 
fépare  celles  qui  font  mûres  d’avec  celles  qui  fout 
plus  fermes. 

Le  fruit  étant  ainfi  préparé  , on  fait  clarifier  cinq 
livres  de  fucre  ; & quand  il  efl  cuit  au  filet , on 
retire  le  vaiffeau  du  feu  ; quatre  ou  cinq  minutes 
après , on  y jette  d’abord  les  pêches  les  plus  fer- 
mes ; on  les  roule  dans  le  firop  avec  une  cuiller 
de  bois , puis  on  met  le  vaiffeau  fur  un  feu  très- 
doux  ; on  continue  d’agiter  le  fruit , de  manière 
qu'il  s’échaufte  également  dans  toutes  fes  parties  ; 
on  enlève  & on  met  fur  un  tamis  celles  qui  chan- 
gent de  couleur  ; car  c’eft  à ce  figne  extérieur  & 
au  toucher , qu’on  connoît  quand  ce  fruit  efl:  fuf- 
fifamment  blanchi. 

Après  cette  opération  , on  retire  le  vaiffeau  du 
feu  ; on  remet  les  pêches  l’une  après  l’autre  dans 
le  firop  , avec  le  fuc  du  fruit  qui  a coulé  au  travers 
du  tamis. 

Vingt-quatre  heures  après  , on  met  le  firop  fur 
un  feu  très-modéré  ; on  agite  le  vaiffeau  en  rou- 
lant le  fruit  de  temps  à autrq;  & quand  le  tout  efl 
paflâblement  chaud  , on  retire  le  vaiffeau  du  feu  ; 
on  répète  la  même  opération  quarante-huit  heures 
après. 

On  laiffe  refroidir  ; on  enlève  les  pêches  les 
unes  après  les  autres;  on  les  arrange  dans  des  tamis; 
on  verfe  trois  chopines  d’efprit-de-vin  dans  le  firop; 
on  agite  fortement  le  mélange;  on  le  filtre  au  tra- 
vers de  la  chauffe  de  drap  ; on  verfe  cette  liqueur 
dans  un  vaiffeau  defliné  à cet  effet. 

On  y coule  les  pêches  les  unes  après  les  autres  , 
& le  vaiffeau  étant  bien  bouché  , on  le  met  à 
part  ; on  agite  doucement  de  trois  en  trois  jours  , 
jufqu’à  ce  que  tous  les  fruits  foient  tombés  au 
fond.  Deux  mois  après  , on  y verfe  encore  envi- 
ron une  chopine  d’efprit-de-viq. 

La  pêche  mignonne  , dont  le  parfum  a un  degré 
de  fupériorité  fur  celles-ci , fe  manipule  fuivant  la 
même  méthode. 

Les  pêches  ont  une  faveur  douce , vineufe  , 
& agréable. 

Ces  fruits  étant  ainfi  confits  , confervent  leur 
odeur  , leur  faveur  & leur  couleur  naturelle  pen- 
dant un  an. 

Prunes  confites  à l’eau-de-vie. 

Comme  toutes  les  prunes  fe  confifent  de  la 
même  manière  , il  fumra  de  s’attacher  , pour 
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exemple , à la  meilleure  efpèce , qui  eft  celle  de 
reine-claude. 

On  cueille  ces  prunes  avant  le  lever  du  foleil , 
& quand  elles  approchent  de  leur  maturité. 

Lorfqu’on  a fait  un  bon  choix,  on  en  pèfe  fix 
livres  ; on  les  pique  avec  une  greffe  épingle  ; on 
fait  clarifier  quatre  livres  & demie  de  fucre , 
qu’on  décuit , c’eft-à-dire  , qu’on  étend  dans  une 
plus  grande  quantité  d’eau  que  celui  dont  on  a fait 
ufage  ci-devant  ; on  y jette  les  fix  livres  de  prunes 
qui  ont  été  préparées  ; on  échauffe  ce  liquide  au 
moyen  d’un  feu  très-modéré  ; on  agite  doucement 
avec  une  cuiller  de  bois  ; & lorfque  ces  prunes 
commencent  à jaunir , on  retire  le  vaiffeau  du  feu , 
on  l’expofe  à un  air  libre  : vingt-quatre  heures 
après  , on  remet  le  vaiffeau  fur  le  feu. 

Quand  le  liquide  eft  plus  que  tiède  , on  retire 
du  feu  ; on  répète  encore  cette  opération  trois  ou 
quatre  fois,  de  deux  en  deux  jours,  en  obfervant 
alors  d’échauffer  le  liquide  jufqu’au  80e.  degré. 

Vingt-quatre  heures  après  la  dernière  façon , on 
enlève  les  prunes  avec  une  cuiller;  on  les  arrange 
fur  des  tamis  ; on  verfe  trois  chopines  d’efprit-de- 
vin  dans  le  firop  ; on  le  paffe  au  travers  de  la 
chauffe  ; on  en  remplit  un  vaiffeau  jufqu’aux  deux 
tiers  de  fa  capacité  ; on  y coule  doucement  les 
fruits  ; on  bouche  le  vaiffeau  ; on  le  met  en  ré- 
ferve ,&  trois  mois  après  on  y ajoute  une  cho- 
pine  d’efprit-de-vin. 

Poires  de  Rouffelet  confites. 

Cette  poire  médiocre  dans  fa  groffeur , bien 
faite  dans  fa  forme  , a la  chair  tendre  , fine , fans 
nlamens  ; fon  fuc  eft  agréable  , & d’un  parfum  qui 
ne  fe  trouve  que  dans  ce  fruit  même. 

Le  rouffelet  eft  dans  fa  maturité  à la  fin  d’août, 
ou  dans  les  premiers  jours  de  feptentbre. 

Le  rouffelet  eftfujetà  mollir  dans  fon  intérieur; 
c’eft  un  inconvénient  auquel  il  faut  faire  attention. 

Lorfqu’on  a fait  un  bon  choix  de  ces  poires, 
on  en  pèfe  fix  livres  ; on  les  jette  dans  l’eau  froide  ; 
on  met  le  vaiffeau  fur  le  fourneau  ; on  échauffe 
le  liquide  fans  le  faire  bouillir  , jufqu’à  ce  que  les 
poires  molliffent  fous  les  doigts  : mais  comme  il 
y a toujours  quelques-uns  de  ces  fruits  qui  mûriffent 
plus  tôt  que  les  autres  , quand  on  s’apperçoit  qu’ils 
change  de  couleur  , on  les  enlève  avec  une  cuil- 
ler, & on  les  jette  dans  l’eau  fnbide. 

Après  cette  première  opération  , on  ratifie 
d abord  les  queues  ; on  enlève  la  peau  par  petites 
lames;  on  jette  le  fruit  dans  un  autre  vaiffeau  rem- 
pli aux  trois  quarts  d’eau  froide  bien  limpide. 

On  fait  enluite  clarifier  cinq  livres  de  fucre  . 
qu’on  décuit  encore  un  peu  pi  us  que  celui  dont 
on  a fait  ufage  pour  les  prunes  ; puis  on  jette  le 
fruit  dans  ce  firop , & on  le  fait  bouillir  pendant 
un  quart-d’heure. 

On  répète  cette  opération  toutes  les  vingt-qua- 
tre heures  , & pendant  trois  ou  quatre  jours;  on 
finlèro  Ænfüire  les  fruits  avec  une  cuiller  ; on  les  I 
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met  fur  des  tamis , & on  verfe  trois  chopines  d’eff 
prit-de-vin  & un  demi-feptier  de  bonne  eau  de  fleur 
d’orange  dans  le  firop. 

On  agite  fortement  le  mélange  ; on  le  filtre  au 
travers  de  la  chauffe  ; on  verfe  la  liqueur  dans  le 
vaiffeau. 

On  y met  le  fruit;  on  bouche  le  vaiffeau  qu’on 
met  en  referve  , & trois  mois  après  on  y ajoute 
encore  environ  une  chopine  d’efprit-de-vin. 

Autre  préparation. 

Prenez  la  même  quantité  de  poires  , enveloppez- 
les  dans  un  brafier  ardent , à l’effet  d’en  faire  gril- 
ler la  peau  que  vous  enleverez;  puis  jettez  ces 
fruits  dans  l’eau  froide. 

Faites  clarifier  la  même  quantité  de  fucre  , que 
vous  étendrez  dans  une  plus  grande  quantité  d’eau, 
& dont  vous  entretiendrez  la  fluidité  autant  qu’il 
eft  néceffaire  pour  favorifer  la  cuiffon  du  fruit. 

Si  quelques  unes  de  ces  pièces  molliftènt  plus  tôt 
que  les  autres  ; vous  les  enleverez  avec  une  cuil- 
ler , & vous  les  arrangerez  fur  un  tamis.  Quand 
elles  feront  toutes  cuites  au  même  degré,  vous 
les  remettrez  dans  le  firop  qni  doit  alors  avoir  plus 
de  confiftance';  vous  fuivrez  pour  le  furplus  les 
mêmes  procédés  que  ci-deffus. 

Les  poires  traitées  de  cette  fécondé  façon  , ne 
font  pas  aufti  blanches  que  dans  la  première  pré- 
paration , mais  elles  font  au  moins  aufti  agréables. 

Des  Abricots. 

Il  y a de  plufieurs  fortes  d’abricots , difterens  par 
le  goût  & la  grofleur  ; mais  les  meilleurs  font  ceux  - 
qui  viennent  en  plein  vent , qui  font  les  plus  gros  , 
bien  colorés , ni  trop , ni  trop  peu  mûrs,  agréables  au 
goût , dont  la  chair  fe  fépare  facilement  du  noyau. 

Lorfqu'on  a fait  choix  de  fix  livres  d’abricots, 
qui  approchent  de  leur  parfaite  maturité  , on  fépare 
ceux  qui  paroiffent  les  plus  fermes  , d’avec  ceux  qui 
font  plus  mûrs  , puis  on  fait  clarifier  quatre  livres 
& demie  de  fucre. 

Quand  ce  firop  a le  degré  de  confiftance  qu’il 
doit  avoir,  on  y jette  d’abord  les  abricots  les  plus 
fermes;  & quand  ces  fruits  commencent  à changer 
de  couleur,  & à mollir  foiblement  fous  les  doigts  , 
on  les  enlève  avec  une  cuiller;  on  les  arrange  fur 
des  tamis. 

Après  cette  opération,  on  retire  le  vaiffeau  du  feu; 
on  laiffe  refroidir  le  firop;  on  y verfe  une  pinte  & 
demie  d’efprit-de-vin  , & un  demi-feptier  de  bonne 
eau  de  fleur  d’orange  ; on  agite  fortement  le  mé- 
lange ; on  le  filtre  au  travers  de  la  chauffe  ; on  verfe 
la  liqueur  dans  un  vaiffeau  ; on  y coule  doucement 
le  fruit  ; on  le  bouche  bien  exaélement. 

On  le  met  en  réferve  , & on  obferve  d’agiter  de 
deux  en  deux  jours  , jufqu’à  ce  que  le  fruit  fe  foit 
précipite  au  fond  du  vaiffeau  ; alors  on  y ajoute 
environ  une  chopine  d’efprit-de-vin  ; on  agite  le 
tout  enfemble  , & on  réferve  pour  en  ufer  deux  en 
trois  mois  après. 
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Raifin  mufcat. 

On  choifit  le  raifin  mufcat  le  plus  gros  & le 
plus  mûr  ; on  l’égraine , on  en  ôte  les  pépins  ; on 
pèfe  fix  livres  de  ce  fruit  ; puis  on  fait  minier 
une  demi-once  de  fleurs  de  fureau  , dans  deux  pin- 
tes d’eau , on  paffe  le  liquide  au  travers  d un  tamis 
ou  d’un  linge , on  cafle  quatre  livres  & demie  de 
fucre  par  morceaux  ; on  fouette  un  blanc  d œuf 
dans  l’infufion  du  fureau  ; on  en  verfe  une  partie 

fur  le  fucre.  „ „ , . 

On  met  le  vaifleau  fur  le  feu  , & a mefure  que 
le  firop  jette  des  bouillons , on  verfe  peu  à peu  le 
furplus  de  cette  infufion. 

Quand  le  firop  eft  clarifié  & cuit  au . fort  boulet , 
on  y jette  le  raifin  ; & quand  il  eft  prêt  a bouillir  , 
on  retire  le  vaifleau  du  feu. 

Vingt-quatre  heures  après,  on  remet  le  liquide 
fur  le  fourneau , & on  échauffe  au  même  degre  ; 
on  répète  encore  une  fois  cette  operation. 

Quand  tout  eft  bien  refroidi , on  ajoute  deux 
pintes  d’efprit-de-vin  ; on  agite  doucement  & long- 
temps le  mélange  ; on  le  verfe  enfuite  dans  un 
vaiffeau  qu’on  tient  bien  bouche , & qu  on  met  en 
réferve , pour  n’en  faire  ufage  que  trois  ou  quatre 
mois  après. 

Verjus. 

On  fait  choix  du  verjus  le  plus  gros  avant  fa  ma- 
turité ; on  l’égraine , on  le  monde  de  fes  pépins  ; 
on  fait  clarifier  & cuire  cinq  livres  de  fucre  au  fort 
boulet.  Pour  le  furplus  , on  fuit  les  mêmes  procédés 
que  pour  le  mufcat. 

Des  Li  qu  eu  rs  a qu  eu  s z s. 

Nous  allons  examiner  d’abord  les  liqueurs  que 
M.  Dubuiffon  nomme  végétales  anodines  , lef- 
quelles  forment  comme  une  claffe  intermédiaire 
entre  les  liqueurs  fpiritueufes  dont  il  vient  dêtre 
queftion  , & les  liqueurs  rafraîchiffantes  dont  nous 
parlerons  après  celles-ci. 

Il  faut  obferver  que  ces  liqueurs  anodines  ne  fe 
conferventque  quelques  jours  de  plus  que  les  liqueurs 
rafraîchiffantes  ; ainfi  il  ne  faut  les  compofer  qu’en 
raifon  du  befoin  : mais  l’artifte  doit  avoir  fon  labo- 
ratoire fuffifamment  garni  des  différentes  fubftances 
qui  doivent  entrer  dans  leur  compofition. 

Liqueurs  anodines  de  cerifes. 

On  fait  choix  de  deux  livres  quatre  onces  de 
cerifes  , qui  foient  d’un  bon  goût  ; on  les  monde 
de  leurs  queues  ; on  en  fépare  les  noyaux  qu’on 
réferve  ; on  jette  le  fruit  dans  un  mortier  de  mar- 
bre ; puis  on  écrafe  en  roulant  le  pilon  , de  ma- 
nière a ne  pas  trop  divifer  la  peau  du  fruit. 

On  verfe  trois  demi-feptiers  d’eau  dans  le  liquide, 
& on  roule  encore  le  pilon  plus  doucement , mais 
affez  long-temps  pour  que  les  parties  foient  bien 
unies. 

On  verfe  cette  liqueur  dans  une  terrine  de  grès  ; 
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on  y ajoute  une  petite  cuillerée  d'efprit  acide  de 
citrons  , dont  on  augmente  un  peu  la  dofe  quand 
la  maturité  des  ceriles  leur  a fait  perdre  une  par- 
tie de  leur  acidité. 

On  agite  légèrement  le  mélange  avec  une  cuil- 
ler de  bois  ; on  laiffe  infufer  pendant  deux  heures 
& plus , fi  l’air  eft  frais  ; on  lave  & on  frotte  les 
uns  contre  les  autres  les  noyaux  qui  ont  été  mis 
en  réferve , à l’effet  de  les  dépouiller  de  la  pelli- 
cule âcre  qui  eft  fortement  adhérente  au  bois. 

On  les  écrafe  eufuite  dans  un  mortier , & on 
les  jette , avec  huit  onces  de  fucre  blanc , dans  un 
pot  de  grès  ou  de  faïance  , qu’on  couvre  d’un  gros 
linge , au  travers  duquel  on  coule  le  liquide. 

On  exprime  le  marc  fous  la  preffe  ; on  agite  for- 
tement la  liqueur;  on  laiffe  encore  infufer  les 
noyaux  pendant  une  demi-heure  ; on  filtre  enfuite 
au  travers  de  la  chauffe  de  drap  , jufqu’à  ce  que  la 
liqueur  foit  bien  limpide  ; on  y ajoute  un  poiffon 
& demi  d’eau-de-vie  reftifiée  ; on  agite  le  mélan- 
ge , qu’on  met  en  réferve  dans  un  lieu  frais  pour  en 
ufer  au  befoin. 

On  pourroit  également  compofer  cette  liqueur 
fans  le  fecours  de  l’efprit  acide  ; & pour  cela  il 
fuffiroit  d’augmenter  la  dofe  du  fruit,  & de  le 
laiffer  infufer  feul  pendant  dix-huit  ou  vingt-qua- 
tre heures  ; mais  l’expérience  a démontré , 

i°.  Que  le  mélange  bien  proportionné  de  cet 
acide  concouroit  merveilleufement  à développer  le 
principe  aromatique  de  la  cerife  ; 

20.  Que  du  mélange  de  cet  acide  avec  l’eau-de- 
vie  reftifiée  qui  forme  une  partie  du  compofé  de 
la  liqueur , il  réfulte  la  naiüance  d’une  odeur  & 
d’une  faveur  nouvelle  plus  agréable  ; ce  qui  donne 
lieu  de  préfumer  que  ce  changement  de  combinai- 
fons,  qui  fe  manirefte  fenfiblement , peut  influer 
fur  les  vertus  de  cette  liqueur.  Ainfi  l’efprit  acide 
de  citrons  , loin  d’être  inutile  ou  nuifible  dans  cette 
liqueur , y devient  au  contraire  effentielle  & fa- 
lutaire. 

Liqueurs  anodines  de  fraifes. 

On  eboifit  la  fraife  ronde , un  peu  alongée  j 
qu’on  appelle  vulgairement  fraife  de  bois  , ou  pro- 
venant de  cette  efpèce  tranfplantée  dans  nos  jar- 
dins : elle  doit  être  odorante  , d’une  belle  couleur 
rouge  tirant  fur  le  pourpre , vive  , fraîchement 
cueillie  , & avant  le  lever  du  foleil. 

Lorfqu’on  a fait  un  bon  choix  de  ce  fruit , on  le 
monde  de  fes  queues;  on  en  pèfe  une  demi- livre, 
qu’on  jette  dans  un  mortier  de  marbre  ; on  écrafe 
ce  fruit  en  roulant  le  pilon  , puis  on  y verfe  trois 
demi-feptiers  d’eau  de  rivière  bien  limpide  , Ôc  on 
roule  encore  doucement  ; on  verfe  le  liquide 
dans  un  vaifleau  non  verniffé  ; on  y ajoute  une 
cuillerée  d’efprit  acide  de  citrons  ; on  agite  dou- 
cement avec  une  cuiller  de  bois  , & on  laiffe 
infufer  pendant  deux  heures;  puis  on  pèfe  huit 
onces  de  fucre  blanc  ; on  le  jette  dans  un  pot  de 
grès  ou  de  faïance , qu’on  couvre  d’un  gros  linge  ; 
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on  coule  le  liquide  au  travers  , & on  exprime  le 
marc  fous  la  prefle.  Lorfque  le  fucre  eft  totalement 
fondu  , on  filtre  au  travers  de  la  chauffe  de  drap  ■ 
on  ajoute  un  poiffon  & demi  d’eau-de-vie  reftifiép  3 
demi  poiffon  ou  feulement  une  petite  cuillerée  d’eau 

de  fleur  d orange;  on  agite  le  mélange  , qu’on  met 
en  referve  dans  un  lieu  frais,  pour  en  ufer  au 
beloin. 

Liqueur  anodine  de  Framboifes. 

. Pj1  compofe  cette  liqueur  avec  la  môme  quan- 
tité de  framboifes  que  celle  qui  eft  entrée  dans  la 
liqueur  des  fraifes. 

Les  framboifes  doivent  être  odorantes,  d’une 
belle  couleur  écarlate , vive  , fraîchement  cueillies 
oc  avant  le  lever  du  foleiL  ' 5 

On  les  monde  de  leurs  queues  ; on  les  écrafe 
comme  les  fraifes;  on  les  délaie  avec  la  même 
quantité  d eau  de  rivière  & d’efprit  acide  de  ci- 
trons ; on  laiffe  infufer  pendant  deux  heures. 

On  coule  le  liquide  au  travers  d’un  gros  linge  • 
on  exprime  le  marc;  on  fait  diffoudre  huit  onces 
de  fucre  blanc  dans  la  liqueur  ; on  la  filtre  au 
travers  de  la  chauffe  de  drap , & on  y ajoute  la 
meme  quantité  d eau-de-vie  redifiée  , avec  demi- 
pomon  ou  feulement  une  cuillerée  d’eau  d’œillet 
aromatifee  de  gerofles;  on  met  la  liqueur  en  réferve 
pour  en  ufer  comme  il  vient  d’être  dit. 


Liqueur  anodine  de  Grofeilles. 
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On  îaiffe  tomber  chacune  de  ces  écorces  dans 
i eau  lu  créé» 

Lorfque  cette  opération  eft  finie  , on  enlève  cha- 
une  de  ces  parties  d’écorces,  l’une  après  l’autre; 
les  place  entre  les  deux  paumes  des  mains  ; on 
exprime  en  Cens  contraire  , & affez  fortement  pour 
rompre  les  petites  cellules  qui  renferment  les  glo- 
bules d huile  eftentielle  qui  réfide  dans  l’écorce 
jaune  de  ce  fruit. 

On  filtre  la  liqueur  au  travers  de  la  chauffe; 
on  y ajoute  un  poiffon  d’eau  de  méliffe  fimple  , 
avec  un  poiffon  & demi  d’eau-de-vie  reftifiée  : on 
agite  fortement  le  mélange , qu’on  met  en  réferve 
dans  un  vaiffeau  qu’on  tient  bien  bouché,  pour 
en  ufer  à volonté.  * 

Liqueur  anodine  d’ Oranges. 

On  fait  fondre  dix  onces  de  fucre  blanc  , dans 
une  pinte  d’eau  bien  limpide  ; on  fait  choix  de 
quatre  ou  cinq  oranges  de  Portugal , dont  la  peau 
foit  fine  & d une  belle  couleur  d’or;  on  les  efluie 
on  les  coupe  tranfverfalement  en  deux  parties  ; 
on  exprime,  comme  on  a fait  des  citrons  ; après 
quoi  on  filtre  la  liqueur  au  travers  de  la  chauffe. 

Un  ajoute  un  poiffon  de  bonne  eau  de  fleur  d’o- 
range  double , avec  un  poiffon  & demi  d’eau-de- 
vie  reetmee ; on  agite  fortement  le  mélange;  ou 
e met  a part  dans  un  lieu  frais , & dans  un  vaifi- 
leau  qti  on  tient  bien  bouché  , pour  en  ufer  à 
volonté.  1 


On  choifit  la  grofeille  mûre , tranfparente , d’un, 
acidité  agréable  , & dont  les  grains  ne  foîent  pa< 
trop  gros;  on  l’égraine;  on  en  pèfe  une  livre  & 
demie , auxquelles  on  ajoute  quatre  onces  de  frarm 
boues , mondées  de  leurs  queues. 

On  jette  i un  & l’autre  fruit  dans  un  mortier  de 
marore  ; on  eçrafe  en  roulant  le  pilon  , de  manière 
a ne  pas  froiffer  les  pépins;  on  ajoute  trois  demi- 
leptiers  d eau  ; on  roule  encore,  puis  on  verfe  le 
liquide  dans  un  vaiffeau. 

On  laiffe  infufer  pendant  une  heure  ; on  pèfe 
douze  onces  de  fucre , que  l’on  met  dans  un  pot  ■ 
©n  le  couvre  d’un  grosljnge;on  coule  le  liquide 
au  travers  ; on  exprime  le  marc  fous  la  preffe 
& lorfque  le  fucre  eft  fondu  , on  filtre  la  liqueur 
au  travers  de  la  chauffe;  on  y ajoute  un  poiffon 
& demi  d eau-de-vie  rectifiée , & on  met  en  réferve 
pour  en  ufer  au  befoin. 


Liqueur  anodine  de  Citrons. 

On  fait  fondre  douze  onces  de  fucre  blanc  dans 
une  pmte  d eau  bien  limpide  ; on  fait  choix  de 
quatre  ou  cinq  citrons  d’Italie  ou  de  Portugal  ; on 
effme  la  fuperficie  avec  un  linge  blanc  ; on  les  coupe 
tranfverfalement  en  deux  parties  ; on  place  cha- 
cune de  ces  moitiés  de  citron  , entre  le  pouce  & 
1 index,  & on  exprime  avec  la  main  droite,  de 
manière  à rompre  les  véficules  intérieures  qui  ren- 
ferment le  fuc  de  .ce  km,  ' 


Liqueur  anodine  de  Thé. 

On  choifit  du  thé  hefvene  ; on  en  jette  un  gros 
dans  une  cafetiere  avec  trois  demi-feptiers  d’eau 
roide  ; on  approche  le  vaiffeau  du  feu  , puis  on 
échauffé , & oh  entretient  le  liquide  pendant  dix 
minutes  , a deux  degrés  de  chaleur  au  deffous  de 
ieau  bouillante, 

. retire  le  vaiffeau  du  feu  ; on  y jette  deux 
pmeees  de  fucre  en  poudre  , & quand  la  liqueur 
7/ ien  refroidie  , on  la  tire  au  clair  ; on  y fait 
diffoudre  fept  ou  huit  onces  de  fucre  blanc  ; & 
torique  le  fucre  eft  bien  fondu , on  y verfe  demi- 
poiffon de  verjus  , avec  un  poiffon  & demi  d’eau- 
de-vie  reétifiée. 

On  agite  fortement  le  mélange , & on  le  verfe 
dans  un  yaiffeau  qu on  tient  bien  bouché,  pour 
en  ufer  lorfqu’on  en  a befoin. 

On  fait  entrer  l’acide  du  verjus  dans  cette  li- 
queur & dans  la  fuivante  , parce  qu’il  n’abforfae  pas 
lodeur  ni  la  faveur  agréables  des  fubftances  ; mais 
il  faut  que  cet  acide  du  verjus  ne  foit  pa$  im- 
prégné de  l’amertume  des  pépins  de  ce  fruit. 

Liqueur  anodine  d’Eau  de  fleurs  d’oranges. 

On  mefure  trois  demi-feptiers  d’eau  de  rivière  ’ 
que  Ion  verfe  dans  un  vaiffeau,  avec  un  poiffon 
ck  demi  de  bonne  eau  de  fleur  d’orange  double 
auxquels  on  ajoute^  demi-poiffon  de  fuc  acide  de 
y.erjus  ; on  fait  diffoudre  fept  onces  de  fucre  dans 
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te  mélange,  & quand  il  eft  bien  fondu  , on  ajoute 
un  poiffon  & demi  d’eainde-vie  rectifiée  ; on  agite 
le  mélange , & on  le  réferve  pour  le  befoin. 

Liqueur  anodine  de  Fleurs  d’Oranges  confites. 

On  jette  une  demi-once  des  pétales  de  fleurs  d’o- 
ranges pralinées  , dans  une  pinte  d’eau  froide  ; on 
approche  le  vaiffeau  du  feu  ; on  échauffe  , & on 
entretient  le  liquide  à deux  degrés  de  chaleur  au 
deffous  de  l’eau  bouillante  , julqu’à  ce  que  la  li- 
queur ait  acquis  une  couleur  citrine  foncée. 

On  retire  le  vaiffeau  du  feu  , & quand  tout  eft 
bien  refroidi , on  foutire  par  inclinaifon  ; on  fait 
dilfoudre  dans  la  liqueur  fix  onces  de  fucre  blanc  ; 
on  ajoute  demi-poiffon  de  verjus  , avec  un  poiffon 
& demi  d’eau-de-vie  reélifiée  ; on  agite  fortement 
le  mélange  ; on  verfe  dans  un  vaiffeau  qu’on  tient 
bien  bouché  , & on  s’en  fert  au  befoin. 

Liqueur  anodine  de  Candie. 

On  verfe  d’abord  un  poiffon  & demi  d’eau  de 
canelle  orgée  , fur  fept  ou  huit  onces  de  fucre 
blanc  , avec  un  demi-poiffon  de  la  liqueur  acide 
du  verjus.  Lonque  ces  deux  fubftances  font  bien 
mélangées  avec  le  fucre  , on  y verfe  trois  demi- 
feptiers  d’eau  de  rivière  bien  limpide. 

Quand  le  fucre  eft  totalement  fondu  , on  fait 
diffoudre  deux  gouttes  d’efl’ence  éthérée  d’ambre , 
dans  un  poiffon  & demi  d’eau-de-vie  re&ifiée  , que 
l’on  verfe  enfuite  dans  la  liqueur  : on  agite  for- 
tement le  mélange  ; on  le  verfe  dans  un  vaiffeau 
qu’on  tient  bien  bouché  , pour  s’en  fervir  dans  le 
befoin. 

Liqueur  anodine  de  Rofies. 

On  met  fept  ou  huit  onces  de  fucre  blanc  dans 
un  vaiffeau  , fur  lequel  on  verfe  demi-feptier  d’eau 
de  rofe  , & demi-poiflon  de  fuc  acide  du  verjus, 

Lorfque  ces  deux  fubftances  font  bien  incorpo- 
rées avec  le  fucre  , on  les  mêle  avec  trois  demi- 
feptiers  d’eau  de  rivière  bien  limpide;  on  agite 
le  mélange  avec  une  cuiller  de  bois  ; puis  on  fait 
diffoudre  deux  gouttes  d’effence  d’ambre  , & une 

foutte  d’huile  effentielle  de  cédrat , dans  un  poiffon 
i demi  d’eau-de-vie  reélifiée,  que  l’on  verfe  enfuite 
dans  la  liqueur  ; on  agite  fortement  le  mélange , & 
on  le  réferve  dans  un  vaiffeau  bien  bouché. 

Liqueur  anodine  de  Mélifie, 

On  fait  également  diffoudre  la  même  quantité  de 
fucre  blanc  dans  un  demi-feptier  d’eau  de  méliffe 
fimple  ; quand  le  fucre  eft  bien  fondu  , on  y verfe 
trois  demi-feptiers  d’eau  bien  limpide  ; on  exprime 
le  fuc  de  deux  moyens  citrons  ; on  coule  la  li- 
queur au  travers  d’un  linge  ; on  y ajoute  un  poiffon 
& demi  d’eau-de-vie  reftifiée  ; on  agite  fortement 
le  mélange  , & on  le  met  en  réferve. 

Liqueur  anodine  d’ Ecorces  de  Citrons  confites .. 

pa  verfe  une  pinte  d’eau  froide  dans  un  yaif- 
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feau  qui  foit  exa&ement  dépourvu  de  toute  odeur; 
on  y jette  une  once  & demie  de  zeftes  de  citrons, 
nouvellement  confits  ; on  approche  le  vaiffeau  du 
feu;  on  échauffe  & on-  entretient  le  liquide  à un 
degré  de  chaleur  au  deffous  de  l’eau  bouillante, 
julqu’à  ce  que  la  liqueur  ait  acquis  une  belle  couleur 
citrine. 


On  retire  le  vaiffeau  du  feu  ; quand  tout  eft  re- 
froidi , on  tire  la  liqueur  au  clair  ; on  y fait  fon- 
dre fix  onces  de  fucre  blanc  ; on  exprime  le  fuc  de 
deux  petits  citrons,  & on  paffe  au  travers  d’un  linge; 
011  ajoute  un  poiffon  & demi  d’eau-de-vie  rectifiée; 
on  agite  fortement  le  mélange  , & on  le  tient  en 
réferve. 


Liqueur  anodine  d’ Ecorces  d’Oranges  confites , 

On  pèfe  une  once  & demie  de  zeftes  d’oranges 
confits  au  fucre  ; on  jette  ces  portions  d’écorces- 
dans  une  pinte  d’eau  froide  ; on  fuit  en  tous  points 
les  mêmes  procédés  que  pour  la  liqueur  anodine  de 
citrons. 

En  voilà  affez  pour  faire  comprendre  que  les 
mêmes  fubftances  modifiées  , & diverfement  com- 
binées avec  d’autres  fubftances  analogues  , peu- 
vent avoir  des  vertus  & des  effets  différens  , & 
que  cette  claffe  de  liqueurs  peut  être  aufti  éten- 
due qu’on  le  veut. 

Le  Punch. 


Le  punch  eft  une.  boiffon  angloife  , qui  eft  deve- 
nue fort  à la  mode  en  France. 

II  y en  a de  plufieurs  fortes  , qui  diffèrent , foit 
par  la  compofition  , foit  par  les  ingrédiens  dont  on 
fe  fert. 

.Le  punch [impie  ,.  fe  fait  avec  une  partie  de  rum 
ou  de  taffia  , & trois  parties  de  limonade  , laquelle 
eft  compo£ée  d’eau  claire  , de  citron  & de  fucre  ; 
oa  y met  auffi  quelquefois  une  petite  croûte  de 
pain  brûlée  , un  peu  de  mufeade  râpée  , & ua- 
morceau  d’écorce  de  citron. 

On  peut  rendre  le  punch  plus  ou  moins  fort,  en 
augmentant  ou  diminuant  la  dofe  du  rum  , fui- 
vant  le  goût  des  perfonnes. 

Cette  boiffon  eft  fort  agréable  , mais  il  faut  s’en 
méfier , fur-tout  lorfqu’elle  eft  chargée  de  liqueurs 
fpiritueufes. 

Le  punch  au  rach  ne  diffère  du  précèdent , que 
par  l’efpèce  de  liqueur  qu’on  y met  au  lieu  de  rum. 
Nous  avons  fait  connoître  ces  diverfes  liqueurs 
à l’article  des  eaux-de-vie  , au  commencement  de 
cet  art. 


Pour  foire  un  punch  délicat , fort  agréable , & 
dont  les  dames  angloifes  font  grand  cas  , il  faut  à 
la  place  des  liqueurs  précédentes  , fubftituer  de 
1 eau  des  Barbades  , ou  de  l’eau  divine  , en  quan- 
tité modérée,  paffer  le  tout  au  travers  d’une  mouf- 
feline  très-propre , & y ajouter  quelques  gouttes 
d effence  de  canelle  , & de  l’eau  de  fleur  d’orange.- 
Punch  chaud.  Pour  le  foire  , on  met  dans  un  pot 
de  terre  verniffè  & bien  propre,  quatre  ©11  cinq 


232  DIS 

arties  cl'eau  claire  , & une  partie  de  rum  ou  de 
onne  eau-de-vie , du  lucre  à proportion , de 
la  canelle  à volonté , concaffée  en  morceaux , un 
peu  de  mufcade , & l’on  fait  bouillir  le  tout  pen- 
dant cinq  à fix  minutes. 

Le  vafe  étant  retiré  de  deffus  le  feu  , il  faut 
promptement  caffer  un  ou  deux  œufs  , & mettre 
le  blanc  & le  jaune  enfemble  dans  la  liqueur  , 
l’ agitant  fortement  avec  un  mouffoir  à chocolat. 

On  la  fait  encore  chanffer  un  peu , fans  celfer 
le  mouvement  du  mouffoir  ; après  quoi  on  verfe 
cette  efpèce  de  brouet,  dans  de  grandes  taffes  de 
porcelaine , pour  le  boire  chaud.  C’efl  un  très-bon 
reflaurant,  dont  on  peut  ufer  après  des  veilles 
& des  fatigues. 

On  fait  aufîî  du  punch  au  vin  de  Champagne  , 
en  place  d’eau-de-vie  ou  de  rum. 

Du  Café. 

L’Europe  a l’obligation  de  la  culture  du  café  , 
aux  foins  des  Hollandois,  qui  de  Moka  l’ont  porté 
à Batavia  & au  jardin  d’Amfterdam. 

La  France  en  efl  redevable  à M.  Relions , lieu- 
tenant d’artillerie , & amateur  de  la  botanique , 
qui  donna  au  jardin  du  roi  un  jeune  pied  de  cet 
arbre  , qu’il  avoit  fait  venir  de  Hollande. 

Cet  arbre  efl  maintenant  allez  commun  , & on 
lui  voit  donner  fucceflivement  des  fleurs  & des 
fruits.  Mais  fa  culture  n’efl  que  de  fimpie  curiofité 
en  Europe. 

Les  mots  café  en  françois  , & cofè  en  anglois  & 
en  hollandois  , tirent  l’un  & l’autre  leur  origine 
du  cahoué  , nom  que  les  Turcs  donnèrent  à la  beif- 
fon  que  l’on  prépare  de  cette  plante. 

On  dit  qu’un  mollah  , nommé  Schah-Dely , fut 
le  premier  arabe  qui  adopta  l’ufage  du  café , dans 
la  vue  de  fe  délivrer  d’un  affoupiffement  qui  ne 
lui  permettoit  pas  de  vaquer  convenablement  à fes 
prières  noélurnes  ; les  derviches  limitèrent , & leur 
exemple  entraîna  les  gens  de  la  loi. 

On  s’apperçut  bientôt  des  bons  effets  du  café , 
qui  agite  le  fang,  & égaie  les  efprits.  L’ufage  de  cette 
liqueur  paffa  des  bords  de  la  mer  rouge , à Médine , 
à la  Mecque,  & par  les  pèlerins,  dans  tous  les 
pays  mahométans. 

La  vogue  de  cette  boiffon  fit  établir  des  mai- 
fons  publiques , où  on  la  diftribua.  Celles  de  Perfe 
furent  les  premières;  mais  elles  devinrent  bientôt 
des  lieux  de  débauche  , jufqu’à  ce  qu’Abbas  II  y 
établit  une  fage  police  qui  les  rendirent  des  afyles 
honnêtes  , où  les  politiques  s’affemblèrent  pour 
débiter  leurs  nouvelles  , les  poètes  pour  y réciter 
leurs  vers , & les  mollahs  pour  faire  entendre 
leurs  fermons  à ceux  qui  vouloient  les  payer. 

Mais  à Conffantinople  les  cafés  furent  fréquen- 
tés dans  l’origine  avec  tant  d’affiduité , que  les 
mofquées  en  parurent  abandonnées  , ce  qui  porta 
le  grand  muphti  à déclarer  que  le  café  étoit  com- 
pris dans  la  loi  de  Mahomet , qui  interdit  l’ufage 
des  liqueurs  fortes. 
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Le  grand  vifir  Kuprogli  ayant  aufîi  reconnu  que 
les  buveurs  de  café  , réunis  dans  des  maifons  pu- 
bliques , deviennent  des  politiques  dangereux  qui 
cenfurent  le  gouvernement,  il  fit  fermer  ces  mai- 
fons ; mais  la  confommation  du  café  n’en  devint 
que  plus  confid érable  dans  les  maifons  particu- 
lières , & hors  de  la  capitale. 

Ce  n’a  été  qu’en  1650  , que  les  diftillateurs  d’eau- 
de-vie  & d’eau-forte  , qui  étoient  aufîi  connus  fous 
le  nom  de  marchands  de  liqueurs  , commencèrent 
à débiter  publiquement  à Paris  la  boiffon  du  café; 
on  ne  tarda  point  à s’appercevoir  des  changemens 
que  l’ufage  de  cette  liqueur  occafxonna  dans  les 
mœurs  & les  habitudes  des  citoyens  de  la  ca- 
pitale. 

Ce  fut  en  1652,  qu’un  particulier  nommé  Edouard, 
à fon  retour  d’un  voyage  au  levant , introduifit  à 
Londres  l’ufage  du  café. 

Des  différentes  qualités  de  Cafés , & du  choix  quon 
doit  en  faire. 

Indépendamment  des  cafés  qui  nous  viennent 
par  la  voie  du  commerce  de  l’Inde,  on  nous  ap- 
porte aufîi , par  la  même  voie , ceux  qu’on  recueille 
aux  Mes  de  France  & de  Bourbon  ; & ce  font 
nos  négocians , ou  des  particuliers  qui  font  venir 
les  cafés  delà  Martinique,  de  Cayenne  , de  la  Gua- 
deloupe & de  Saint-Domingue  ; à l’égard  des  cafés 
que  les  Hollandois  récoltent , & font  venir  de 
Batavia  ou  de  Java , s’il  en  paffe  quelque  partie  en 
France , ce  ne  peut  être  que  fous  une  autre  dé- 
nomination ; car  on  ne  trouve  plus  de  cette  efpèce 
de  café  dans  le  commerce. 

Tous  ces  différens  cafés  fe  diftinguent , foit  par 
leurs  qualités  fpécifiques  , foit  par  leur  couleur  , 
foit  encore  par  la  forme  ou  les  différentes  grof- 
feurs  de  leurs  grains. 

Les  cafés  de  Bourbon  & de  Java  reffemblent 
néanmoins  fi  parfaitement , quant  à la  couleur  & 
à la  groffeur  des  grains , à celui  qui  nous  vient 
de  l’Arabie  Heurenfé , que  celui-ci  ne  peut  être 
diftingué  de  ces  deux  autres  efpèces  , que  par  fon 
odeur  & fa  faveur , qui  font  plus  pénétrantes  & 
plus  agréables. 

Lorsqu’on  met  ces  trois  efpèces  de  café  à côté 
l’une  de  l’autre , & qu’on  les  obferve  avec  la  plus 
grande  attention  , 011  remarque  dans  le  café  d’A- 
rabie une  teinte  plus  brillante  qui  couvre  la  fu- 
perficie  de  fes  grains  , & que  ce  coloris  efl  tout- 
à-fait  particulier  à cette  efpèce;  mais  lorfque  ce 
café  efl  mêlé  avec  ceux  de  Bourbon  & de  Java , 
l’œil  le  plus  attentif  pourroit  encore  s’y  tromper  , 
à moins  que  ce  mélange  ne  fût  expofé  dans  un 
jour  affez  favorable  pour  que  les  rayons  de  la 
lumière  fiffent  fortir  la  couleur  brillante  du  café 
d’Arabie. 

A l’égard  des  cafés  de  la  Martinique  , Saint- 
Domingue  , Cayenne  & la  Guadeloupe , on  peut 
aifément  les  diftinguer  des  cafés  Moka , de  Bour- 
bon & de  Java , par  la  feule  infpeélioii , parce  que 

les 
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les  grains  de  ces  quatre  premières  efpèces  font  plus 
gros , & que  leur  couleur  eft  d’un  vert  terne  , plus 
brun  que  jaunâtre  , quelques-uns  tirant  un  peu  fur 
la  couleur  grife , & les  autres  fur  la  blanchâtre  ; 
mais  ces  quatre  efpèces  font  en  général  de  couleur 
fort  obfcure. 

Le  café  de  Saint-Domingue  fe  diftingue  par- 
ticulièrement par  la  forme  de  fes  grains  qui  font 
plus  applatis  ainfi  que  par  leur  volume  qui  eft  plus 
allongé:  on  diftingue  encore  cette  efpèce  de  café 
par  une  faveur  qui  lui  eft  toute  particulière,  & en 
vertu  de  laquelle  , dit-on  , les  négocians  du  Nord 
nous  achètent  ce  café  , de  préférence  à ceux  de 
la  Martinique  & de  Cayenne,  quoique  ceux-ci 
foient  d’une  qualité  fupèrieure  au  café  de  Saint- 
Domingue  , qu’on  doit  ranger  dans  la  dernière 
dalle. 

A l’égard  des  cafés  de  la  Martinique  , de  la  Gua- 
deloupe & de  Cayenne  , comme  leurs  grains  font 
prefque  tous  égaux  dans  leur  proportion,  on  ne 
peut  diftinguer  la  meilleure  qualité , que  par  la 
couleur  qui  efl:  d’un  vert  clair  , plus  jaunâtre  , à peu 
près  femblable  à celle  du  café  Bourbon , & lorf- 
que  les  grains  font  bien  nourris , & qu’ils  ont  la 
peau  bien  tendue. 

On  doit  regarder  comme  médiocres  , ou  de 
mauvaife  qualité  , tous  les  cafés  dont  les  grains 
font  de  la  couleur  d’un  vert  brun  , gris  obfcur , oa 
blanchâtre , dont  la  peau  paroit  lâche  , & pour  ainfl 
dire  ridée,  attendu  que  ces  Agnes  apparens  font 
prefque  toujours  une  marque  certaine  que  ces  cafés 
ont  été  cueillis  avant  d’avoir  atteint  le  degré  de 
maturité  néceflaire  ; ce  qui  fait  que  ces  efpèces  de 
cafés  ont  toujours  un  goût  âcre  & acerbe. 

Pour  ce  qui  concerne  la  difproportion  qu’il  peut 
y avoir  entre  la  groffeur  des  grains  de  café , je  me 
fuis  alluré , dit  M.  Dubuiffon , que  leur  volume 
n’influoit  aucunement  fur  la  qualité  ; mais  je  ne 
puis  trop  répéter  que  la  couleur  de  cette  graine 
doit  toujours  être  d’un  vert  clair  jaunâtre  , même 
plus  jaune  que  vert  ; que  les  grains  en  foient  bien 
nourris  ; que  la  pellicule  qui  leur  fert  d’enveloppe 
foit  bien  lifte . & tendue  de  manière  qu’ils  paroif- 
fent  brillans , parce  que  ces  Agnes  extérieurs  font 
les  feuls  qui  font  connoître  que  cette  graine  a mûri 
fuffifamment  fur  l’arbre  , & qu’elle  a fubi  les  degrés 
de  codion  néceflaire. 

De  la  torréfaélion  du  Ca.fl. 

La  méthode  de  griller  le  café , qui  ne  paroît 
Ample  , que  parce  que  cette  manipulation  nous  eft 
devenue  familière,  a néanmoins  peut-être  été  ignorée 
pendant  plufteurs  Aècles  , & jufqu’à  ce  qu’il  fe  foit 
trouvé  un  artifte  affez  intelligent  pour  donner  à la 
manipulation  de  cette  plante  , toute  l’attention 
qu’elle  mérite  , & pour  avoir  remarqué  que  les  prin- 
cipes qui  conftituent  la  graine  du  caré  , fe  trou- 
voient  fl  intimement  liés  enfemble , qu’on  ne  pou- 
voit  en  obtenir  la  teinture  , qu’après  que  les  parties 
Arts  & Métiers.  Tome  IL  Partie  I . 


intégrantes  du  feu  auroient  rompu'les  liens  qui 
les  unifloient. 

Nous  eftimons , dit  M.  Dubuiffon  , que  cette 
découverte  a dû  être  plutôt  la  fuite  d'un  raifonne- 
ment  réfléchi  que  l’effet  du  hafard  ; car  toutes  les 
fables  qu’on  a débitées  à ce  fujet,  fans  en  excepter 
même  celle  du  berger  dont  les  moutons  bondif- 
foient,  dit-on,  après  avoir  mangé  la  graine  du  café, 
fe  trouvent  détruites  par  les  expériences  faites  avec 
le  café  crud  , puifque  cette  graine  non  grillée  ne 
nous  a jamais  donné  de  marques  d’aftavité  quel- 
conque ; & i!  y a lieu  de  préfumer  que  ce  n’a  été 
qu’ après  avoir  tenté  inutilement  d’extraire  les  prin- 
cipes de  cette  graine , par  le  moyen  d:  f <n  ébul- 
1 lion  dans  l’eau  , que  quelques  artiftes  fe  feront 
avifés  d’y  appliquer  le  feu  plus  immédiatement  par 
1s  moyen  de  la  torréfaélion. 

Cette  opération,  qui  eft  une  des  plus  effentielles 
dans  la  préparation  du  café  , conftfte  Amplement 
à ouvrir  les  pores  de  cette  graine  , de  manière  à 
rendre  fes  principes  aélifs  folubles  dans  l’eau  ; car 
A on  la  fai  foit  brûler , fa  teinture  feroit  âcre , d’une 
amertume  défagrèable  , parce  quelle  ne  contien- 
droit , pour  ainfi  dire  , plus  que  les  principes  Axes 
du  café  ; & s’il  n’étoit  pas  fuffifamment  torréfié  , 
l’eau  n’auroit  pas  non  plus  la  faculté  de  fe  charger 
du  principe  balfamique  dans  lequel  réfident  la  fa- 
lubrité  & le  goût  agréable  de  cette  boiffon. 

Comms; cette  opération  n’a  qu’un  terme  donné, 
je  ferai  enforte,  continue  M.  Dubuiffon,  de  la 
rendre  d’une  minière  affez  fenfible , pour  qu’on 
ne  puiffe  pas  s’y  tromper. 

Les  artiftes  qui  font  en  poffeflion  de  débiter  pu- 
bliquement la  liqueur  du  café  , le  faifoient  autrefois 
griller  dans  une  poêle  de  fer  fondu  ; & la  plupart 
des  particuliers  qui  préparent  eux-mêmes  leur  café  , 
font  encore  dans  l’ufage  de  le  faire  griller  dans  des 
poêlons  de  terre  verniffèe.  Nous  obfervons  que 
cette  manière  d’opérer  eft  non-feulement  pius  lon- 
gue , plus  difpendieufe  ; mais  qu’il  arrive  encore 
qu’une  partie  du  café  qu’on  fou  met  à l’aftion  du  feu, 
eft  brûlée  , tandis  que  l’autre  p unie  n’a  pas  encore 
éprouvé  le  degré  de  chaleur  néceflaire  pour  en  ouvrir 
les  pores. 

Cet  inconvénient,  qui  êtoit  un  des  plus  effentieîs  k 
éviter,  a fait  imaginer  une  autre  uftenAle  qui  réunit 
tous  les  avantages  qu’on  pou  voit  deftrer.  Cet  uften- 
Ale a toujours  eu  la  forme  d’un  cylindre  , ou  d'un 
tambour  allongé , traverfé  d’une  broche  appeilée 
vulgairement  broche  à café. 

Quelques  artiftes  avoient  imaginé  d’adapter  qua- 
tre ailes  à l’intérieur  de  ce  tambour  , à deifein  d’a- 
giter la  graine  du  café  , de  manière  que  les  particu- 
les du  feu  fe  diftribuaffent  plus  uniformément;  mais 
comme  les  effets  de  cette  nouvelle  invention  n ont 
pas  rempli  l’objet  qu’on  s’étoit  propofé  , la  broche 
à griller  le  café  eft  demeurée  dans  le  même  état  de 
ftmplicitè  que  fon  auteur  l’avoit  imaginée. 

Cet  uftenft’e  eft  affez  généralement  connu  , pour 
nous  difpenfer  d’en  donner  une  plus  ample  delcrip-  * 
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tion.  Nous  dirons  Amplement  qu’elle  fe  fabrique 
plus  communément  chez  les  ferruriers  qui  font  les 
tuyaux  de  poêles  : on  en  trouve  de  toute  grandeur , 
& les  petites  dont  on  faitufage  dans  les  maifons 
particulières,  font  garnies  d’un  fourneau  de  tôle 
propre  a recevoir  la  quantité  de  charbon  néceffaire 
pour  1 operation. 

Cet  uftenfile  doit  d’autant  mieux  être  préféré  à 
tôiit  autre  , qu’il  eft  plus  commode  , & que  le  café 
le  trouve  toujours  grillé  plus  uniformément , fi  l’on 
obferve  ce  qui  fuit. 

On  met  la  graine  de  café  dans  le  tambour,  de 
manière  qu  elle  n’excède  pas  la  moitié  de  la  broche 
qui  la  traverfe  yon  l’expofe  d’abord  fur  un  feu  mo- 
déré, & on  obferve  de  tourner  de  temps  à autre 
en  feus  contraire  : lorfque  le  café  commence  à 
donner  de  la  fumee , on  l’agite  plus  fortement,  en 
fecouant  le  tambour  à plufieurs  reprifes,  & en  pro- 
portion de  1 epailleur  de  la  fumée.  P 

Lotfqne  la  pellicule  qui  fert  d’enveloppe  à cette 
graine  fe  détaché  avec  éclat , on  retire  la  broche 
du  teu , & on  continue  d’agiter  jufqu’à  ce  que  le 
café  ait  acquis  une  belle  couleur  de  marron  clair 
tirant  fur  le  violet  : alors  on  verfe  ce  café  grillé 
dans  un  van  ou  un  vaiffeau  plat  qu’on  expofe  à un 
air  libre  ; on  le  vanne  , tant  à l’effet  d’en  rejetter  les 
pellicules  qui  s en  font  détachées  , & qui  commu- 
niqueroient  au  café  un  goût  de  brûlé , que  pour 

iette  Ie  r°-ld" ' cettegra‘n<:  plus  promptement.  On  la 
jette  enfuite  dans  une  boite  qui  n’ait  aucune  odeu»- 

S abefoi1nfailmOUdreqU,aU  ^ & àraeüîre  qu’ôiî 

De  la  maniéré  de  tirer  la  teinture  du  Café. 

L°rfqu’on  a fait  réduire  le  café  grillé  en  poudre 
on  en  delaie  une  once  dans  une  chopine  d’eau  froide’ 
ou  chaude  , cela  eft  prefqu’indifférent , pourvu  que 
cette  eau  ne  foit  pas  bouillante  ; je  confeMerais 

SS k ^ de  dam  de 

fetPT  dernier  cas  on  approche  le  vaiffeau  du 
teu  , & lorfque  le  liquide  commence  à bouillir 
on  y plonge  une  cuiller  de  bois  , à l’effet  de  rame-’ 
rer  a ha  fuperficie  la  mouffe  favonneufe  du  café 

qui  s eft  précipité  au  fond  du  vaiffeau;  puis  on  re- 
tire la  cafetiers  du  feu  , & on  fème  une  ou  deux  p!„- 
Âde,  f“fre  en  Poudre  fur  cette  écume.  P 

tes  &n  ePr0ferpendant  quinze  011  ™gt  minu- 
e’ce^teS  6 Cef  Pqueur  Par  inclinaifon  : lorf- 
on  ren  peratl°n  fe  fait  avec  l’exaéfitude  requife 
on  remarque  que  cette  teinture  de  café  eft  plL  fa- 
lubre,  plus  agréable  & plus  oléagineufe  que  celfe 
qui  aurait  bouilli  plus  long-temps,  & dans  laquelle 
on  aurait  fait  entrer  la  colle  de  poiffon  ou  h non 
are  de  corne  de  cerf;  car  on  doit  obfer’ver  que  fi 
ces  deux  mgrediens  ont  la  propriété  de  rendre’la 
liqueur  dlu  cate  plus  limpide  , ces  fubftances  ont 
nuffi  celle  de  coaguler  & de  précipiter  avec  le  mai- 
du  café , 1 huile  gommeufe  qui  communique  à fa 
•e,n“re  «*“  fai.  sue  l’amertume 
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oe  Y liqufll,r,fe  tr0uve  non-feulement  moins  fècbe 

féri  vïté'du  café. maiS  feM  enC°re  à ralenÜr  k grande 

Enfin  j’eftime  ajoute  M.  Dubuiffon  , que  la  mé- 
thode  de  coller  le  café  produit  dans  cette  liqueur  le 
™e™e.e  et’  ftue  ^ ePe  avoit  fubi  une  trop  longue 
e.  u mon , ou  qu  elle  eut  refté  pendant  quatre  ou 
cinq  heures  auprès  du  feu;  car  il  en  eft  du  café 
comme  des  différentes  teintures  , décodions  ou 
inrulions  qu  on  retire  de  tous  les  végétaux  : ces  li- 
quides agiffent  toujours  en  raifon  des  degrés  de 
coc  ion  , d atténuation , ou  d altération  qu’on  leur 
fait  futur.  n 

Lorfqu’on  a tiré  le  café  au  clair  , on  jette  de  l’eau 
ur  le.  marc  qu’on  agite  , & auquel  on  fait  feule- 
ment jeter  un  bouillon  ; on  laiffe  repofer , on  tire 
au  dair  cette  fécondé  teinture,  on  y ajoute  une 
aole  de  café  proportionnée  ; car  cette  liqueur  a en- 
core un  degré  de  force  déterminé  , qu’on  peut 
augmenter  ou  diminuer  à volonté. 

On  peut  encore  tirer  la  teinture  du  café  & le 
palier  au  clair , & promptement,  par  le  moyen 
itif , dont  voici  l’explication. 


d’un  alambic  porta...  , 

O n a un  cône  ou  petit  alambic  de  fer  blanc 
allonge , percé  en  bas  vers  fa  pointe  de  plufieurs 
trous  ; on  a enfuite  une  chauffe  d’étoffe , avec  un 
cercle  de  fer  blanc , qui  s’adapte  dans  l’intérieur  de 
1 alambic  ; on  y met  le  café  moulu , on  verfe  deffus 
1 eau  bouillante  ; la  liqueur  fe  filtre , paffe  très-claire, 
& tombe  en  filets  dans  un  vafe  qui  eft  deffous  ; le  café 
eft  fait  tout  de  fuite  , bien  clarifié  & bon  à prendre. 

Ee  marc  qm  refte  eft  épuifé  beaucoup  plus  que 
par  1 autre  méthode  , & n’eft  plus  qu’un  cap  ut 
mortuum.  Voye l PL  111  du  Diftillateur-Liqüorifle  , 
fië-  4,  S,  6 , 7,  tome  IL  J 

Nous  ne  parlerons  pas  de  Y huile  ejfentielle  du  café 
tout  apprêté , ni  des  tablettes  de  café , ni  du  café 
a a grecque  , ni  du  café  a la  fultane , fait  avec  la 
graine  du  café  crud , jeté  dans  l’eau  bouillante , ni 
a autres  inventions  ou  annonces  femblables  , qui 
ont . été  abandonnées  aufiîtôt  qu’effayées  , parce 
quelles  ont  paru  plus  miifibles  qu’avantageufes. 

Café  au  lait , 

Quelques  années  après  que  l’ufage  du  café  fut 
établi  a I aris .,  les  diftillateurs  imaginèrent  d’en  faire 
fans  eau  , & ils  fervoient  de  ce  café  au  public  pen- 
dant toute  la  matinée.  Quoiqu’on  ait  totalement 
abandonné  cet  ufage , j’ai  néanmoins  cru  devoir 
donner  la  manipulation  de  ce  café  , pour  qu’on 
ion  plus  à portée  d’eftimer  fi  l’on  a été  fondé  en 
principes  , on  fi  ce  n’a  été  que  par  goût  pour  la 
nouveauté  , qu’on  en  a admis  eu  rejeté  l’ufage. 

( Cette  opération  confiftoit  à mettre  une  quantité 
determinee  de  lait  dans  une  Doêle  de  cuivre  roime 
ou  dans  un  chaudron  d’airain  ; & lorfque  le  fait 
commençoit  a bouillir , on  jettoit  une  once  & demie 
de  café  en  poudre , par  pinte  de  lait. 

On  le.  faifoit  bouillir  légèrement  pendant  envi- 
ron demi-heure  ; on  agirait  fortement  avec  une  fpa- 
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hile  de  bois  de  chêne,  & par  ce  moyen  on  lioit  plus 
intimement  les  parties  du  lait  avec  celles  du  car?.  ; 

& avant  de  retirer  le  vaiffeau  du  feu , on  y ajou- 
toit  une  quantité  proportionnée  de  caramel. 

On  agitoit  encore  la  liqueur , à deffein  de  rendre 
le  mélange  plus  uniforme  ; on  la  mettoit  enfuite 
repofer  dans  une  cafetière  de  fer  blanc;  mais  comme 
le  marc  ne  fe  précipitoit  que  très-difficilement , on 
faifoit  ce  café  le  foir , & on  ne  le  droit  au  clair 
que  le  lendemain  matin  : on  le  faifoit  enfuite 
chauffer  au  bain-marie  , & les  artiftes  les  plus  dé- 
licats l’entretenoient  dans  le  bain,  jufquà  ce  que 
la  totalité  eut  été  diftribuée  au  public. 

Or  , fi  les  parties  cafeufes  & butyreufes  du  lait 
ont  la  propriété  d’envelopper  & d embarrafler  les 
parties  fubtiles  , ainfi  que  les  fels  volatils  du  café  , 

& que  les  parties  aftives  dn  café  aient  réciproque- 
ment la  faculté  de  divifer  les  parties  butyreufes  & 
cafeufes  du  lait , de  manière  qu’elles  le  diftri- 
buent  plus  uniformément  ; le  café  qui  a été  fait  ainfi 
avec  le  lait  pur , contenant  plus  de  parties  nutriti- 
ves , fembleroit  convenir  mieux  aux  perfonnes  mai- 
gres & phthifiques , que  le  café  à l’eau  dans  laquelle 
on  ajoute  fimpîement  le  lait  ou  la  crème. 

Du  Thé. 

Le  thé , dit  M.  Kempfer , eft  une  petite  feuille' 
defféchée  , roulée , d’un  goût  un  peu  amer , légère- 
ment aftringent , agréable  , d’une  odeur  douce,  qui 
approche  du  foin  nouveau  & de  la  violette.  Cet 
arbriffeau  dont  les  feuilles  font  fi  recherchées , croît 
feulement  à la  hauteur  d’une  brade  , & quelque 
chofe  de  plus. 

Ce  n’eft  pas  une  chofe  fort  aifée  que  la  récolte 
•du  thé  ; voici  de  quelle  façon  elle  fe  fait  au  Japon. 

On  trouve  pour  ce  travail  des  ouvriers  à la  jour- 
née , qui  n’ont  point  d’autre  métier  : les  feuilles  ne 
doivent  point  être  arrachées  à pleines  mains  ; il  les 
faut  tirer  avec  beaucoup  de  précautions  une  à une  ; 
& quand  on  n’y  eft  pas  ftylé,  on  n’avance  pas 
beaucoup  en  un  jour  ; on  ne  les  cueille  pas  toutes 
en  même  temps  : la  récolte  fe  fait  à deux  fois  , 
affez  fouvent  à trois. 

Dans  ce  dernier  cas  , la  première  récolte  fe  fait 
vers  la  fin  du  premier  mois  de  l’année  japonoife , 
c’eft-à-dire  , le  premier  jour  de  mars  : les  feuilles 
alors  n’ont  que  deux  ou  trois  jours  : elles  font  en 
petit  nombre  , fort  tendres , & à peine  déployées  ; 
ce  font  les  plus  eflimées  & les  plus  rares  ; il  n’y  a 
que  les  princes  & les  perfonnes  aifées  qui  puiffent 
en  acheter,  & c’eft  pour  cette  raifon  qu’on  leur  donne 
le  nom  de  thé  impérial  : on  l’appelle  auffi  fleur  de  thé. 

Le  thé  impérial , quand  il  a toute  fa  préparation , 
s’appelle  Tiki-Tsj  aa  , c’eft-à-dire  thé  moulu  , parce 
qu’on  le  prend  en  poudre  dans  l’eau  chaude  : on 
lui  donne  auffi  le  nom  d’Udfi-Tsjaa  , & de  Taché- 
Sacki-Tsjaa,  de  quelques  endroits  particuliers  où  il 
croit.  Le  plus  effimê  au  Japon  eft  celui  d’Udfi,  petite 
ville  affez  proche  de  Méaco.  On  prétend  que  le  cli- 
mat y eft  le  plus  favorable  de  tous  à cette  plante. 
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Le  thé  qui  fert  à la  cour  de  l’Empereur  & dans 
la  famille  impériale,  doit  être  cueilli  fur  une  mon- 
tagne qui  efl  proche  de  cette  ville.  Auffi  n’eft-il 
pas  concevable  avec  quel  foin  & quelle  précaution 
on  le  cultive. 

Un  foffé  large  & profond  environne  le  plant. 
Les  arbriffeaux  y font  difpofés  en  allées  , qu’on  ne 
manque  pas  un  feul  jour  de  balayer  : on  porte  l’at- 
tention jufqu’à  empêcher  qu’aucune  ord  Lire  ne  tombe 
fur  les  feuilles  ; & 1ers  que  la  faifon  de  les  cueillir 
approche  , ceux  qui  doivent  y être  employés  s'abs- 
tiennent de  manger  du  poiffon  , & de  toute  autre 
viande  qui  n’eft  pas  faine , de  peur  que  leur  ha- 
leine ne  corrompe  les  feuilles. 

Outre  cela , tant  que  la  récolte  dure  , il  faut 
qu’ils  fe  lavent  deux  ou  trois  fois  par  jour  dans  un 
bain  chaud  & dans  la  rivière  ; & malgré  tant  de 
précaution  pour  fe  tenir  propres  , il  n’eft  pas  permis 
de  toucher  les  feuilles  avec  les  mains  nues  : il  faut 
avoir  des  gants. 

Le  principal  pourvoyeur  de  la  cour  impériale  pour 
le  thé,  a i’irfpeâion  fur  cette  montagne  qui  forme 
un  très-beau  point  de  vue  : il  y entretient  des  com- 
mis pour  veiller  à la  culture  de  l’arbriffeau  , à la 
récolte  & à la  préparation  des  feuilles  , & pour  em- 
pêcher que  les  bêtes  & les  hommes  ne  paffent  le 
foffé  qui  environne  la  montagne  : pour  cette  raifon 
on  a foin  de  le  border  eu  piufieurs  endroits  d’une 
forte  haie. 

Les  feuilles  ainft  cueillies , & préparées  de  la  ma- 
nière que  nous  dirons  bientôt , font  mifes  dans  des 
facs  de  papier  , qu’on  renferme  enfuite  dans  des 
pots  de  terre  ou  de  porcelaine  ; & pour  mieux  con- 
ferver  ces  feuilles  délicates , on  achève  de  remplir 
les  pots  avec  du  thé  commun. 

Le  tout  ainft  bien  empaqueté  eft  envoyé  à la  cour, 
fous  bonne  & fûre  garde  , avec  une  nombreufe 
fuite.  De-là  vient  le  prix  exorbitant  de  ce  thé  im- 
périal ; car , en  comptant  tous  les  frais  de  la  cultu- 
J re , de  la  récolte  , de  la  préparation  & de  l’envoi  , 
un  hin  monte  à trente  ou  quarante  thaels , c’eft- 
. à-dire , à quarante-deux  ou  quarante-fix  écus  , ou 
onces  d’argent. 

Le  thé  des  feuilles  de  la  fécondé  efpèce  s’ap- 
pelle , dit  M.  Kempfer  , Too-Tsjaa  , c’eft-à-dire  , 
thé  Chinois , parce  qu’on  le  prépare  à la  manière 
des  Chinois. 

On  appelle  Bau-Tsjaa  celles  de  la  troifième  ef- 
pèce; & comme  elles  font  pour  la  plupart  fortes  & 
greffes , elles  ne  peuvent  être  préparées  à la  ma- 
nière des  Chinois  c’eft-à-dire  , féchèes  lur  des 
poêles  &frifées;  mais  comme  elles  font  abandonnées 
aux  petites  gens  , il  n’importe  de  quelle  manière  on 
les  prépare. 

Dès  que  les  feuilles  de  thé  font  cueillies  , 011^  les 
étend  dans  une  platine  de  fer  qui  eft  iur  le  feu; 
& lorfqu’elles  font  bien  chaudes  , on  les  roule  avec 
la  paume  de  la  main  fur  une  natte  rouge  très- 
fine  , jufqu’à  ce  quelles  foient  toutes  frifées.  Le  leu 
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cts  leur  qualité  narcotique  & maljne  , qui  pour- 
roit  oft'enfer  la  tête. 

On  les  roule  encore  pour  les  mieux  conferver , 
& afin  qu’elles  tiennent  moins  de  place  ; mais  il 
faut  donner  ces  façons  fur  le  champ  , parce  que 
fi  on  les  gardoit  feulement  une  nuit , elles  fe  noir- 
ciroient , & perdroient  beaucoup  de  leurs  vertus. 
On  doit  auffi  éviter  de  les  lai  fier  long-temps  en 
monceaux  : elles  s’échaufferoient  d’abord  , & fe 
corromproient. 

On  dit  qu’à  la  Chine  on  commence  par  jeter  les 
feuilles  de  la  première  récolte , dans  l’eau  chaude 
où  on  les  tient  l’efpace  d’une  demi-minute  , & que 
cela  fert  à les  dépouiller  plus  aifément  de  leur  qua- 
lité narcotique. 

Ce  qui  eft  certain  , c’efi  que  cette  première  pré- 
paration demande  un  très-grand  foin.  On  fait  chauf- 
fer d’abord  la  platine  dans  une  efpèce  de  four 
où  il  n’y  a qu’un  feu  très-modéré  ; quand  elle  a le 
degré  convenable  de  chaleur  , on  jette  dedans  quel- 
ques livres  de  ces  feuilles  qu’on  remue  fans  ceffe  : 
quand  elles  font  fi  chaudes  , que  l’ouvrier  a peine 
à y tenir  la  main , il  les  retire , & les  répand  fur 
une  autre  platine , pour  y être  roulées. 

Cette  fécondé  opération  lui  coûte  beaucoup.  Il 
fort  de  ces  feuilles  rôties  un  jus  de  couleur  jaune 
tirant  fur  le  vert,  qui  lui  brûle  la  main  ; & malgré 
la  douleur  qu’il  fent , il  faut  qu’il  continue  ce  tra- 
vail , jufqu’à  ce  que  les  feuilles  foient  refroidies , 
parce  que  la  frifure  ne  tiendroit  point , fi  les  feuilles 
n’étoient  pas  chaudes  , de  forte  qu’il  eft  même  obli- 
gé de  les  remettre  deux  ou  trois  fois  fur  le  feu. 

. P y a des  gens  délicats  qui  les  y font  remettre 
jufqu’à  fept  fois , mais  en  diminuant  toujours  par 
degré  la  force  du  feu  ; précaution  néceffaire  pour 
conlerver  aux  feuilles  une  couleur  vive  , qui  fait 
une  partie  de  leur  prix.  Il  ne  faut  pas  manquer  auffi 
de  laver  à chaque  fois  la  platine  avec  de  l’eau 
chaude  , parce  que  le  fuc  qui  s’eft  exprimé  des 
feuilles  s’attache  à fes  bords,  & que  les  feuilles  pour- 
voient s’en  imbiber  de  nouveau. 

Les  feuilles  ai  nfi  frifées  font  jetées  furie  plancher 
qui  eft  couvert  d’une  natte  , & on  fépare  celles 
qui  ne  font  pas  ft  bien  frifées  , ou  qui  font  trop 
rôties.  r 

Les  feuilles  de  thé  impérial  doivent  être  rôdes  à 
un  plus  grand  degré  de  féchereffe , pour  être  plus 
aifément  moulues  & réduites  en  poudre  ; mais  quel- 
ques-unes de  ces  feuilles  font  fi  jeunes  & fi  tendres, 
qu  on  les  met  d’abord  dans  l’eau  chaude , enfuite  fur 
un  papier  épais  , puis  on  les  fait  fécher  fur  le  char- 
bon fans  être  roulées  , à caufe  de  leur  extrême 
petiteffe. 

Les  gens  de  la  campagne  ont  une  méthode  plus 
courte  , & y font  bien  moins  de  façon  : ils  fe  con- 
tentent de  rôtir  les  feuilles  dans  des  chaudières  de 
terre , fans  autre  préparation.  Leur  thé  n’en  eft  pas 
moins  eftimé  des  connoiffeurs  , & il  eft  beaucoup 
moins  cher. 

Les  Japonois  tiennent  leur  provifion  de  thé  dans 
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de  grands  pots  de  terre  , dont  l’ouverture  eft  fort 

étroite. 

Le  the  impérial  fe  conferve  ordinairement  dans 
des  vafes  de  porcelaine  , & particulièrement  dans 
ceux  qui  font  très-anciens  & d’un  fort  grand  prix. 
On  croit  communément  que  ces  derniers  confervent 
non-feulement  le  thé,  mais  qu’ils  en  augmentent  la 
vertu. 

L’arbrifieau  de  la  Chine , qui  porte  le  thé  , diffère 
peu  de  celui  du  Japon  , & on  apporte  autant  de 
foins  & d’attentions  pour  le  thé  de  l’empereur  de 
la  Chine  , que  pour  celui  de  l’empereur  du  Japon. 

Le  thé  roux,  que  l’on  appelle  bohea  , & en  fran- 
çois  thé  bouhic  ou  bout , eft  celui  qui  a été  plus 
froiffé  & plus  rôti  : c’eft  de-là  que  vient  la  diverfité 
de  la  couleur  & du  <*oût. 

Les  feuilles  de  thé  ayant  été  bien  féchées  , peu- 
vent être  gardées  long-temps  dans  un  lieu  fec  , fan» 
être  trop  chaud  , pourvû  qu’on  ne  lui  laiffe  pas 
prendre  l’air;  car  la  chaleur  en  diffiperoit  aifément 
les  fels  volatils  , qui  font  d’une  grande  fubtilité. 
Malgré  toutes  les  précautions  qu’on  prend  pour 
tranfporter  le  thé  en  Europe , M.  Kempfer  affùre 
qu’il  n’y  a jamais  trouvé , hors  du  Japon  , ni  ce 
goût  agréable , ni  cette  vertu  modérément  rafrai- 
chiffante  qu’on  y admire  dans  le  pays. 

La  majeure  partie  des  thés  qu’on  récolte  au  Ja- 
pon , paffe  en  Chine  par  la  voie  du  commerce  , 
& à Canton  où  les  Européens  vont  chercher  cette 
précieufe  denrée. 

On  eftime  que  le  commerce  du  thé  produit  an- 
nuellement à la  Chine  vingt-un  à vingt-deux  mil- 
lions , & que  les  Anglois  en  confomment  environ 
cinq  millions  de  livres  par  an  ; attendu  qu’indépen- 
damment  de  ce  que  la  Compagnie  des  Indes  An- 
gloifes  en  apporte  , les  Hollandois , les  Danois  ck 
les  François  tirent  encore  des  Indes  environ  huit 
millions  de  thé , & qu’ils  n’en  confomment  pas  la. 
moitié , mais  qu’ils  en  font  paffer  une  grande  quan- 
tité en  Angleterre  par  la  voie  de  la  contrebande.. 
Les  François  font  ceux  à qui  ce  commerce  foit  plus 
avantageux. 

Les  Anglois  s’occupent  férieufementà  la  culture 
de  cet  arbriffeau  , & M.  le  Chevalier  de  Janffein 
en  a tiré  un  pied  d’Angleterre  ; mars  M.  de  Bon- 
daroy  eftime  que  cette  plante  réuffiroit  beaucoup 
mieux  dans  nos  provinces  méridionales. 

Il  feroit  difficile  de  fixer  le  temps  où  les  Chinois 
ont  commencé  à faire  ufage  du  thé  : on  fait  feule- 
ment que  les  Hollandois  rapportèrent  en  Europe 
dans  le  commencement  du  dernier  fxècle , & que  ce 
n’a  été  que  vers  les  années  1634  ou  1636 , que  les 
diftillateurs  de  Paris  ont  commencé  à diftribuer  pu- 
bliquement la  liqueur  du  thé. 

Quoique  nos  naturaliftes  n’aient  reconnu  jufqu’à 
préfent  que  trois  efpèces  d’arbriffeaux  qui  produi- 
fent  les  feuilles  de  thé , notre  Compagnie  des  Indes 
nous  en  a toujours  apporté  de  huit  qualités  diffé- 
rentes-, qu’on  trouve  encore  actuellement  dans  le 
commerce  & fous  les  dénominations  fuivantes; 
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thé  heyfven.  fvpèrleur , cl  thé  heyfven  feîàrt,  thébouhi 
ou  bout  pecko  , thi  fact-ch.ion,  campchon , & tonkai , 
thé  bout , thé  vert  inférieur. 

Les  différentes  dénominations  données  à cha- 
cune de  ces  différentes  efpèces  de  thé , ne  font 
pas  idéales  ; car  on  a remarqué  que  la  teinture 
qu'on  retire  de  chacune  de  ces  qualités  de  thé  , fe 
manifeffe  de  manière  à ne  pas  s’y  méprendre  ; & 
cette  diverfité  doit  fe  préfenter  naturellement  à 
ceux  qui  feront  attention  que  la  récolte  des  feuilles 
du  thé  fe  fait  non-feulement  dans  trois  temps  diffé- 
rens  , mais  que  le  défaut  de  précaution  , tant  dans 
la  manière  de  cueillir  ces  feuilles , que  dans  celle 
de  les  faire  fâcher , peut  influer  conffdérablement 
fur  chacune  de  leurs  qualités  fpécifiques. 

Comme  il  y a peu  de  denrées  dans  le  commerce , 
qui  foient  auffi.  fufceptibles  de  falfification  que 
celle  du  thé  , & que  les  moyens  que  nous  pouvons 
indiquer  ne  font  pas  affez  démonftratifs  pour 
qu’on  puiffe  s’affùrer  de  fa  bonne  ou  mauvaife 
qualité  par  la  feule  infpe&ion,  nous  avertiffons  qu’on 
ne  fauroit  être  trop  attentif,  lorfqu’on  veut  s’en  pour- 
voir ; car  on  doit  obferver  que  les  meilleures  qua- 
lités de  thé  fônt  encore  fupceptibles  de  s’altérer  en 
vieilliffant , fi  l’on  négligeoit  de  les  conferver  dans 
un  lieu  bien  fec , fans  être  trop  chaud , & d’apporter 
la  plus  fcrupuleufe  attention  à les  tenir  renfermés , 
de  manière  à empêcher  l’évaporation  des  fels  vo- 
latils odorans  , qui  font  tout  le  mérite  des  feuilles 
du  thé. 

On  étoit  autrefois , pour  le  choix  du  thé,  dans  la 
même  erreur  où  l’on  eft  encore  aujourd’hui  pour 
celui  des  fraifes; car  on  choifit  toujours  lapins  groffe 
efpèce  de  ce  fruit,  comme  les  charlatans  nous  ven- 
doient  autrefois  fous  le  nom  de  thé  impérial , celui 
dont  les  feuilles  ètoientplus  grandes  &plus  épaiffes. 
On  a néanmoins  dû  remarquer  par  ce  qui  a été 
dit , que  les  feuilles  de  celui  auquel  les  Japohois 
& les  Chinois  avoient  donné  le  nom  de  thé  impé- 
rial , étoient minces , fort  petites,  & qu’ils  les  rédui- 
foient  en  poudre , avant  de  les  tranfporter  à la  cour 
impériale. 

Des  négocians  particuliers  avoient  également  fait 
réduire  en  poudre  les  feuilles  du  thé  , d’une  qualité 
inférieure,  qu’ils  nous  vendoient  fort  cher  fous  la 
dénomination  de  fleurs  de  thé. 

On  doit  encore  fe  rappeller  que  les  Chinois  , ni 
les  Japonois  ne  font  aucun  ufage  de  ces  fleurs  ; 
mais  qu’ils  appellent  fleurs  de  thé , non-feulement 
les  feuilles  qui  font  deffinées  pour  les  empereurs  & 
les  grands  feigneurs  de  leur  cour  , mais  encore  les 
feuilles  de  la  première  cueille , qui  font  préparées 
& confervèes  avec  plus  de  précaution  , ainfi  que 
celles  qui  proviennent  d’une  efpèce  particulière. 

Quoiqu’on  laiffe  croître  ces  feuilles , & qu’elles 
foient  un  peu  plus  grandes  que  celles  qui  ont  été 
cueillies  pour  les  empereurs,  & que  la  méthode 
de  les  préparer  foit  plus  courte , cette  efpèce 
de  thé  n’en  eft  pas  moins  eftimée  des  connoif- 
feurs , & il  y a tout  lieu  de  préfumer  que  cette  qua- 
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lité  de  thé  eft  la  même  que  nous  connoiffons  fous 
la  dénomination  de  thé  heyfven  fupérieur,  & que  le 
le  thé  heyfven-fekin , qui  m’a  paru  être  un  peu  infé- 
rieur à celui-ci , a vrai femblable ment  été  récolté 
dans  un  fol  & à une  température  différens. 

A l’égard  du  thé  bout , appelle  peko , cette  efpèce 
de  thé  paroît  avoir  été  compofée  des  deux  pre- 
miers thés  qui  ont  été  trop  rôtis  ; & , par  la  même 
raifon , le  thé  bout  de  la  fécondé  qualité  provient 
également  des  feuilles  de  thé  inférieur. 

On  fait  encore  entrer  dans  ces  deux  efpèces  de  thé 
bout , toutes  les  feuilles  de  thé  qui  ont  été  froiffées  & 
qui  fefont  noircies  pendant  l’opération  : airjfi  on  ne 
peut  attribuer  aucun  autre  caraftère  diftinétif  au  thi 
bout , que  le  nom  qu’on  lui  a donné,  tant  à caufe 
des  différens  degrés  d’altération  qu’ont  fubie  les 
feuilles  qui  en  forment  le  compofé , que  par  rap- 
port à leur  couleur  brune. 

On  a encore  remarqué  que  dans  les  dernières 
efpèces  de  thé  bout  & de  thi  vert , il  s’en  trouve 
qui  donnent  une  teinture  dont  l’odeur  & la  faveur 
refl’emblent  plutôt  à celles  du  foin  qu’à  celles  de  la  \ 
violette. 

A l’égard  des  thés  faot-chaon , campchon  & ton- 
kay , qui  viennent  après  le  thé  heyfven , ces  trois 
efpèces  feraient  encore  fufceptibles  d’être  divifées 
en  différentes  qualités  ; & j’ai  remarqué  qu’il  y avoit 
une  différence  fi  fenfible  dans  chacune  de  ces  trois 
efpèces  de  thé , qu’on  aurait  peine  à fe  perfuader 
qu’ils  fuffent  de  la  même  efpèce. 

Il  y a encore  d’autres  feuilles  de  thé  qu’on  ren- 
ferme dans  de  petites  boîtes  d’étain  , que  les  char- 
latans appellent  thé  de  Hollande  ou  d’ Angleterre  , & 
contre  lequel  on  doit  être  fur  fes  gardes  ; car  la 
majeure  partie  de  ces  boîtes  n’eft  remplie  que  de  thé 
inférieur,  auquel  on  mêle  la  racine  d’iris  deFlorence, 
qu’on  réduit  en  poudre  impalpable,  parce  que  cette 
poudre  communique  la  même  odeur  de  violette  qui 
cara&érife  les  thés  de  la  meilleure  qualité. 

Cette  fupercherie  ne  peut  s’appercevoir  que  par 
la  couleur  & la  faveur  de  la  teinture  qu’on  tire  de 
ce  thé , qui  eft  blanchâtre  & d’un  goût  âcre , au  lieu 
d’être  d’un  vert  clair , jaunâtre , tranfparente , d’une 
faveur  douce,  pénétrante  & agréable. 

Quelques  épiciers  détailleurs  peu  délicats,  em- 
ploient cette  fupercherie  dans  le  thé  qu’ils  vendent 
en  détail.  Or , comme  il  n’y  a pas  de  meilleur 
moyen  pour  s’aflurer  de  la  bonté  du  thé  , que  celui 
d’en  extraire  la  teinture  , les  règles  que  nous  allons 
établir  pourront  fervir  d’exemple. 

De  la  teinture  du  Thé. 

Les  Chinois  , dont  la  plupart  des  Européens  ont 
adopté  la  méthode,  verfent  de  l’eau  bouillante  fur 
les  feuilles  du  thé , qu’on  a préalablement  rnifes 
dans  un  vaiffeau  appellé  théyèrc  : ils  en  tirent  la 
teinture , & ils  la  boivent  toute  chaude. 

Le  plus  fouvent , en  buvant  cette  teinture , ils 
tiennent  dans  la  bouche  un  morceau  de  lucre  blanc 
i ou  candi , (ce  que  font  rarement  les  Japonois); 
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enfuite  ils  verfent  une  fécondé  fois  de  l’eau  fur  le 
même  thé  ; ils  en  tirent  une  nouvelle  teinture  , qui 
ed  plus  foible  que  la  première , & ils  jettent  les 
feuilles. 

D’autres  , & plus  particulièrement  les  Japosiois  , 
font  réduire  leur  thé  en  poudre  très-fine , par  le 
moyen  d'une  meule  de  porphyte  : ils  mettent 
avec  de  petits  cuillers  cette  poudre  verte , & qui 
a une  bonne  odeur,  dans  leurs  tafl'es  ; ils  ver- 
fent de  l’eau  bouillante  defius  ; iis  agitent  enfuite 
cette  poudre  avec  de  petits  rofeaux , jufqu’à  ce 
qu’il  s’élève  de  l’écume  , & dans  cet  état  ils  boi- 
vent cette  liqueur. 

Il  y a une  autre  méthode  de  tirer  la  teinture  du 
thé , qui  eft  encore  fort  en  ufage.  Les  particuliers 
comme  les  marchands  de  liqueurs  , jettent  les  feuil- 
les de  thé  dans  l’eau  chaude  , iis  font  bouillir  ces 
feuilles  pendant  quelques  minutes  , & ils  verfent 
de  l’eau  froide  defius  , à l’effet  de  précipiter  ces 
feuilles  au  fond  du  vaiffeau. 

Comme  j’ai  remarqué  que  ces  differentes  mé- 
thodes de  tirer  la  teinture  du  thé  occafionnoient 
l’évaporation  de  la  majeure  partie  des  fels  volatils 
odorans  qui  réfident  dans  ces  feuilles , & que  c’eft 
de  ce  principe  aromatique  que  dépendent  ies  pro- 
priétés qui  ont  été  attribuées  à cette  teinture  ; 
d’après  ces  obfervations  , j’ai  cru  devoir  indiquer 
la  manipulation  qui  m’a  d’autant  mieux  réuifi , que 
par  fon  moyen  on  évite  les  inconvéniens  qui  réful- 
tent  des  autres  méthodes. 

Celle-ci  confifte  à jeter  les  feuilles  de  thé  dans  un 
vaiffeau  qui  ne  doit  être  deftiné  qu’à  cet  ufage  , & 
qu’on  remplit  d’eau  froide.  Lorfque  le  vaiffeau  eft 
bien  couvert , on  fait  chauffer  jufqu’à  un  degré 
de  chaleur  au  defibus  de  l’eau  bouillante  ; & quand 
on  remarque  qu’il  s’eft  formé  une  efpèce  d’écume 
blanche  fur  la  fuperficie  de  la  liqueur , on  l’éloigne 
un  peu  du  feu , & on  y jette  une  pincée  de  fucre 
en  poudre  pour  chaque  taffe  de  thé. 

Lorfque  les  feuilles  font  précipitées  au  fond  du 
vaiffeau , on  verfe  par  inclinaifon , & on  remarque 
que  la  teinture  eft  d’autant  plus  pénétrante , quelle 
fe  trouve  chargée  d’une  plus  grande  quantité  de  fels 
odorans,  & quelle  eft  encore  plus  on&ueufe , parce 
que  le  fucre  en  poudre , qu’on  a jeté  fur  la  partie 
mucilagineufe  qui  s’eft  manifeftée  fous  la  forme 
d’écume  blanche,  a non-feulement  empêché  la  coa- 
gulation du  principe  gommeux  du  thé , mais  a en- 
core fervi  merveilleulement  à l’étendre  plus  unifor- 
mément dans  fa  liqueur. 

Les  mêmes  feuilles  de  thé  étant  confervées  avec 
foin  dans  le  fond  du  même  vaiffeau  , donneront 
encore  , dans  1 efpace  de  vingt-quatre  heures , une 
fécondé  teinture , qu’on  trouvera  auffi  agréable  que 
la  première  qu’on  auroit  obtenue  par  toute  autre 
méthode  que  celle-ci. 

Cette  opération  peut  également  s’exécuter  dans 
les  cafés;  mais  comme  la  célérité  du  Service  public 
exige  que  le  thé  foit  toujours  chaud  , & que  le  degré 
de  chaleur  dans  lequel  on  eft  obligé  de  l’entrete- 
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nir,  occafionne  nécessairement  l’évaporation  des  fels 
odorans  de  cette  teinture , on  évite  cet  inconvé-! 
nient  en  ohfervant  ce  qui  fuit. 

Ayez  deux  vaiffeaux  uniquement  deftinés  à cet 
ufage  ; jetez  dans  1 un  d’eux  une  affez  grande  quan- 
tité de  feuilles  de  thé,  pour  en  tirer  une  double 
teinture  buvant  notre  méthode , & vous  éloignerez 
tout-a-fait  le  vaiffeau  du  feu , en  ohfervant  de  le 
tenir  bien  bouché. 

Ayez  un  autre  vaiffeau  rempli  d’eau  limpide 
que  vous  entretiendrez  toujours  à peu  près  dans 
le  degré  de  chaleur  de  l’eau  bouillante  , & que 
vous  mêlerez , en  proportion  du  befoin , avec  une 
quantité  fuffifante  de  votre  teinture  de  thé  ; Sc 
quand  celle-ci  commencera  à s’épuifer , vous  répé- 
terez la  même  opération  dans  votre  fécond  vaiffeau. 

Lorfque  la  teinture  du  premier  fera  totalement 
épuifée , vous  jetterez  les  feuilles , & le  remplirez 
d eau  froide  , en  y ajoutant  la  même  quantité  de 
feuilles  de  thé  : vous  approcherez  le  vaiffeau  da 
feu  5 ferez  echauffer , entretiendrez  la  liqueur  pen~ 
dant  dix  minutes  à un  degré  de  chaleur  au  defibus 
de  l’eau  bouillante  : vous  tiendrez  le  vaiffeau  éloi- 
gne du  feu,  comme  il  a été  dit;  & lorfque  cette 
fécondé  teinture  fera  confommée , vous  jetterez 
les  feuilles  comme  inutiles. 
t Au  moyen  de  cette  exaélitude , on  obtient  un 
thé  fait  convenablement , qui  eft  falutaire , agréa- 
ble au  public  , & qu’on  eft  toujours  en  état  de  fer» 
vir  promptement. 

Depuis  l’année  1636  jufqu’en  1650,  que  l’ufage 
du  café  s’eft  introduit  à Paris  , on  s’affembloit 
chez  les  diftillateurs  marchands  de  liqueur  pour  y 
prendre  du  thé,  comme  on  s’y  raffemble  aujourd’hui 
pour  le  café , & on  y fervoit  également  le  thé  dans 
des  tafl’es  de  porcelaine. 

On  a continué  l’ufage  de  cette  boiffon  avec  la 
feule  addition  du  fucre , jufqu’aux  premières  an- 
nées de  ce  fiècle  , qu’on  a commencé  à faire  ufage 
de  la  liqueur  appellée  bavaroife , parce  que  ç’a  été, 
dit-on , un  médecin  Bavarois  qui  en  a introduit  l’u- 
fage  : d’autres  difent  que  ce  furent  les  trois  princes 
Bavarois  , dans  le  voyage  que  ces  princes  firent 
en  France  environ  à cette  époque. 

Cette  affertion  paroît  d’autant  plus  probable,  que 
nous  femmes  afluréS  que  ces  princes  alloient  fré- 
quemment au  café  de  feu  M.  Procope , où  ils  pre- 
noient  du  thé  dans  lequel  ils  firent  fubftituer  le 
firop  de  capillaire  au  fucre , & ils  fe  faifoiem  fer- 
vir  cette  liqueur  dans  des  caraffes  de  criftal  : il  n’en 
fallut  pas  davantage  pour  accréditer  cette  méthode. 

Au  furplus,  que  l’étymologie  du  mot  bavaroife 
ait  telle  ou  telle  autre  origine , il  n’en  eff  pas  moins 
évident  que  ce  n’a  été  qu’à  cette  époque  qu’on  a 
commencé  à fervir  le  thé  dans  des  caraffes , & 
qu  on  lui  a donne  le  nom  de  bavaroifes  ,•  de 
forte  que  tout  le  thé  qui  fe  confomme  aétuelle- 
ment  dans  les  cafés,  ne  s’adminifire  plus  que  fous 
la  dénomination  de  bavaroifes , qui  font  de  deux 
efpèces  ; fayoir , l 'une  à l’eau  , & Vautre  au  lait. 
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Les  bavaroifes  à Veau  font  compofées  avec  le 
thé,  qui  doit  être  fait  fuivant  la  méthode  que  nous 
avons  indiquée.  On  avoit  d’abord  fait  entrer  le 
firop  de  capillaire  dans  cette  liqueur  ; mais  comme 
on  a remarqué  que  le  capillaire  abforboi.t  en  par- 
tie Fodeur  & la  faveur  agréables  du  thé , on  lui 
a fubftituc  le  fucre  clarifié , & cuit  à conftftance 
de  firop  , de  forte  qu’on  ne  fait  actuellement  ufage 
du  firop  de  capillaire , que  dans  le  cas  où  le  médecin 
l’auroit  ordonné. 

Les  bavaroifes  au  lait  font  compofées  avec  la 
moitié,  ou  un  tiers  au  total,  de  notre  teinture  de 
thé,  avec  le  lait  qu’on  a préalablement  fait  bouil- 
lir ; & lorfqu’on  a deffein  de  communiquer  des 
vertus  plus  inédicamenteufes  aux  bavaroifes,  on 
y fait  entrer  la  crème  douce  en  place  de  lait , ou 
bien  le  lait  d’amandes  douces , ainfi  que  l’eau  de 
fleur  d'orange  : dans  d’autres  cas  , on  peut  fubf- 
tituer  au  firop  ordinaire  celui  de  capillaire,  ainfi 
que,  ceux  de  la  canelle  , de  la  vanille , des  feuilles 
& étamines  de  fleurs  d’orange  , ou  bien  encore 
quelques  gouttes  de  teinture  éthérée  d’ambre. 

Du  Chocolat. 

Nous  avons  rapporté , dans  l 'Art  du  Confifeur , 
les  procédés  pour  la  fabrique  du  chocolat , & nous 
avons  décrit  en  même  temps  la  manière  de  le  con- 
vertir en  liqueur.  C’eft  pourquoi  nous  y renvoyons 
nos  lefteurs. 

Des  Liqueurs  fraîches. 

Les  liqueurs  qu’on  appelle  fraîches  ou  rafraîchif- 
f antes , font  celles  qui  ont  la  propriété  de  défaltérer 
& de  rafraîchir. 

L’époque  à laquelle  on  a commencé  à faire  ufage 
de  ces  liqueurs , ne  remonte  pas  au-delà  des  éta- 
bliffemens  des  diftillateurs  marchands  de  liqueurs 
dans  cette  capitale. 

De  la  Limonade  & de  l’Orangeade. 

C’eft  environ  vers  les  années  1630  ou  1633  , 
fuivant  M.  Dubuiffon , que  les  diftillateurs  ont  com- 
mencé à diftribuer  publiquement  la  liqueur  appellée 
limonade , à caufe  du  fuc  de  limon  qui  en  eft  la 
bafe. 

Cette  liqueur  rafraîchiftante  a été  accueillie  fx 
favorablement , que  les  diftillateurs  qui  la  prépa- 
roient , furent  des-lors  nommes  limonadiers , 

Quoique  toutes  les  efpèces  de  citrons  , ou  plutôt 
de  limons  , foient  propres  à faire  de  la  limonade , 
à caufe  de  l’acidité  du  fuc  qu’ils  renferment,  on 
doit  néanmoins  donner  la  préférence  à ceux  qu’on 
nous  apporte  d’Italie  & de  Portugal,  parce  que 
ces  deux  efpèces  de  citrons  font  d’une  qualité  bien 
fupérieure  à ceux  qui  nous  viennent  de  la  princi- 
pauté oc  Monaco , ou  de  Provence. 

Lartifte  doit  être  d’autant  plus  fur  fes  gardes, 
lorfqu  il  fait  choix  de  ces  fruits  , qu’on  trouve  affez 
communément  dans  les  deux  dernières  efpèces , des 
citrons  qu’on  appelle  fauvageons  ,•  or  il  ne  faut 
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qu’un  feu!  de  ces  fruits,  pour  communiquer  une 
faveur  défagréable  à cinquante  pintes  de  limo- 
nade ; & ce  qui  doit  paroi  tre  encore  plus  furpre- 
nant , c eft  que  nous  ne  pouvons  indiquer  aucun 
moyen  pour  diftinguer  ces  fauvageons  , parce  que 
leur  odeur  & leur  faveur  défagréables  ne  fe  mani- 
feftent  fenfiblement , qu’après  qu’ils  ont  été  expri- 
més dans  l’eau  fucré.e , & que  par  leur  forme  exté- 
rieure ils  font  encore  parfaitement  femblables  à 
ceux  qui  ont  été  greffés  & naturalifés. 

A l’égard  des  citrons  d’Italie  & de  Portugal , on 
les  diftingue  , non-feulement  par  leur  odeur  & leur 
faveur  plus  agréables , mais  encore  parce  que  ces 
deux  efpèces  de  fruits  renferment  moitié  moins  de 
pépins  que  les  autres. 

On  a dit  que  les  mixtes  agiffent , non-feulement 
en  raifon  des  principes  qui  les  conftituent , mais 
encore  en  raifon  des  moyens  qu’on  emploie  dans 
leur  manipulation.  Quoique  cette  propofition  foit 
applicable  à tous  les  mixtes  , il  n’y  a peut-être  point 
de  liquide  auquel  cette  affertion  convienne  mieux 
quà  la  limonade  & à l’orangeade,  parce  que  les 
effets  des  principes  qui  conftituent  les  écorces , & le 
fuc  des  citrons  & des  oranges , qui  forment  le  com- 
pofé  de  ces  deux  liquides , diffèrent  effentiellement , 
& de  manière  que  les  liqueurs  qui  réfultent  de  ces 
fruits , font  plus  ou  moins  rafraîchiffantes , plus 
ou  moins  ftimulantes , en  raifon  de  la  plus  ou  moins 
grande  quantité  d’écorce  ou  de  fuc  de  citrons  qu’on 
y fait  entrer,  ainft  que  du  temps  & des  moyens 
qu’on  a employés  dans  l’infiifton  de  ces  écorces. 

Delà  il  fuit  que  , quand  on  veut  obtenir  une  li- 
queur qui  foit  feulement  rafraîchiftante , lorfqu’on 
a fait  un  bon  choix  de  citrons  , on  fait  fondre  cinq 
onces  de  fucre  blanc  dans  une  pinte  d’eau  bien  lim- 
pide ; on  eïïùie  légèrement  deux  ou  trois  de  ces  fruits  ; 
on  les  coupe  tranfverfalement  en  deux  parties , puis 
on  place  chacune  de  ces  moitiés  de  citrons  entre  le 
pouce  & l’index  ; on  exprime  avec  l’autre  main  , de 
manière  à rompre  les  véficules  qui  renferment  le 
fuc  de  ce  fruit,  qu’on  laiffe  tomber  dans  l’eau  fu- 
crée  : le  tout  étant  ainft  exprimé , on  enlève  cha- 
cune de  ces  parties  d’écorces,  qu’on  place  l’une 
après  l’autre  entre  les  deux  paumes  des  mains  ; puis 
on  exprime  en  fens  contraire  , & affez  fortement , 
pour  rompre  les  pertes  cellules  qui  renferment  les 
globules  huileux  qui  réfident  dans  l’écorce  jaune 
de  ce  fruit  : on  filtre  le  liquide  au  travers  de  la 
chauffe  de  drap,  & on  le  met  en  réferve  dans  un 
lieu  frais , pour  en  faire  ufage  dans  le  jour. 

Lorfqu’on  veut  communiquer  une  vertu  moins 
rafraîchiftante  a la  limonade  , on  enleve  par  petites 
lames  très-minces  la  moitié  des  écorces  jaunes  de 
ce  fruit , & on  les  fait  infufer  dans  l’eau  fucrée  pen- 
dant vingt  ou  trente  minutes  ; puis  on  coupe  & on 
exprime  le  fruit,  comme  il  a été  dit. 

Quand  les  écorces  de  citrons  font  defféchées  en 
partie , comme  cela  arrive  ordinairement  dans  l’ar- 
rière-faifon , en  ce  cas  on  enlèvera  également  par 
petites  lames , & on  fera  infufer  la  totalité  des 


écorces  jaunes  des  fruits  qui  doivent  entrer  dans  la 
quantité  de  liqueur  qu’on  veut  compofer. 

On  fuit  exactement  la  même  méthode  pour  l’o- 
rangeade. 

De  la  Limonade  feehe. 

On  a imaginé  depuis  peu , de  faire  une  poudre 
qu’on  nomme  limonade  j eche , laquelle  reunit  a peu 
près  tous  les  principes  qui  compofent  la  limonade 
liquide  fous  une  forme  fèche. 

Pour  fe  fervir  de  cette  limonade , on  met  une  cer- 
taine quantité  de  cette  poudre  dans  un  verre  d eau  ; 
elle  s’y  diffout  facilement , & cela  forme  un  verre  de 

limonade.  % 

Cette  limonade  fèche  fe  prépare  de  la  maniéré 
fuivante  ; on  broie  une  livre  de  fucre  avec  huit 
outtes  d’huile  de  citron,  & on  y ajoute  trois  gros 
e fol  effentiel  d’ofeille. 

Cette  poudre  eft  fort  commode,  en  ce  quelle 
eft  facile  à être  tranfportée,  & qu’on  peut  fo  pro- 
curer de  la  limonade  dans  tous  les  temps  & dans 
tous  les  lieux. 

De  l’Orgeat. 

Il  a été  queftion  , dans  Y Art  du  Confifeur , de 
la  compofuion  de  la  pâte  d’orgeat , & de  la  ma- 
nière d’en  compofer  la  liqueur.  Ainf.  nous  ne  les 
rapporterons  point  ici , pour  éviter  de  nous  repéter. 

Eau  de  Fraifes. 

Quand  on  a fait  un  bon  choix  des  fraifes  , on 
les  monde  de  leurs  queues  ; on  en  pefo  cinq  onces  , 
que  l’on  jette  dans  un  mortier  de  marbre,  & on 
écrafe’  en  roulant  le  pilon  ; puis  on  y verfo  une 
pinte  d’eau  bien  limpide;  ori  roule  encore  douce- 
ment , mais  affez  long-temps  pour  en  faire  une 
efpèce  de  bouillie,  que  l’on  verfo  enfuite  dans  un 
vaiffeau  non  verniffé , & on  y ajoute  une  cuilleree  à 
café  d’efprit  acide  de  citron. 

On  agite  doucement  le  liquide  avec  une  cuiller 
de  bois  ; on  laiffe  irifufer  pendant  deux  heures  ; puis 
on  pèfe  cinq  onces  de  fucre  , que' l’on  jette  dans  un 
pot  de  grès  ou  de  faïance , & que  l’on  couvre  d’un 
gros  linge;  on  coule  le  liquide  au  travers;  on  ex- 
prime le  marc  fous  la  prefle  , & lorfque  le  fucre  eft 
totalement  fondu,  on  filtre  la  liqueur  à travers  la 
chauffe  de  drap  ; on  la  met  en  referve  pour  en  faire 
ufage  dans  le  jour. 

Eau  de  Frambaifes, 

On  choifit  également  les  framboifes  fraîchement 
cueillies , & avant  le  lever  du  foleil , bien  odo- 
rantes , d’une  belle  couleur  écarlate  un  peu  foncée  ; 
on  les  monde  de  leurs  queues;  on  en  pèfe  cinq 
©nces , que  l’on  écrafe  dans  un  mortier  de  marbre , 
en  roulant  le  pilon  de  manière  à ne  pas  froiffer  les 
pépins;  on  verfo  la  même  quantité  d’efprit  acide, 
ue  pour  l’eau  de  fraifes;  on  laiffe  infufor  pendant 
eux  heures;  ou  coule  le  liquide  au  travers  d’un 


linge  ; on  y fait  fondre  cinq  onces  de  fucre  ; puis  on 
filtre  la  liqueur  par  la  chauffe  de  drap  ; on  la  met  en 
réforve  , pour  en  ufor  comme  il  vient  d’être  dit. 

Eau  de  Grofeilles  & d’ Epine-Vinette. 

On  chcifit  la  grofoille  d’une  belle  couleur  rouge, 
mure  , tranfparente  , fraîchement  cueillie , d’une 
acidité  agréable , & dont  les  grains  ne  fuient  pas 
trop  gros  ; on  l’égraine  ; puis  on  en  pèfe  une  livre 
& demie,  que  l’on  jette  dans  un  mortier  de  mar- 
bre , & que  l’on  écrafe  en  roulant  le  pilon  de  ma- 
nière à ne  pas  froiffer  les  pépins  de  ce  fruit;  on 
ajoute  une  pinte  d’eau  ; on  roule  encore , à l’effet 
de  bien  unir  les  deux  liquides  enfomble  , que  l’on 
verfo  enfuite  dans  un  vaiffeau , en  laiflant  infufor 
pendant  une  heure;  on  pèfe  fix  onces  de  fucre,  on 
le  met  dans  un  pot,  que  l’on  couvre  d’un  gros  linge; 
on  coule  le  liquide  au  travers,  & on  exprime  le 
marc  fous  la  prefle  : lorfque  le  fucre  eft  totalement 
fondu  , on  filtre  la  liqueur  par  la  chauffe  de  drap, 
on  la  met  dans  un  lieu  frais , pour  en  ufor  dans 
le  jour. 

Quand  on  veut  adoucir  l’acidité  du  fuc  de  la  gro- 
feille,  ou  lui  communiquer  une  faveur  plus  agréa- 
ble , on  fupprime  deux  ou  trois  onces  de  ce  fruit , 
que  l’on  remplace  par  la  même  quantité  de  fram- 
boifos , & on  écrafe  le  tout  enfomble. 

L’eau  d’épine-vinette  fo  prépare  comme  celle  de 
la  grofoille , à l’exception  qu’on  ne  doit  point  faire 
entrer  la  framboifo  dans  celle-là,  parce  que  le  mé- 
lange de  la  framboifo  abforberoit  la  faveur  agréa- 
ble de  l’épine-vinette. 

Eau  de  Cerïfcs. 

Quand  on  a fait  choix  d’une  livre  & demie  de 
cerifes  d’une  belle  couleur  rouge  , tranfparentes , 
qui  foient  bien  faines  , & d’une  faveur  agréa- 
ble , on  les  monde  de  leurs  queues , on  en  fopare 
les  noyaux  , que  l’on  met  en  réforve  , & on 
jette  le  fruit  dans  un  mortier  de  marbre;  puis  on 
écrafe  en  roulant  le  pilon  de  manière  à ne  pas  trop 
divifer  la  pellicule  qui  renferme  le  fuc  de  ces 
cerifes. 

On  verfo  une  pinte  d’eau  dans  ce  fuc;  on  roule 
encore  le  pilon  plus  doucement,  mais  affez  long- 
temps pour  que  les  parties  foient  unies  intimement: 
on  verfo  enfuite  le  liquide  dans  un  vaiffeau  non 
verniffé;  on  y ajoute  une  cuillerée  à café  d’efprit 
acide  de  citron  , dont  on  augmente  un  peu  lai 
dofo  lorfque  la  cerife  eft  trop  mûre  , & on  agite  lé- 
gèrement le  mélange  avec  une  cuiller  de  bois. 

On  laiffe  infufor  pendant  deux  heures  ; puis  on 
lave  & on  frotte  les  uns  contre  les  autres  les  noyaux 
ui  ont  été  mis  en  réforve  , à l’effet  de  les  dépouiller 
e la  pellicule  acerbe  qui  eft  fortement  adhérente 
au  bois  ; on  les  écrafe  enfuite  dans  un  mortier , on 
les  jette  avec  fix  onces  de  fucre  dans  un  vaiffeau 
de  grès  ou  de  faïance , que  l’on  couvre  d’un  gros 
linge  ; on  coule  le  liquide  au  travers  ; on  exprime 
enfuite  le  marc  fous  la  prefle  ; on  agite  fortement  la 

liqueur  ; 
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liqueur;  on  laiffe  encore  infufer  les  noyaux  pen-  j 
dant  quinze  ou  vingt  minutes;  on  filtre  enfuite  j 
avec  la  chauffe  de  drap  ; on  met  la  liqueur  en  ré-  | 
ferve  dans  un  lieu  frais , pour  en  ufer  dans  le  jour. 

Il  y a des  artiftes  qui  fabriquent  les  eaux  de  ce- 
rifes , de  ffaifes  & de  framboifes , fans  addition  de 
la  petite  quantité  d’elprit  acide  compris  dans  les 
compoftions  qu’on  vient  de  donner;  ils  fe  con- 
tentent de  jetter  ces  fruits  dans  l’eau  bouillante  ; 
ou  bien  ils  les  écrafent  & les  laiffent  dans  leur  jus 
pendant  dix , douze  ou  quinze  heures  ; mais  cette 
méthode  occafionne  l’évaporation  de  la  majeure 
partie  du  parfum  agréable  de  ces  fruits;  c’eft  pour- 
quoi on  ne  doit  pas  balancer  de  donner  la  préfé- 
rence aux  formules  ci-deffus. 

Eau  de  Verjus. 

On  choift  le  verjus  dont  les  grains  font  gros , 
bien  remplis  & d’une  acidité  agréable  ; on  l’égraine , 
en  obfervant  de  détacher  & de  rejeter  le  petit  bou- 
ton fortement  adhérent  au  grain  de  ce  fruit,  que 
l’on  jette  dans  l’eau  froide. 

On  le  lave  ; on  en  pèfe  vingt  onces , que  l’on 
jette  dans  un  mortier  de  marbre , & on  écrafe  en 
roulant  le  pilon  de  manière  à ne  pas  froiffer  les 
pépins  ; car  cette  graine  communiqueroit  à la  li- 
queur une  faveur  amère  & défagréable. 

On  y verfe  une  pinte  d’eau , on  agite  doucement 
& promptement  les  deux  liquides,  que  Ton  jette 
enfuite  dams  un  linge;  on  exprime  fur  le  champ; 
on  jette  le  marc  comme  inutile. 

On  pèfe  fix  onces  de  fucre  blanc , que  l’on  fait 
fondre  dans  le  liquide,  auquel  on  ajoute  une  cuil- 
lerée de  lait  crud  , & on  filtre  à travers  la  chauffe 
de  drap  ; lorfque  la  liqueur  eft  bien  limpide  , on 
la  met  au  frais  pour  ea  ufer  dans  le  jour. 

Du  fuc  de  Verjus. 

Lorfqu’on  a fait  choix  du  verjus  comme  il  a été 
dit  ci-deffus  , on  l’égraine  également,  & de  manière 
qu’il  ne  refte  aucune  des  queues  ni  des  boutons 
qui  font  plus  adhérens  aux  grains  de  ce  fruit;  car 
ces  particules  de  la  plante  communiqueroient  un 
goût  acerbe  à la  liqueur. 

Après  cette  opération  , on  jette  environ  deux 
livres  de  ces  grains  dans  une  ferviette  , & on  les 
effuie , tant  à l’effet  d’expulfer  la  pouffière , que  de 
prive*  ce  fruit  de  toute  humidité  ; puis  on  le  jette 
dans  un  mortier  de  marbre , & on  écrafe  avec  les 
mêmes  précautions  que  ci-devant. 

On  verfe  promptement  le  liquide  dans  un  gros 
linge  bien  fec , que  l’on  a préalablement  placé  fur 
une  terrine  de  grès  ; on  exprime  d’abord  avec  les 
mains , on  verfe  la  liqueur  dans  un  autre  vaiffeau , 
& on  met  le  marc  en  réferve. 

T out  le  fruit  étant  ainfi  écrafé , on  arrange  le 
marc  fous  la  prefle  ; on  exprime  jufqu’à  ce  qu’il 
r>  en  découlé  plus  rien  ; on  mefure  enfuite  toute  la 
liqueur;  on  y ajoute  une  cuillerée  à café  de  lait 
Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partie  I. 
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crud , & la  même  quantité  d’efprit  acide  Se  citron , 
pour  chacune  des  pintes  de  liquide. 

On  laiffe  repofer  pendant  douze  ou  quinze  heures; 
puis  on  filtre  au  travers  de  la  chauffe  de  drap;  on 
met  en  réferve  dans  un  vaiffeau  qu’on  a deftiné  à 
cet  objet, 

On  choifit  une  fontaine  , ou  une  bouteille  de 
grès;  on  y fait  ajufter  une  canule  d’étain  fin  , & on 
la  place  dans  un  lieu  médiocrement  frais;  puis  on  y 
verfe  la  liqueur , fur  laquelle  on  ajoute  une  affez 
grande  quantité  d’huile  d’olive , pour  que  fa  fuper- 
ficie  en  foit  toujours  couverte  d’environ  une  ligne 
& demie  d’épaiffeur  ; car  on  a remarqué  que , quand 
le  vaiffeau  n’étoit  bouché  qu’avec  un  feul  bouchon 
de  liège,  Fefprit  reâeur  s’évaporoit  au  travers  des 
pores  du  liège , & que  la  liqueur  en  fouffroit  des 
altérations  considérables. 

On  doit  encore  obferver , qu’en  raifon  de  cet 
inconvénient,  on  ne  doit  tirer  la  liqueur  de  ce  vaif- 
feau , qu’autant  qu’on  en  a befoin. 

Comme  le  verjus  préparé  de  cette  manière , offre 
l’avantage  d’être  tranfportable , même  fous  l’autre 
hémifphère , & que  les  vaiffeaux  indiqués  éprou- 
veraient des  inconvéniens  dans  le  tranfpert , tant 
par  rapport  à leur  ftruéture , qu’aux  canules  qui  y 
font  ajuffées,  il  conviendrait  alors  de  mettre  cette 
liqueur  couverte  avec  de  l’huile  d’olive , dans  des 
vaiffeaux  de  verre  qu’on  boucheroit  hermétique- 
ment, & qu’on  encaifferoit  enfuite  comme  les  li- 
queurs fpiritueufes. 

Lorfqu’on  efi  dans  le  cas  de  confommer  en  trois 
ou  quatre  jours  la  liqueur  contenue  dans  l’un  de 
ces  vaiffeaux,  qui  doivent  être  de  différente  con- 
tinence, alors  on  rejette  l’huile  qui  fumage,  ea 
donnant  une  fecouffe  à la  bouteille  ; on  verfe  en- 
fuite  l’acide  du  verjus  dans  de  l’eau  fucrée  , & par 
ce  moyen  on  a une  liqueur  rafralchiffante  , à la- 
quelle on  pourroit  également  communiquer  d’au- 
tres vertus , par  le  moyen  des  fubftances  aromati- 
ques qu’on  a la  faculté  d’y  faire  entrer  en  plus  ou 
moins  grande  quantité. 

Le  verjus  qu’on  deftinë  à î’ufage  de  la  cuifine  ' 
s’aromatife  ordinairement  avec  les  gouffes  d’ail 
qu’on  écrafe  dans  un  mortier , & dont  on  fature  cet 
acide  , avant  de  le  paffer  à la  chauffe  ; ou  bien 
on  l’aromatife  encore  avec  l’échalotte , la  fleur  de 
fureau  delïéchée , Feflragon , &c. 

Des  Glaces , & des  Fruits  confits  au  fucre. 

Ce  feroit  ici  le  lieu  de  parler  des  glaces  ou  for- 
bets  , & des  fruits  confits  au  fucre  , dont  il  y a tant 
de  différentes  fortes  ; mais  nous  en  avons  traité 
dans  Y Art  du  Confifeur , avec  affez  de  détails  pour 
engager  nos  leéfeurs  d’y  recourir. 

Communauté  des  Limonadiers  marchands  d'cau-Jc-vie. 

En  1514  Louis  XII  attribua  à la  communauté  des 
vinaigriers  difiillateurs , le  droit  de  faire  de  l’eau-de- 
vie  & de  l’efprit-de-vin.  Quelque  temps  après  on 
établit  une  communauté  feule  de  difiillateurs  d’eau- 
de-vie  , d’eau  forte  , & autres  eaux , efprits  &.  ei- 
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fences  doftt  on  trouve  les  premiers  fiatuts  en  1634  , 
confirmés  par  des  lettres-patentes  de  1637,  & re- 
gidrés  en  la  cour  des  monnoies  en  1639.  Depuis, 
cette  communauté  fut  érigée  en  corps  de  jurande, 
en  exécution  de  l’édit  du  mois  de  mars  1673. 

Les  lettres  & les  fiatuts  des  limonadiers  ont  été 
renouvelles  le  2.8  janvier  1676,  & regifirés  en  Par- 
lement le  27  mars  drivant- 

Cette  communauté  a quatre  jurés , dont  deux 
fe  changent  tous  les  ans.. 

La  communauté  des  limonadiers  ne  fubfifta  en 
corps  de  jurande  que  jufqu’à  la  fin  de  1704,  qu’elle 
fut  fupprimée  par  un  édit  du  mois  de  décembre , 
avec  injonéfion  à tous  les  maîtres  qui  la  compo- 
foient  de  fermer  leur  boutique  , & défenfes  à eux 
de  vendre  aucune  eau-de-vie , efprit-de-vin  & au- 
tres liqueurs. 

En  leur  place  furent  créés  cent  cinquante  privi- 
lèges héréditaires  de  marchands  limonadiers  ven- 
deurs d’eau-de-vie. 

La  communauté  fupprimée  ayant  été  rétablie  fix 
mois  apjrès  , par  autre  édit  de  juillet  1705  , un  trox- 
fième  du  mois  de  feptembre  1706 , en  ordonna  la 
fuppreffion , lui  fubftituant  une  création  de  cinq 
cens  privilèges  héréditaires. 

Alais  ces  privilèges  héréditaires  n’ayant  pu  pren- 
dre faveur , & le  Traitant  ne  pouvant  s’en  défaire  r 
comme  il  l’avoit  efpéré , les  anciens  limonadiers 
furent , pour  la  troifième  fois , réunis  en  connmi- 
nauté  par  un  quatrième  édit  du  mois  de  novem- 
bre 1713.  Cet  édit  de  rétablifïement fut  enregiflré 
au  parlement  le  20  décembre  de  la  même  année. 

Par  arrêt  du  confeil  du  23  mai  1746 , les  maîtres 
limonadiers  ont  été  maintenus  dans  le  droit  de  fe 
dire  & qualifier  maîtres  diftillateurs  d’eaux-de-vie 
& de  toutes  autres  eaux  & liqueurs , à l’exception 
de  celles  qui  regardent  la  chimie,  dont  la  diftilla- 
îion  efi  réfervée  aux  diftillateurs  en  chimie. 

Les  limonadiers  ne  reçoivent,  ni  ne  font  d’ap- 
prentis. Les  fils  de  maîtres  ont  feuls  droit  d’afpirer 
à la  xnaîtrife,  & d’autres  ne  peuvent  y être  admis 
qu’en  époufant  une  fille  ou  veuve  de  maître , qui 
leur  donne  qualité.  Alors  ils  reçoivent  le  mari  fans 
apprentïfiage  en  payant  les  droits  de  réception. 

Les  maîtres  ou  veuves,  en  cedant  leur  com- 
merce , peuvent  louer  leur  droit  de  maîtrife  à qui 
bon  leur  femble. 

Ce  droit  fe  nomme  privilège , qui  fe  loue  par  an. 
Pour  en  avoir  il  faut  s’adrefier  au  clerc  de  la  com- 
munauté , qui  demeure  au  bureau  des  limonadiers  , 
rue  de  la  pelleterie. 

Enfin,  par  l’édit  du  11  août  1 776  , enregiflré 
au  parlement  le  23  du  même  mois , la  communauté 
des  limonadiers  eu  réunie  à celle  des  vinaigriers  , & 
les  droits  de  réception  font  fixés  à 600  1. , fuivant  les 
attributions  de  cet  édit  de  1776.  Les  limonadiers  & 
vinaigriers  peuvent  exercer  la  profeffion  de  confi- 
feur,  en  concurrence  avec  les  épiciers  & les  pâtif- 
fiers  ; ils  ont  di-oit  de  vendre  le  vinaigre  en  concur- 
rence avec  les  épiciers  y ils  font  autorifés  à faire  le 
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commerce  d’eau-de-vie  & de  liqueurs  en  gros  & eîî 
detail , en  concurrence  pour  la  vente  en  gros  avec  les 
épiciers  ; ils  peuvent  débiter  en  détail , la  bière  en 
concurrence  avec  les  brafTeurs  , & le  cidre  exclufi» 
vementj  & ils  ont  le  droit  de  fervir  & donner  à 
boire  dans  leurs  boutiques  l’eau-de-vie  & les  1> 
queurs.. 

Explication  fuivie  des  planches  gravées  de  l’Art  dû 
Dijlillateur  - Liquorifte  - Limonadier , Tome  II  des 
planches  - 

Planche  première.. 

La  vignette  repréfente  l’intérieur  d'un  atelier  ou 
1 on  diftille  de  l’eau-de-vie. 

AB,  entrée  du  fourneau  qui  efi  entièrement 
confirait  de  briques , par  laquelle  on  met  le  bois  j; 
on  ferme  cette  ouverture  par  la  plaque  de  fer  , 
fig-  to. 

C , D , tourelle  de  maçonnerie  de  brique , qui 
renferme  les  chaudières. 

E , place  où  l’ouvrier  brûleur  peut  monter  pour* 
regarder  dans  les  chaudières , les  emplir  , ou  ajufier 
les  chapeaux. 

a,  b,  le  déifias  des  chaudières- 
c d , les  chapiteaux  ou  chapeaux. 
ef>  d e 5 queues  des  chapeaux  qui  entrent  dans- 
les  ferpentins. 

E , M , tonne , barrique , pique  ou  réfrigèrent: 
dans  lefqueiles  les  ferpentins  font  placés. 

L,  N,  baffiots  qui  reçoivent  l’eau-de-vie  par  un 
entonnoir  placé  au  delfous  de  l’extrémité  inférieure - 
du  ferpentin. 

O , P , faux  baffiots  ou  baquets  dans  lefquels  les 
baffiots  font  placés. 

jïi  b,  tuyaux  venant'  d’un  réfervoir  placé  der- 
rière le  mur  auquel  la  cheminée  efi  adoffée , pour 
continuellement  rafraîchir  par  de. nouvelle  eau  celle, 
qui  environne  lès  ferpentins. 

F , cheminée  commune  aux  deux  fourneaux. 
x , y , tirettes  ou  regîtres  pour  gouverner  le  fes. 
dans  les  fourneaux. 

Fig.  /,  ouvrier  qui  attife  le  feu.. 

Fig.  2 , ouvrier  qui  éprouve  la  liqueur  qui  eJL 
fortie  du  ferpentin. 

Bas  de  la  planche . 

Fig.  3 , les  deux  tirettes  ou  regîtres. 

Fig-  4,  coupe  du  chapeau  de  la  chaudière  par  BE 
pian  qui  paffe  le  long  de  la  queue. 

Fig.  7,  coupe  de  la  chaudière  & du  fourneau  fur." 
lequel  elle  efi  montée. 

A,  collet.de  la  chaudière  qui  reçoit  intérieuré- 
ment  le  chapeau, 

B , oreilles  au  nombre  de  trois  ou  de  quatre, . 
par  lefqueiles  la  chaudière  efi  fufpendue  dans  la- 
maçonnerie  du  fourneau. 

C , D , tuyau  bouché  en  D par  un  bondon  ou 
tampon  de  bois  garni  de  linge , que  l’on  ouvre  pour 
laifler  écouler  la  liqueur  hors  de  la  chaudière  par: 
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derrière  le  mur  auquel  le  fourneau  &.  la  cheminee 
font  adoffés.  , 

Fig.  6 , baffiot  & faux  bajfiot.  Le  baffiot  eu  fonce; 
le  deffus  efl  percé  de  deux  trous  , 1 un  pour  rece- 
voir la  queue  de  l’entonnoir , & 1 autre  que  1 on 
ferme  avec  un  bouchon  de  liège  pour  laifTer  pafier 
la  jauge. 

F:g.  7 , ferpentin  vu  féparément. 

a b,  c d,  e f,  les  trois  montans  qui  en  foutien- 
tiennent  les  différens  tours. 

A , extrémité  inférieure  du  ferpentin  , par  la- 
quelle la  liqueur  diftillée  fort  pour  tomber  dans  un 
entonnoir , dans  le  bafliot  que  l’on  place  au  deffous. 

Fig.  8 , jauge  que  l’on  introduit  dans  le  bafliot , 
pour  counoitre  la  quantité  de  liqueur  qui  y eft  con- 
tenue. 

Fig. 9,  preuve,  ou  petite  bouteille  fervant  à éprou- 
ver l’eau-de-vie. 

Fig.  io  , porte  ou  trappe  de  fer  pour  fermer  l’ou- 
verture du  fourneau. 

Planche  IL 

Çû-upe  de  quelques  fourneaux  & appareils  particuliers. 

FlS-  G vue  du  fourneau  à cheminée  en  fpirale. 

A,  A,  murs;  B , porte  du  foyer;  C,  porte  du 
cendrier  ; D , capacité  du  cendrier  ; E , capacité  du 
foyer,  au  fond  duquel  commence  en  F la  fpirale, 
qu’on  revoit  en  G , pour  fortir  en  H , après  avoir 
tourné  autour  de  la  capacité  I. 

Fig.  2,  chaudière  pour  brûler  les  marcs  & les  lies . 

Nota.  On  a joint  ici  un  appareil  ufité  par  les 
RuiTes  & autres  gens  du  Nord  , qui  tiennent  le  fer- 
pentin & le  baflTict  fous  la  clef,  pour  empêcher  que 
l’ouvrier  ne  fe  grife  en  travaillant. 

A , fourneau  ; B , cendrier  ; C , foyer  avec  le 
bois  tel  qu’on  l’arrange  ordinairement  ; D , la  chau- 
dière avec  fon  dégor  ou  décharge  E , fon  collet  F 
& fon  âtre  G : par  un  trou  paffe  au  milieu  de  cette 
chape  une  tige  K avec  fa  manivelle  I,  & fes  deux 
ailerons  L L. 

Le  tuyau  H de  la  chape  rend  à l’ajutage  M , qui , 
paffant  à travers  la  cloifon  N , fe  rend  en  O , au 
tuyau  Q,  enfermé  dans  la  pipe  P.  Ce  tuyau  n’eft 
point  ici  en  fpirale , pour  indiquer  un  des  anciens 
ufages  des  briiieurs  , avant  qu’on  eût  imaginé  les 
ferpentins.  Ce  tuyau  aboutit  en  R,  dans  le  bafliot  S , 
plongé  dans  un  trou  T , autre  efpèce  de  moyen , 
auquel  on  a fubftitué  les  faux  balfiots. 

Fig.  3 , grille  pour  brûler  le  lies. 

Cette  grille  fe  place  au  fond  des  chaudières  ; elle 
eft  divifée  en  trois  parties , i,  a & 3 : celle  du  milieu 
a en  a , a,  a,  a,  quatre  oreillons  pour  pofer  fur  les 
deux  autres  , ce  qui  rend  commode  la  pofe  & le 
déplacement  de  cette  grille  garnie  d’un  fil  d’archal 
à mailles  très-ferrées. 

Fig.  4 , développement  d’un  filtre  de  papier. 

Quoique  rien  ne  foit  plus  Ample  en  apparence 
que  de  plier  une  feuille  de  papier  pour  en  former 
un  filtre , on  a cru  faire  une  chofe  agréable  au  plus 
grand  nombre  de  leéleurs , que  de  leur  préfenter  ejj 
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feize  figures  marquées,  depuis  1 jufqu’à  16,  les 
différentes  formes  que  doit  prendre  une  feuille  de 
papier  pour  parfaire  un  entonnoir  régulier.  On  a 
eu  foin  dans  chaque  figure  de  conferver  la  lettre 
A pour  renfeignement  de  ce  qui  doit  former  la 
pointe  de  l’entonnoir. 

N'.  1 , feuille  de  papier  coupée  de  manière  à faire 
un  carré  parfait.  A eff  le  centre  de  ce  carré , qui 
dans  tous  les  plis  & replis  que  fouffrira  cette  feuille , 
deviendra  le  point  où  ils  aboutiront  ; b b , angles 
à plier;  c , angle  à renverfer  pour  former  le  trian- 
gle du  n°.  2.  A,  b b , font  la  bafb  de  ce  triangle. 

NJ.  9,  en  partant  du  point  A,  ce  triangle  eff 
déformé,  parce  qu’on  ramène  l’angle  b à la  per- 
pendiculaire , A,  b ; ce  qui  étant  exécuté  fur  l’autre 
côté  , & ces  deux  replis  étant  formés  le  long  de  la 
même  perpendiculaire,  donne  un  nouveau  triangle 
n°,  4,  A,  b,  b. 

N°.  9 , ces  mêmes  plis  développés  forment  le 
carré  A , b b , c c ; & l’on  voit  n . 6 , que  ce  carré 
replié  en  dehors  donne  quatre  petits  triangles  A , 
b b , c c , l'efquels  fe  développent  par  parties  n . 7 , 
pour  être  repliés  encore , comme  on  voit  n . 8 ; ce 
qui  fe  répète  n".  9 & 10.  Le  n°.  11  donne 'l’idée  du 
faux  pli  qu’il  faut  réformer  comme  on  le  voit  au 
n°.  12 , où  le  pli  c eff  Taillant , tandis  qu’il  eff  en 
dedans  au  n°.  //. 

Le  n°.  13  donne  l’idée  de  la  feuille  pliée,  & non 
encore  développée;  A,  comme  l’on  voit,  eff  de- 
venu la  pointe  à laquelle  aboutiffent  tous  les  plis. 

Le  n°.  14  développé  la  feuille  pliée  , & l’on  voit 
en  A le  centre , en  b , b , les  deux  faux  plis  des 
n°.  11  & 12.  Le  n°.  13  montre  les  deux  mêmes  faux 
plis  redreffés;  & enfin  on  voit  au  nQ.  16 , l’effet  de 
la  feuille  abandonnée  à elle-même,  qui  donne  une 
pointe  A & les  plis  b , b , c , c , c , &c.  formant  au 
total  une  efpèce  de  cône , ou  entonnoir  à côtes. 

Planche  III. 

U f enfles  du  Liquorijle  , & grillage  du  café . 

Fig.  1 , alambic  de  fer  blanc. 

A,  eft  la  tige  ou  colonne  haute  de  deux  pieds  ; 
B , la  xhaudière  du  bain-marie  ; C , la  cucurbite 
avec  une  tubulure  T.  D , eft  la  chape  ou  chapiteau 
avec  fon  tuyau  E , & fon  réfrigèrent  G , le  tout 
placé  fur  un  fourneau  portatif  F. 

Fig.  2,  A,  bajfine  de  cuivre  avec  fes  deux  anfes 
b , b ; ces  fortes  de  badines  font  connues  dans  les 
offices  fous  le  nom  de  badines  à confitures;  elles 
font  larges  & peu  profondes. 

Fig.  3 , A,  fourneau  portatif  de  terre  cuite  ; b , b , b , 
font  trois  oreillons  qui  font  l’office  de  trépied  ; c , : , 
trous  ou  regîtres;  D , ouverture  du  cendrier, 

Entonnoir  pour  la  chauffe. 

Fig.  4,  cône  de  fer  blanc  très-allongé,  perce  de 
trous  à fa  pointe  ; A,  eft  le  corps;  B , la  pointe; 
& c,  c,c,  trois  anneaux  fondés  dans  1 intérieur. 

Fig-  $ , chauffe  d' étoffe , dont  A eff  le  corps,  B i 


244  DIS 

^a  pointe  ; & e e e e , quatre  crochets  pour  tenir  aux 
anneaux  de  la  fig.  4. 

Fig.  6 , l’appareil  tout  monté  ; A , efl:  le  cône  ; 
B , fon  couvercle  ; & C , la  cruche  qui  reçoit  la 
liqueur  filtrante. 

Fig.  7 , coupe  de  la  figure  6.  On  voit  en  A la  bou- 
teille ou  cruche  qui  reçoit  la  liqueur  ; en  B , le 
cône;  & en  C , la  chauffe  tendue  par  les  crochets 
d , d , d , & ilblée  dans  le  cône. 

Fig.  S , petit  entonnoir  de  fer  blanc  A , avec  fon 
couvercle  B , pofés  fur  le  flacon  C. 

Fig.  ç , chauffe  A , avec  un  couvercle  de  bois  C , 
fufpendue  par  les  cordes  E , d d , d,  pour  filtrer 
dans  le  vafe  B. 

Fig.  10  , entonnoir  de  verre  pour  filtrer  au  coton. 
B , B , corps  de  l’entonnoir  ; A A,  fon  orifice  qui 
fe  ferme  par  fon  couvercle  de  verre  F ; C , C , tige 
de  l’entonnoir , dans  laquelle  fe  place  le  coton  , au 
travers  duquel  paffe  la  liqueur  pour  fe  rendre  dans 
le  flacon  D. 

Fig.  11 , appareil  de  fer  blanc  pour  filtrer  au  papier. 
A , eff  un  cercle  de  fer  blanc , auquel  font  fondées 
les  lames  b , b ,b  ; ainfi  qu’à  un  autre  petit  cercle  C , 
çour  être  placé  dans  l’entonnoir  D , & recevoir  un 
filtre  de  papier. 

Fig.  12 , appareil  de  pailles  pour  filtrer  au  papier. 
L’entonnoir  de  verre  A eft  placé  fur  le  flacon  B ; & 
on  voit  enc,c,c,c,c,  c , les  bouts  de  paille  qui 
foutiennent  l’entonnoir  de  papier. 

Fig.  13  , autre  appareil , où  au  lieu  de  pailles , ce 
font  des  bouts  de  tuyaux  b,  b, b, b, b,  b,  fondés 
dans  l’entonnoir  de  fer  blanc  A , placés  fur  le  fla- 
con C. 

Fig.  14,  chauffe  d’étoffe  A , montée  fur  un  carrelet 
B , B , qui  pofe  fur  deux  traverfes  C , C , C , C ; ees 
deux  traverfes  font  fuppofées  pofer  par  leurs  deux 
extrémités , comme  on  les  voit  fur  le  bout  de  la 
table  de  la  fig.  fuiv. 

Fig.  ip , table  percée  pour  recevoir  des  filtres  ; A , 
efl  le  déifias  de  cette  table  percée  en  B , B , B , B , B , 
pour  recevoir  des  entonnoirs  tels  qtie  celui  mar- 
qué D , qui  5 l’on  ne  fait  pourquoi , a chez  quelques 
artifles  un  robinet  E , qui  laifle  couler  la  liqueur 
dans  la  bouteille  F. 

Cette  table , fur  laquelle  efl  encore  un  rond  de 
paille  ou  valet  C,  deftiné  à foutenir  des  ballons,  efl: 
montée  fur  quatre  pieds  G , G , G,  G , aiïùietns  par 
ks  traverfes  H,  Ht 

Fig.  16 , fiphon  à pompe. 

A , efl  le  corps  de  pompe , dont  on  voit  le  bout 
du  piflon  en  F , une  efpèce  d’entonnoir  en  E , & en 
D une  boîte  de  laquelle  la  liqueur  afpirée  paiTe 
dans  le  tuyau  tranfverfal  B , pour  tomber  dans  3a 
branche  C;  le  tout  efl  ordinairement  en  fer  blanc. 

La  fig.  17 , montre  le  piflon  tiré  du  corps  de  La 
pompe  ; A B efl  un  bâton  de  bois  plus  large  en  D, 
& feneflré  en  C,  pour  faciliter  le  jeu  du  clapet  E. 

On  a rendu  , dans  la -fig.  18  , ce  corps  de  pompe 
& fon  piflon,  plus  en  grand  & en  coupe. 

A A efl  le  corps  de  la  pompe  3 B , efile  piflon  ; C , 
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efl  la  bafe  large  & feneftrée  du  piflon  ; E , efl  cette 
bafe  creufe  ; & D , efl  le  clapet  tenant  au  piflon. 
H , H , font  des  échancrures  ménagées  au  bas  du 
corps  de  pompe  pour  faciliter  à la  liqueur  d’y  entrer 
par  le  clapet  F , qui  bouche  à volonté  le  corps  de 
pompe  en  tombant  fur  le  bourrelet  G. 

Fig.  19  , fiphon  à clapet. 

A , efl  une  branche  du  fiphon , terminée  par  un 
robinet  D : c’eft  celle  par  laquelle  fe  vuide  la  li- 
queur ; B , efl  la  tige  tranfverfale  ; C , efl  la  branche 
qui  plonge  dans  la  pièce  qu’on  veut  foutirer  : on 
voit -en  E la  tige  du  clapet:  le  bas  de  cette  tige  efl: 
en  cuivre. 

Fig.  20 , coupe  de  la  branche  C de  la  fig.  précédente „ 
A , efl  cette  branche  ; B , la  pièce  de  cuivre  arron- 
die efl  moins  large  par  fa  bafe  ; elle  efl  traverfée- 
par  un  axe  E , qui  doit  être  affez  long  pour  dèpafi 
ler  le  bout  de  la  branche  ; C , efl  une  ouverture 
ronde  en  cuivre  , tournée  pour  recevoir  exactement 
le  clapet  D ; cette  pièce  efl  foutenue  fur  une  autre 
pièce  pleine  , qui  bouche  la  branche , à l’exception 
du  trou  par  lequel  paffe  la  tige  E. 

Fig.  21.  La  fig.  21  repréfente  cette  branche  ren- 
verféc.  A , efl:  la  branche  en  cuivre  du  fiphon  ; B , 
efl  la  tige  du  clapet;  & C,  la  pièce  ronde  fur  laquelle 
il  vient  repofer  iorfqu’on  relève  le  fiphon. 

Fig.  22,  cheminée  du  cafetier , garnie  de  la  machine 
à griller. 

A , efl  le  fol  de  la  cheminée  , élevé  de  deux  pieds 
& demi;  C,  C,  font  des  efpaces  ménagés  fous  ce 
fM  pour  ferrer  le  charbon  & autres  chofes  utiles  au 
cafetier;  B , B , les  deux  côtés  de  cette  cheminée. 

D , D , font  deux  fortes  barres  de  fer  avec  des. 
crampons  pour  y placer  les  deux  pièces  de  fer  F F,, 
fur  les  échancrures  defquelles  pofe  le  cylindre  E , 
dont  la  broche  fe  termine  par  la  manivelle  G. 

Fig.  23,  cylindre  à coiilïffe  ; A,  efl:  le  corps  du 
cylindre  en  forte  tôle;  B , efl  une  porte  qui  gliffe 
dans  deux  rainures  pour  ouvrir  ou  fermer  le  cylin- 
dre à l’aide  du  crochet  de  fer,  dont  C efl  le  crochet, 
F la  tige,  & H le  bout  arrondi.  C , efl  une  broche 
quarrée  qui  traverfe  & dépaffe  le  cylindre  dans  fa 
longueur  ; © , efl  une  manivelle  , dont  E efl  la 
poignée. 

Fig.  24,  fourneau  portatif  pour  griller  le  café. 

A , cage  de  tôle  quarrée , montée  fur  quatre  tiges 
de  fer  B B , maintenues  par  les  traverfes  C , D D. 
Cette  cage  a de  chaque  côté  deux  trous  E E , qui 
donnent  de  l’air,  & deux  poupées  E,  pour  la  tranfi 
porter.  G,  efl:  un  cylindre  pareil  à celui  de  la  fig. 
ci-dejfus , excepté  qu’il  aune  porte  au  lieu  d'une 
coulifie  ; H indique  la  broche  qui  le  traverfe  _& 

I fa  manivelle. 

Fig.  23 , vue  latérale  & coupe  perpendiculaire  de 
la  fig . 24. 

A , petit  côté  de  la  cage  avec  fa  poignée  F ; B , 
grille  contenue  dans  cette  cage  pour  contenir  le 
charbon;  C,  C,  C,  C,  montans  de  fer  qui  fou- 
tiennent la  cage  ; D,  D , portion  du  cylindre  dont 
on  voit  l’axe  ou  broche  en  E,  & la  manivelle  en  G, 
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Planche  IV.  Mouture  du  Café. 

Fis;,  i,  moulin  à double  boîte  & à manivelle  hori- 
zontale. 

A,  cône  de  tôle  qui  reçoit  le  café  grillé;  B , boîte 
d'acier  qui  tient  la  noix  ; C , cône  qui  reçoit  le  café 
moulu  : ce  moulin  tient  fur  une  table  à l’aide  d’une 
parte  d'oie  H ; la  tige  de  la  noix  E , avec  la  mani- 
velle F , & la  poignée  G , paffent  par  le  trou  du 
couvercle  D , qui  ferme  le  cône  A. 

Fig.  2 , petit  moulin  portatif  & bourgeois. 

A,  eft  un  cône  de  cuivre  attaché  par  deux  oreil- 
lons a,  fur  la  boîte  B,  dont  le  fond  eft  garni  d’un 
tiroir  C;  cette  boite  a à fon  fond  deux  avances  per- 
cées de  deux  trous  D , D , pour  l’afliijetir  fur  une 
table  en  cas  de  befoin  : on  voit  en  E la  noix  de  ce 
moulin  tenant  à fa  tige  F , qui  reçoit  la  manivelle 
G & fa  poignée  FI. 

Fig.  3 , grand  moulin  à deux  manivelles  latérales. 

A , eft  un  grand  cône  de  tôle  ; B , eft  une  boîte 
ronde  où  eft  la  noix  ; C , C , font  les  deux  mani- 
velles qui  font  mouvoir  la  noix;  D D en  font  les 
poignées  , qui  font  affez  longues  pour  pouvoir  les 
embraiTer  des  deux  mains  ; E , eft  un  fac  de  peau 
qui  reçoit  le  café  moulu  : quelquefois  aufti  l’on  met 


DIS  245 

au  deflbus  du  moulin  une  grande  boîte  F : ces 
fortes  de  moulins  s’attachent  à des  pièces  folides 
debout  G. 

Fig.  4 , chenets  du  cafetier.  A , A , deux  montans 
de  fer  avec  des  trous  B , B , B , B , & l’extrémité 
C , C , faite  en  crochet  pour  être  pofée  dans  des 
crampons  , & deux  talons  D , D ; E,  E , font  deux 
barres  de  fer  pofant  fur  les  équerres  G , G , qui 
tiennent  dans  des  trous  carrés  deux  tiges  montantes 
F , F , qu’on  voit  développées  dans  la  fig.  7.  H , 
corps  de  la  tige  ; I , échancrure  fùpérieure  ; K , por- 
tion équarrie  pour  entrer  dans  les  trous  N , N , N, 
de  la  fig.  6 , qui  donne  le  développement  de  l’é- 
querre ; L , O , eft  une  bafe  horizontale  ayant  un 
talon  en  O , & un  autre  en  L ; M , P , barre  de  tra- 
verfe  qui  fondent  la  précédente:  les  talons  L,  P, 
entrent  dans  les  trous  B , B , de  la  fig.  2.  R , S,  Q , 
c’eft  la  tige  amovible  de  la  fig.  5. 

Fig.  7 , A , rouleau  de  fer  ; B , rouleau  de  cuivre , 
tous  deux  emmanchés  en  bois  par  leurs  extrémi- 
tés C,  C,  C,'C. 

Fig.  8 , A , B , C , amajfette  de  bois  ou  de  cuivre , 
tranchante  en  B , & arrondie  en  C.  D,  eft  un  cou- 
teau de  broyeur  avec  fon  manche  E , qui  fert  aufti 
à amafter  la  pâte. 


V O C A BUL  A IR  E du  Dijlillateur-Liquorijle  } Cafetier-Limonadier. 


.Acerbe  , faveur  qui  occaftonne  une  aftriâion  à 
la  langue  & aux  lèvres. 

Acide  ; fubftance  faline  , qui  a une  faveur  aigre, 
& qui  agace  les  dents. 

Agréeurs  ; c’eft  dans  certaines  provinces  , 
fur-tout  à la  Rochelle  , où  l’on  fait  de  l’eau-de-vie  , 
des  courders  ou  commiflïonnaires  qui  en  facilitent 
la  vente  , & en  cautionnent  la  qualité. 

Alambic  ; vaiffeau  fervant  aux  diftillateurs  : il 
y en  a de  verre , de  grès  , de  terre  cuite  , de  mé- 
tal , &c. 

Alkali  ; fubftance  faline  , qui  a une  faveur  âcre  , 
cauftique  & brûlante. 

Amassetie  ; petit  inftrument  aminci,  ou  de  bois, 
ou  de  métal , pour  amafter  la  pâte. 

Analyse;  ce  terme  fignine  la  féparation  des 
fubftancesqui  entrent  dans  la  compoft tion  des  corps. 

Andaye  , (eau-de-vie  d’ ) eau-de-vie  de  bonne 
qualité , qui  tire  fon  nom  du  lieu  de  fa  fabrique  , 
qui  eft  un  bourg  de  France,  dans  le  pays  de  Labour. 

Angélique  ; ( eau  d’ ) liqueur  fucrée , dont 
l’angélique  fait  le  parfum. 

Arack  ou  Rack  ; nom  donné  à différentes 
eaux-de-vie  ou  liqueurs  fpiritueufes  , tirées  du  riz , 
ou  des  cannes  à lucre  , &c. 

Ardelle  ; ( eau  d’ ) liqueur  fpiritueufe  & fucrée, 
dans  laquelle  le  gérofle  entre  comme  parfum. 

Areometre  eu  Pèse-liqueur  ; inftrument  pro- 
pre à faire  connoître  les  différens  degrés  de  pefan- 
teur  ipécifique  d’uue  liqueur. 


Atténué  ; ce  terme  fignifie  un  corps  très-divifé, 
& réduit  en  poudre  très-fine. 

Austère  ; ce  terme  fe  dit  d’une  faveur  peu  dif- 
férente de  celle  de  l’acerbe. 

Badiane;  c’eft  la  femence  de  l’anis  étoilé,  qui 
croît  dans  les  Indes  orientales. 

Baies  de  genièvre  , ce  font  les  petits  fruits 
mous , charnus  & ronds  du  genièvre. 

Bain-MARIE;  il  diffère  du  bain  de  vapeur , en 
ce  que  l’alambic  eft;  dans  l’eau  , qui  lui  communique 
immédiatement  le  degré  de  chaleur  qu’elle  reçoit. 

Bain  de  SABLE  ; c’eft  un  vaiftèau  rempli  de  fa- 
bîon  & pofé  fur  le  feu.  On  enfonce  dans  ce  fable 
le  vafe  dans  lequel  eft:  renfermée  la  matière  qu’on 
veut  diftiiier. 

Bain  de  vapeur  ; c’eft  le  degré  de  feu  le  plus 
tempéré  qu’on  emploie  dans  la  diftillation  : on  a 
un  vaiffeau  de  métal  ou  de  terre , qu’011  remplit 
d’eau  jufqu’aux  deux  tiers,  au-defîùs  duquel  on 
place  l’alambic  ; l’aéîion  du  feu  fait  bouillir  l’eau  ; 
les  vapeurs  chaudes  s’enlèvent,  frappent  le  cul  de 
la  cucurbite , & donnent  occafion  aux  parties  les 
plus  volatilesde  quitter  les  parties  les  plus  groflières. 

Barrique  ou  Pièce;  c’eft  un  tonneau  ou  fu- 
taille , qui  contient  environ  vingt-cinq  pots  d’eau- 
de-vie  marchande, 

Bassiot  ; petit  baquet  de  bois  , foncé  deftus  & 
deflbus  , & percé  de  deux  trous  , dont  l’un  eft  cou- 
vert d'un  petit  entonnoir  plat , pour  recevoir  l'caw- 
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de-vie  ; & l’autre  fert  à y inférer  une  preuve  ou 
.bouteille  de  criftal. 

Faux  bafflot  ; c’efl  le  baquet  en  terre , où  l’on 
place  le  balîiot. 

Bavaroise  a l’eau  ; on  donne  ce  nom  à du  thé 
infufe  dans  l’eau , à laquelle  on  ajoute  du  firop  ca- 
pillaire , ou  Amplement  dii  fucre  cuit  à confiftance 
.de  firop. 

Bavaroise  au  lait;  c’eft  la  même  liqueur,  dans 
laquelle  on  fait  entrer  deux  tiers  de  lait , qu’on  a 
préalablement  fait  bouillir  avec  un  tiers  de  thé. 

Bergamotte  ; (eau  de)  liqueur  fucrée,  dont 
l’eiTence  de  bergamotte  fait  le  parfum. 

Bigarade;  (eau  de)  liqueur  fucrée  , qui  tire 
fon  parfum  de  l’huile  effentielle  de  bigarade  , efpèce 
d’orange  aigrelette. 

Blanchet  ; greffe  étoffe  de  laine , qu’on  attache 
par  les  quatre  coins , fur  un  chàffis  carré  , pour  y 
paffer  le  firop.. 

Bouillaison  ; on  nomme  ainfi  dans  certaines 
fabriques,  la  chauffe  ou  fermentation  du  cidre,  ou 
du  poiré , mis  en  diftillation. 

Bouilleur  ou Bruleur d’eau-de-vie;  c’eft  celui 
qui  travaille  à la  converfion  du  vin  en  eau-de-vie. 

Bouquet  ; ( eau  de  ) liqueur  dans  laquelle  on 
a raffemblé  ou  imité  les  odeurs  de  différentes  fleurs. 
Brûlerie;  atelier  deftiné  à faire  de  l’eau-de-vie. 
Café  ; on  appelle  ainfi  la  fève  , le  grain  , le  fruit 
du  café  ; ou  la  liqueur  qu’on  en  retire  , après  que  le 
grain  a été  brûlé  ou  moulu  , & mis  en  inrufion  dans 
fis  1 eau  bouillante  , ou  dans  du  lait. 

.Canelle  ; ( eau  de  ) liqueur  dans  laquelle  do- 
minent l'odeur  & la  faveur  de  la  canelle. 

Carottes  ; ( eau-de-vie  de  ) liqueur  fpiritueufe, 
provenant  des  carottes  mifes  en  fermentation. 
Carrelet  ; châflis  carré  de  bois,  avec  une  pointe 
4e  clou  à chaque  coin  , pour  y attacher  une  étoffe 
ou  un  linge  , dans  lequel  on  filtre  les  fircps  & autres 
liqueurs. 

Cédrat  ; ( eau  de  ) liqueur  fucrée  & parfumée 
par  1 huile  effentielle  de  cédrat. 

Chapeau  ou  Chapiteau  ; vaiffeau  de  cuivre  , 
fait  en  cône  applati , dont  la  partie  étroite  entre  dans 
le  bord  de  la  chaudière  de  diftillation.  & s’y  joint 
le  plus  jufte  qu’il  eft  poffible. 

La  queue  du  chapeau  eft  un  tuyau  de  cuivre  , 
adapte  & fondé  à une  ouverture  ronde  du  chapeau. 

Chapelet;  petit  cercle  de  moufle  , qui  paroît  à 
la  fin-face  de  l’eau-de-vie  quand  on  ia  verfe , dimi- 
nue p rnefure  que  l’eau-de-vie  féjourne  dans  le 
verre  , difparoit  affez  promptement , & marque  l’ex- 
cellence de  cette  liqueur. 

Chapiteau  aveugle  ; celui  qui  n9a  point  de 
bec  ou  d iffue  pour  le  paffage  des  vapeurs. 

Chaudière  pour  la  distillation  d’eau-de- 
vie;  c eft  un  vaiffeau  de  cuivre  en  rond,  de  la  hau- 
teur de  deux  pieds  & demi,  & de  deux  pieds  de 
diamètre  ou  environ  , dont  le  haut  fe  replie  fur  le 
.dedans  en  talus  montant. 

Ckauefe  , SECONDE  OU  DOUBLE  ; ç’eft  la  fe- 
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conde  diftillation  d’une  eau-de-vie  foifele  , mêlée 
avec  de  nouveau  vin  clans  la  chaudière. 

Lever  à toutes  les  chauffes  ; c’eft  mettre  à part , à 
chaque  diftillation  , la  bonne  eau-de-vie. 

Chausse;  efpèce  de  fac,  de  figure  conique, 
fait  c!e  gros  drap,  pour  paffer  les  liqueurs. 

Cinnamomum;  nom  que  les  anciens  clonnoient 
à la  canelle. 

Cïp.culer  ou  faire  circuler  ; c’eft  faire  di- 
gérer une  fubftance  dans  des  vaiffeaux  difpofés  de 
manière  que  la  liqueur  qui  peut  s’élever  par  la  cha- 
leur , retombe  à mefure  fur  la  matière  contenue 
dans  le  vaiffeau  circulatoire. 

Clarification  ; c’eft  le  moyen  par  lequel  on 
■rend  une  liqueur  claire  & limpide. 

Coaguler;  ce  terme  fe  dit  d’un  mélange  qui 
s epaîfîit , & acquiert  ia  confiftance  d’une  gelée. 

Coi-iobation;  c’eft  la  nouvelle  diftillation 
d’une  liqueur,  reverfée  fur  fon  marc. 

Cohober  ; c’eft  remettre  fur  fon  mare  une  li- 
queur diftillee  , pour  la  faire  diftiller  de  nouveau. 

Coiffer  la  chaudière  ; c’eft  la  couvrir  avec 
le  chapeau  ou  le  vaiffeau  de  cuivre , qui  doit  s’a- 
juffer  au  collet  de  la  chaudière. 

Coings;  (rata  fiat  dç)  liqueur  dans  laquelle  on 
fait  entrer  le  lue  de  coings. 

Coladgn  ; ( eau  cordiale  de  ) c’eft  une  liqueur 
compofée  en  partie  de  l’huile  effentielle  des  écorces 
de  citrons,  bien  mûrs,  & inventée  par  Coladon , 
médecin  de  Çenève. 

Colature  ; ce  terme  fe  dit  d’une  liqueur  qu’on 
paffe  au  travers  d’une  étoffe , pour  la  féparer  de  fes 
impuretés. 

Collet  ; ( le  ) nom  donné  au  rebord  de  la  chau- 
dière  du  diftillateur. 

Composition;  c’eft  le  mélange  afforti  des  in- 
grédiens  qui  confirment  les  liqueurs  à boire. 

Concasser  ; c’eft  réduire  en  poudre  groftière  , 
une  fubftance  quelconque. 

Concret,  Concrétion;  ces  termes  fe  difent 
des  liqueurs  ou  fubftances  qui  deviennent  folides. 

Congélation  ; on  entend  par  ce  mot  le  refroi- 
diffement  ou  lepaifliflement  d’une  liqueur  qui  prend 
de  la  confiftance. 

Crème  de  FLEURS  d’orange;  liqueur  agréable 
au  goût  & à l’odorat , qui  tire  fon  parfum  des  fleurs 
d’orange. 

Crème  des  Barbades  ; liqueur  compofée  en 
partie  de  refprit  ardent  du  fucre  , & de  l’efience  des 
écorces  de  cédrats  , qui  fe  fabrique  dans  l’ile  des  ’ 
Barbades. 

Décanter  ; c’eft  verfer  par  inclinaifon  , pour 
féparer  une  liqueur  du  dépôt  qu’elle  a formé. 

Décharge;  c’eft:,  dans  la  diftillation  de  l’eau- 
de-vie,  la  partie  groftière  qui  chargeoit  les  efpritsdu 
vin  , & que  le  feu  a feparée  & divifée. 

Décoction  ; (faire  une,)  c’eft,  en  terme  de  dif- 
tillateur , tirer  les  principes  desfubftances  par  l’ébul- 
lition.' 
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DÉ  G OR  ; tuyau  de  décharge , par  lequel  on  paffe 
la  liqueur. 

Dépuration  ; ce  terme  fe  dit  des  liqueurs  trou- 
bles, qui  fe  clarifient  d’elles-mêmes  par  le  repos, 
ou  qu’on  clarifie  artificiellement  avec  le  blanc  d’œuf, 
ou  la  colis  de  poiiTon. 

Di-GeRer  ouDigestïon;  ces  termes  s’emploient 
au  fujet  d’une  fubftance  qu’on  met  dans  un  vaiffeau, 
à une  chaleur  douce  , avec  une  liqueur  appropriée  , 
pour  en  extraire  quelque-principe. 

Distillation  ; c’eft  l’opération-  par  laquelle  on 
fepare  & on  recueille , à l’aide  d’un  degré  de  'chaleur 
convenable , les  principes  fluides  & volatils  des 
corps. 

Eau;  (petite)  on  nomme  ainfi , dans  certaines 
fabriques , le  premier  produit  de  la  difiillation  du 
cidre. 

Eau  CORDIALE,  de  Coladon , de  Dubuifjon  ; li- 
queurs parfumées  de  l’huile  eflentielle  d’effence  de 
citrons  , inventées  par  Coladon  & Dubuiffon  cé- 
lèbres diftillatem». 

Eau  cordiale  des  six  fruits  aromatiques, 
de  Dubuiffon;  liqueur  fucrée  , dans  laquelle  fix  fruits 
aromatiques  donnent  leurs- parfums. 

Eau-de-vie;  c’eft  la  partie  fpiritueufe  , retirée 
par  une  première  diftillation  du  vin , ou  de  toute 
autre  liqueur  , qui  a fubi  la  fermentation  fpiritueufe. 

Eau-de-vie  seconde  ; celle  qui , fur  la  fin  de  la 
diftillation  , eft  prefque  fans  force  & fans  goût. 

Eau-de-vie  de  Cognac;  eau-de-vie  eftimée, 
qui  fe  fabrique  à Cognac  , dans  l’Angoumois. 

Eau  divine;  liqueur  agréable , qui  tire  fon  par- 
fum des  écorces  de  citrons». 

On  fait  pareillement  de  l’eau  de  fleur  d’orange. 

de  noyaux, 
de  candie. 

Eau  d’or  ; liqueur  dans  laquelle  on  fait  entrer 
Sine  teinture  d’or. 

Edulcorer  ; c’eft  adoucir  la  faveur  d’une  boif- 
fon  , par  l’addition  d’un  peu  de  fucre  ou  d’un  firop. 

Elixir  -r  liqueur  fpiritueufe , extraite  d’une  ou 
de  plufieurs  fubftances» 

Elixir  de  propriété  ; liqueur  agréable  , aro- 
matique , qui  tire  fon  parfum  de  la  vanille  & de 
la  candie. 

Empyreume  ; c’eft  l’odeur  défagréable  que  pren- 
nent les  liqueurs , lorfqu’on  diftille  à trop  grand  feu. 

Epister  ; c’eft  réduire  en  pâte  une  fubftance  que 
Ton  pile  dans  un  mortier. 

Esprit  ardent  ou  Esprit-de-vtn  ; c’eft  la  li- 
queur que  l’on  obtient  de  l’eau-de-vie  , par  le  moyen 
de  la  diftillation. 

Esprit  recteur  ;-  c’eft  dans  certaines  fubftances, 
la  partie  qui  contient  le  principe  de  l’odeur. 

Ether  , c’eft  une  liqueur  très-volatile  & très- 
inflammable,  que  l’on  retire  de  l’efprit-de  - vin  , 
mêlée  en  certaines  proportions  avec  un  acide  con- 
centré. 

Fenouillette;  (eau-de-vie  de)  c’eft  une  eau- 
du-vie.  à laquelle,  on  a donné  l’odeur  du  fenouil. 
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Fermentation  spiritueuse  ; on  la  définit  un 
mouvement  inteftin  , accompagné  de  chaleur,  qui 
s excite  entre  les  parties  d’un  fuc  fermentefcible , 
& qui  lui  fait  changer  de  nature. 

Figues;  ( eau-de-vie  de ) liqueur  fpiritueufe  , 
qu’on  obtient  des  figues  rnifes  en  fermentation. 

Filtrer;  ceft  une  maniéré  de  purifier  les  li- 
queurs pour  les  éclaircir , en  les  faifant  paffer  au 
travers  des  pores  de  quelque  corps. 

Filtre  de  papier  ; c’eft  un  papier  plié  de  façon 
que  dans  fon  développement il  forme  un  enton- 
noir régulier. 

Fourneau  ; c’eft  le  corps  de  maçonnerie  qui 
prend  depuis  le  fol  de  la  terre,  jufqu’à  la  chau- 
dière du  diftillateur  d’eau-de-vie. 

Fruits  confits  a l’eau-de-vie;  ce  font  des 
fruits  dont  on  retient  le  goût , la  faveur , la  fubf- 
tânce  même  , par  le  moyen  de  l’eau-de-vie  & des- 
apprêts  donnés  aux  fruits. 

On  confit  des  cerifes.- 
des  pêches, 
des  prunes. 

des  poires'  de  rouffeîet. 
des  abricots, 
du  raifin  mufcat , &c. 
du  verjus. 

Fut  ou  tonneau  de  bois-;  le  goût  de  fût  ; 
dans  les  liqueurs , eft  un  goût  qui  provient  d’urr 
mauvais  bois  dont  le  tonneau  eft  fait. 

; * Garnir  la  chaudière  ; c’eft  , en  terme  de  dif- 
tillateur d’eau-de-vie  , mettre  deffous  la  chaudière, 
a fiez  de  bois  pour  en  entretenir  le  feu. 

Garniture;  (la)  c’eft  le  quart  d’eau-de-vie 
foible  ou  fécondé,  qu’un  arrêt  du  confeil  du  roi  de 
1-743  , autorife  les  brûleurs  d’eau-de-vie  de  laifier 
couler  dans  la  diftillation  , fur  l’eau-de-vie  forte. 

Garus  ; ( élixir  de  ) liqueur  fpiritueufe  , dans 
laquelle  Garus  , fon  inventeur  , fait  entrer  de  h 
myrrhe , de  i’aloès  , de  la  canelle  , & autres  aro- 
mates. 

Genièvre  ; ( eau-de-vie  de  ) c’eft  l'eau-de-vie 
que  l’on  tire  par  la  diftillation  des  baies-  de  geniè- 
vre , rnifes  en  fermentation. 

Genièvre  ; (eau  & ratafiatsde  ) liqueurs  fucrées, 
compofées  en  partie  du  fuc  des  baies  de  genièvre  ’ 
de  tiges  d’angélique , d’efprit  - de  - vin  , ou  d’eau- 
de-vie  , &c. 

Gosillfr  ;•  ce  terme  s’entend,  dans  quelques  fa- 
briques d’eau-de-vie , de  la  liqueur  qui , étant  trop 
chauffée,  eft  fujette  à gofiller  ou  à paffer  mêlée  de 
vin  dans  la  diftillation. 

Grains;  (eau-de-vie  de)  liqueur  fort  fpiritueufe, 
qu’on  tire  des  grains  que  l’on  a fait  fermenter. 

Hippocras  ; liqueur  aromatique  , de  la  compoft-- 
lion  d’Fiippocrate. 

Huile  ; on  donne  ce  nom  au  firop  cuit  à un  cer- 
tain degré , qui  le  rend  comme  grailfeux  ou  huileux. 

Huile  d anis  et  de  fenouil  ; liqueur  dans  la>- 
quelle  dominent  l'odeur  & la  faveur  de  l'anis  ou  d^J- 
fenouil. 
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On  compofe  de  même  l’huile  de  vanille, 
l’huile  de  rofes. 
l’huile  d’œillets, 
l’huile  de  venus, 
l’huile  de  café, 
l’huile  des  fept  graines. 

Jauge;  c’eft  un  bâton  fur  lequel  il  y a différentes 
marques  graduées  & numérotées  , pour  connoitre 
la  quantité  de  la  liqueur  contenue  dans  le  bafiiot,  ou 
baquet  ou  tonneau. 

Impalpable  ; ce  terme  fe  dit  d’une  poudre  extrê- 
mement divifée  & atténuée. 

Imprégné  ; fe  dit  d’un  corps  contenant  une  fubf- 
tance  qui  n’eft  pas  combinée  avec  lui. 

Inclinaison  ; fe  dit  d’une  liqueur  qu’on  verfe 
doucement  en  penchant  le  vaiffeau  , pour  la  fépa- 
rer  du  dépôt  qu’elle  a formé. 

Incorporée  ; fe  dit  d’une  ou  de  plaideurs  fubf- 
tances  qu’on  mêle  enfemble. 

Infusion  ; ( mettre  en)  c’eft  mettre  des  fu'bftan- 
ces  dans  un  liquide  , & les  y laiffer  pendant  un 
temps  déterminé. 

Kirsck-wasser  ou  Eau  de  Cerise  ; eau-de- 
vie  que  les  Allemands  tirent  de  certaines  cerifes  fau- 
vages  , mifes  en  fermentation. 

Lever  AU  quart;  c’eft  arrêter  la  diftillation 
de  l’eau-de-vie  ,&  retirer  la  liqueur,  quand  il  y a 
un  quart  d’eau-de-vie  foible  ou  fécondé  , fur  une 
eau-de-vie  forte. 

Limette  ;(  eau  de  ) liqueur  fucrée  qui  tire  fon 
parfum  de  l’elfence  de  lime  ou  de  bigarades. 

Liqueurs  anodines  ou  Liqueurs  aqueuses 
de  fruits  ; ce  font  des  liqueurs  dans  lefquelles 
on  fait  entrer  le  fuc  ou  le  mucilage  de  certains 
fruits  , avec  du  fucre  , des  aromates  , de  l’eau  & 
de  l’eau-de-vie  , dans  le  deffein  de  s’en  fervir  peu 
de  jours  après , dans  d’autres  compofitions.  On  fait 
des  liqueurs  anodines , 
de  cerifes. 
de  fraifes. 
de  framboifes. 
de  grofeilles. 
d’oranges, 
de  canelle. 
de  rofes , &c. 

Liqueurs,  fraîches  ou  rafraîchissantes  ; 
nom  qu’on  donne  à celles  qui  ont  la  propriété  de 
défaltérer  & de  rafraîchir.  Telles  font: 
la  limonade, 
l’orangeade, 
l’orgeat, 
l’eau  de  fraifes. 
l’eau  de  framboifes. 
l’eau  de  grofeilles. 
l’eau  d’épine-vinette, 
l’eau  de  verjus,  &c. 

Limonade  ; liqueur  fraîche  ou  rafraîchiffante  , 
isompofée  avec  du  fuc  de  limon  qui  en  eft  la  bafe. 

Limons;  efpèce  de  citrons  , dont  les  meilleurs 
viennent  d’Italie  & de  Portugal. 
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Liquéfier  ; c’eft  rendre  fluide  par  la  chaleur  un 
corps  qui  a de  la  conftftance. 

Limonade  sèche  ; c’eft  une  poudre  faite  avec 
du  fucre,  de  l’huile  de  citron  ,&  du  fel  ■d’ofeilîe. 

Macérer  ; ce  terme  fe  dit  d’une  fubftance  qu’on 
laifte  ramollir,  d’elle-même , ou  en  y ajoutant  un 
peu  d’eau  ou  de  liqueur. 

Magma  ; ce  terme  fe  dit  d’une  liqueur  qui  ac- 
quiert une  conftftance  épaiflfe. 

Marasquin  ; liqueur  fucrée  , compofée  avec 
une  efpèce  de  cerifes  fauvages  aromatiques , qui 
croiflèat  en  Dalmatie. 

Mêlasse  & Rum  ; c’eft  l’eau-mère  ou  le  réftdu 
des  fucres  raffinés  , qui  eft  en  conftftance  de  firop. 

Melisse  ; plante  odoriférante  dont  on  fait  une 
eau  fpiritueufe  avec  l’efprit-de-vin. 

Menstrue  ; fe  dit  d’une  liqueur  dont  on  fe 
fert  pour  diiïbudre  ou  extraire  certaines  fubftances 
des  corps.  Il  y a plufteurs  efpèces  de  menftrues  ; - 

i°.  Les  aqueux  , comme  l’eau  frmple  , l’eau  dis- 
tillée , qui  diffolvent  les  gommes , les  fels , les 
favons  , &c.  ; 

2°.  Les  Jpiritueux , comme  l’efprit-de-vin  , les 
eaux  fpiritueufes  , aromatiques  , qui  diffolvent  les 
réfines  & quelques  matières  huileufes  ; 

30.  Les  huileux , qui  diffolvent  les  réfines,  le 
foufre , &c. 

4°.  Les  falins  , tels  que  les  alkalis  & les  acides. 

Mettre  en  train  ; c’eft  entretenir  un  feu  vif 
fous  la  chaudière  de  la  diftillation  de  l’eau-de-vie. 

-Monder  ; ftgnifie  nettoyer  , ou  féparer  quelques 
matières  d’un  mixte  , comme  les  queues  de  certains 
fruits  , les  noyaux , les  écorces  , les  pelures  , &c. 

Mucilage  ; fe  dit  d’une  liqueur  épaiffe  & 
gluante. 

Myva  ; ce  terme  s’eft  dit  d’une  gelée  de  fruits. 

Noyaux  de  cerises;  (eau  de)  liqueur  fucrée 
qui  tire  fon  goût  des  noyaux  de  cerifes , infufés 
dans  de  l’eau-de-vie. 

Les  noyaux  d’abricots , de  pêches , de  prunes , &c. 
font  également  la  bafe  de  certaines  liqueurs  , aux- 
quelles ils  donnent  leur  nom. 

Oleo-saccharum  ; c’eft  une  liqueur  compofée 
par  le  fimple  mélange  d’eau  , de  fucre  , & de  quel- 
ques gouttes  d’huile  effentielle  parfumée. 

Orange  ; ( liqueur  de  ftne  ) liqueur  agréable  , 
dont  le  parfum  fe  tire  de  l’huile  effentielle  qui 
réftde  dans  les  écorces  d’oranges. 

Orangesse  ; c’eft  un  rataftat  d’oranges. 

Orangesse  acidulée  ; c’eft  une  liqueur  dans 
laquelle  on  fait  dominer  l’huile  effentielle  des  écor- 
ces d’oranges  , jointe  au  fuc  de  citron. 

Oreilles  ; ce  font  les  avances , au  nombre  de 
trois  ou  quatre  , par  lefquelles  la  chaudière  du  dif- 
tillateur  eft  fufpendue  dans  la  maçonnerie  du 
fourneau. 

Ouïcou  ; eau-de-vie  de  patates , compofée  par 
les  Caraïbes. 

ÜXYCRAT  ; c’eft  un  mélange  d’eau  & de  vinaigre. 

Parenchyme  ; 
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Parenchyme  ; c’eA  la  fvbftance  fibreufe , qui 
contient  ou  fépare  le  fuc  d’un  fruit  ou  de  telle 
autre  fubftance  : telle  eft  la  chair  d’une  pomme  , 
d’une  pèche,  &c. 

Parer  ; ce  mot  fe  dit  de  quelques  liqueurs  , par- 
ti culiérement  des  cidres  & des  poirés  ; c’eft  leur  ôter 
le  goût  douceâtre  quelles  ont  naturellement,  & leur 
en  donner  un  qui  approche  davantage  de  celui 
du  vin.  Quelques  - uns  fe  fervent  pour  cela  de 
l’eau-de-vie. 

Parfait-amour  , liqueur  fucrée  d’une  couleur 
rouge  de  cochenille , parfumée  par  le  cédrat. 

Parfum  ; c’efl;  la  fubftance  qui  affeéte  agréable- 
ment l’odorat. 

Perdre  , Perdue  , Perte  ; les  diftillateurs. d’eau- 
de-vie  eonaoiflent  à certains  Agnes  quand  la  chau- 
dière ne  fournit  plus  d’efprit  fort  ; ils  difent  alors 
qu’elle  efl  à fa  perte  , ou  quelle  commence  à perdre  , 
#u  qu’elle  perdue. 

Pièce  ; tonneau  dans  lequel  on  met  l’eau-de-vie. 
Pipe  ; c’efl: , en  terme  de  fabricant  d’eau-de-vie  , 
un  grand  tonneau  ou  vaifleau  de  bois  , qui  contient 
cette  liqueur. 

Pois  ; ( eau-de-vie  de  ) liqueur  fpiritueufe  que 
l’on  tire  des  pois  mis  en  fermentation. 

Pommes  sauvages  & Pommes  de  terre  ; 

( eau-de-vie  de  ) liqueur  fpiritueufe  que  l’on  tire  de 
ces  pommes  , mifes  en  fermentation. 

Pot  ; c’eft  une  mefure  qui  contient  deux  pintes 
d’eau-de-vie. 

Preuve  ; (une)  les  diftillateurs  d’eau-de-vie  don- 
nent ce  nom  à une  petite  bouteille  de  criftal  bien 
tranfparente  , dans  laquelle  on  reçoit  du  tuyau 
même  de  la  ferpentine  l’eau-de-vie  qui  en  vient , 
pour  en  connoitre  la  qualité. 

Punch;  boiflon  angloife,  faite  en  partie  avec 
du  rhum  , de  la  limonade , & du  fucre. 

Rack  ou  Arack  ; c’eft  le  nom  d’une  efpèce  par- 
ticulière d’eau-de-vie  , tirée  des  cannes  à fucre  , ou 
du  riz , &c. 

Ratafia  ; liqueur  fucrée , faite  avec  l’eau-de- 
vie  , & le  fuc  de  différentes  fubftances  agréables  au 
goût  & à l’odorat. 

Récipient  ; vaifleau  deftiné  à recevoir  une  li- 
queur , à mefure  qu’elle  diftille. 

Rectifier  ; fe  dit  d’une  liqueur  ou  d’une  fubf- 
tance  qu’on  diftille  de  nouveau  , pour  la  rendre 
plus  pure. 

Regitre  ; plaque  de  fer  mobile  , avec  laquelle 
©n  bouche  ou  l’on  débouche  le  tuyau  do  la  che- 
minée du  fourneau  de  diftillateur. 

Repasse;  (faire  la)  c’eft,  dans  certaines  fabri- 
ques, faire  une  fécondé  diftillation  de  l’eau-de-vie. 

Rhum  ; efpèce  d’eau-de-vie , tirée  par  la  dîftil- 
lation  des  cannes  de  fucre. 

Rossoli  ; liqueur  à laquelle  les  rofes  mufquées , 
la  fleur  d’orange  & le  jafmin , donnent  principale- 
ment leur  parfum. 

Scübac  ; liqueur  fucrée , qui  eft  colorée  en  jaune, 
& parfumée  par  le  fafran. 
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Seconde  ; ce  terme  fe  dit  d’une  eau-de-vie  fei- 
ble  , qu’il  faut  repaffer  à la  diftillation. 

Serpentin  ou  Serpentine  ; c’eft  dans  le  vaifleau 
de  diftillation , difficrens  tuyaux  adaptés  & foudé» 
les  uns  aux  autres,  en  rond  & en  fpirale,  de  manière 
qu’ils  n’en  font  qu’un,  de  la  forme  d’un  ferpent  replié. 

Couper  à la  ferpentine ; c’eft  arrêter  la  diftillation , 
ou  retirer  Veau- de- vie  , lorfqu’elle  commence  k 
s’aft'oiblir. 

Taffia  ; eau-de-vie  de  fucre,  qu’on  fait  avec  la 
melaffe  , eau-mère  du  fucre. 

Thé;  on  donne  ce  nom  à la  feuille  defféchée, 
roulée  , d’un  goût  un  peu  amer  , mais  agréable  , & 
d’une  odeur  qui  approche  du  foin  nouveau  & de 
la  violette,  que  produit  un  arbruTèau  dans  le  Japon  , 
en  Chine  , & dans  d’autres  pays. 

On  diftingue  dans  le  commerce , le  thé  heyfvcn  ; 
le  thé  boui , ou  bout  pecko  ; le  thé  faot  - chaon  , 
campchon  , & toukai  ; le  thé  bout , & le  thé  vert. 

Tines;  vaifleaux  ou  tonneaux  faits  de  douves, 
dans  lefquels  on  met  l’eau-de-vie. 

Tirette  ou  Regitre  ; c’eft  une  plaque  de  fer  , 
longue  d’environ  un  pied , & large  de  quatre  pouces 
& demi,  avec  laquelle  on  bouche  le  tuyau  de  la 
cheminée  du  fourneau  de  diftillateur.  On  appelle 
cette  fermeture  tirette  , parce  qu’on  la  tire  pour 
i’ôter , & on  la  pouffe  pour  la  remettre. 

Trappe  ; autre  plaque  de  fer,  avec  une  poignée 
qui  fert  auffi  de  fermeture  aux  ouvertures  du  four- 
neau de  diftillateur. 

Triturer  ; fe  dit  de  matières  qu’on  réduit  en 
poudre  , en  remuant  le  pilon  circulairement , au- 
tour du  fond  du  mortier , & fans  faire  agir  le  pilon 
du  haut  en  bas. 

Vaisseau  de  rencontre  ; fe  dit  de  deux  vaift* 
féaux  , dont  les  ouvertures  font  l’une  dans  l’autre. 
Ceft  toujours  l’ouverture  du  vaifleau  fupérieur , 
qui  doit  entrer  dans  le  vaifleau  inférieur. 

Vanille;  plante  aromatique  , dont  le  fruit , ap- 
pelié  auffi  vanille  , vient  dans  des  gouffes  longues  , 
greffes  & pefantes , d’une  odeur  pénétrante  & 
agréable. 

Velte  ; mefure  qui  contient  ordinairement  quatre 
pots , ou  huit  pintes  de  Paris  : au  refte  , cette  mefure, 
varie,fuivant  les  endroits  où  l’on  fabriquel’eau-de-vie. 

Vénus  ; (huile  de  ) c’eft  une  liqueur  dont  le  Arep 
eft  comme  une  huile  on&ueuie  , dans  laquelle  on  2. 
fait  infufer  différens  aromates. 

Vin  artificiel  ; nom  donné  aux  ratafias , & aux 
compoAtions  dans  lefquelîes  on  f it  entrer  les 
fubftances  odorantes , on  chie  Life-;  Se  nuicibgh  entes 
des  fruits , avec  de  l’eau -de-rie  , du  fucre  , ce  des 
aromates. 

On  fait  ainfi  du  vin  d'orange  ; du  vin  de  raijîrt 
mufeat  ; du  vin  de  pêche  ; du  vin  de  framboij  es  ; du 
vin  des  quatre  fruits  rouges  ; du  vin  ae  cafjis. 

Zestes  ; ce  font  d:  petites  lames  ou  de  petits 
morceaux  des  écorces  d’oranges  , limons  , citrons , 
& autres  qui  contiennent  de  l'huile  eflentielle  par* 
fumée, 
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DOREUR  SUR  MÉTAUX, 

( Art  du  ) 

SUR  BOIS,  SUR  CUIR,  SUR  VERRE, 
et  AUTRES  MATIÈRES. 


L A dorure  eft  l’art  d'employer  l’or  en  feuilles  & 
l’or  moulu , & de  l’appliquer  fur  les  métaux , le 
marbre , les  pierres , le  bois , le  cuir , & diverfes 
autres  matières. 

Cet  art  n’étoit  point  inconnu  aux  anciens  , mais 
ils  ne  l’ont  jamais  pouffé  à la  même  perfeâion  que 
les  modernes. 

Pline  affure  que  l’on  ne  vit  de  dorure  à Rome 
qu’après  la  deftruétion  de  Carthage,  fous  la  cen- 
fure  de  Lucius  Mummius , & que  l’on  commença 
pour  lors  à dorer  les  plafonds  des  temples  & des 
palais  ; mais  que  le  capitole  fut  le  premier  endroit 
que  l’on  enrichit  de  la  forte.  Il  ajoute  que  le  luxe 
monta  à un  fi  haut  point , qu’il  n’y  eut  point  de  ci- 
toyen dans  la  fuite  , fans  en  excepter  les  moins  opu- 
lens , qui  ne  fit  dorer  les  murailles  & les  plafonds 
de  fa  maifon. 

Ils  connoiffoient  ( comme  nous  l’avons  déjà 
obfervé  à l’Art  du  batteur  d’or  ) la  manière  de 
battre  l’or  & de  le  réduireen  feuilles  ; mais  ils  ne 
portèrent  jamais  cet  art  à la  perfection  qu’il  a atteint 
parmi  nous  , s’il  efl  vrai , comme  dit  Pline  , qu’ils 
ne  tiroient  d’une  once  d’or  que  fept  cens  cinquante 
feuilles  de  quatre  travers  de  doigt  en  carré.  Il 
ajoute,  il  eft  vrai , que  l’on  pouvoît  en  tirer  un  plus 
grand  nombre.  Les  plus  épaifles  étoient  appellées 
braEie <z  prcznejlin<z , à caufe  que  la  ftatue  de  la  for- 
tune à Prénefte  étoit  dorée  avec  ces  feuilles  ; & 
les  plus  minces  , bratteœ  quefloriœ. 

Les  doreurs  modernes  emploient  des  feuilles  de 
différentes  épaiffeurs  ; mais  il  y en  a de  ft  fines , 
qu’un  millier  ne  pèfepas  quatre  ou  cinq  dragmes.  On 
fe  fert  des  plus  épaifles  pour  dorer  fur  le  fer  & fur  di- 
vers autres  métaux , & les  autres  pour  dorer  fur  bois. 

Mais  nous  avons  un  autre  avantage  fur  les  an- 
ciens dans  la  manière  d’appliquer  l’or  ; & le  fecret 
de  la  peinture  à l’huile,  découvert  dans  les  derniers 
temps  , nous  fournit  les  moyens  de  rendre  notre 
dorure  à l’épreuve  des  injures  de  l’air  , ce  que 
les  anciens  ne  pouvoient  faire.  Ils  n’avoient  d’autre 
fecret  pour  dorer  les  corps  qui  ne  pouvoient  endu- 
rer le  feu  , que  le  blanc  d’oeufs  & la  colle , qui 
ne  fauroient  réfifter  à l’eau  ; de  forte  qu’ils  bor- 
noient  la  dorure  aux  endroits  qui  étoient  à couvert 
île  rhwaidité. 


Les  Grecs  appelaient  la  compefition  fur  laquelle 
ils  appliquoient  leur  or  dans  la  dorure  fur  bois  , leu- 
cophoron.  On  nous  la  repréfente  comme  une  efpèce 
de  terre  gluante  qui  fervoit  vraifemblablement  à 
attacher  l’or , & à lui  faire  endurer  le  poli  : mais 
les  antiquaires  & les  naturaliftes  ne  s’accordent 
point  fur  la  nature  de  cette  terre,  ni  fur  fa  cou- 
leur , ni  fur  les  ingrédiens  dont  elle  étoit  compofée. 

Il  y a différentes  fortes  de  dorures  parmi  nous  , 
favoir  ; la  dorure  à l’huile , la  dorure  en  détrempe , 
& la  dorure  au  feu , qui  eft  propre  aux  métaux  & 
pour  les  livres. 

Mais  avant  d’entrer  dans  les  détails  de  l’art  du 
doreur , nous  devons  parler  de  différens  procédés 
généraux  pour  appliquer  l’or  comme  dorure. 

Or  incru  fié. 

Les  Romains  décoroient  leurs  bâtimens  en  de- 
dans & en  dehors  avec  de  l’or  ou  de  l’argent  pur 
incrufté.  Cette  forte  d’incruftation  fe  pratiqueit  en 
deux  manières  , favoir  ; par  Amples  feuilles  d’or 
& d’argent  battu,  ou  par  lames  folides  de  l’un  & de 
l’autre  métal.  Les  Romains  firent  des  dépenfes  in- 
croyables en  ce  genre. 

La  dorure  en  feuilles  du  temple  de  Jupiter  Capi- 
tolin , par  Domitien  , coûta  feule  plus  de  douze 
mille  talens  , c’eft-à-dire  , plus  de  trente-fix  rail- 
lions de  nos  livres. 

Plutarque  , après  avoir  parlé  de  cette  dorure 
fomptueufe  du  Capitole , ajoute  : fi  quelqu’un  s’en 
étonne  , qu’il  vifite  les  galeries , les  bafiliques , les 
bains  des  concubines  de  Domicien  , il  trouvera  bien 
de  quoi  s’émerveiller  davantage. 

La  mode  s’établit  chez  les  particuliers  de  faire 
dorer  les  murs  , les  planchers , & les  chapiteaux 
des  colonnes  de  leurs  maifons. 

C’étoit  une  chofe  ordinaire  à Rome , du  temps 
de  Properce,  de  bâtir  de  marbre  de  Ténare,  & 
d’avoir  des  planchers  d’ivoire  fur  des  poutres  do- 
rées. Les  deux  vers  fuivans  l’indiquent: 

Quod  non  Tamaris  domus  ejl  mihï  fulta  metallis , 
Nec  caméra  auratas  inter  eburna  trabes. 
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L’autre  incruftation  d’or  confiftoit  en  lames  fo- 
Edes  de  ce  métal,  paitees  parles  mains  des  orfèvres, 
& appliquées  aux  poutres , lambris , folives  des  mai- 
fons,  portes  des  temples,  & maçonnerie  d’amphi- 
théâtres. 

Ces  lames  d’or  font  défignées  dans  les  auteurs 
par  ces  mots,  crajfum,  vel  Jolidum  aurum  , pour  les 
diftinguer  des  feuilles  d’or  battu  qu’ils  nommoient 
bruàeas , 6c  qui  fervoient  aux  fxmples  dorures. 

Lucain  nous  a ffure  que  les  poutres  du  palais 
de  Cléopâtre  , avoient  été  couvertes  de  ces  incruf- 
tations  de  lames  d’or  ; ce  qu’il  met  au  rang  des 
fuperfluités  des  fiècles  les  plus  corrompus  , qui  les  > 
eufient  à peine  fouffertes  dans  un  temple. 

1 outefois  rien  ne  reffemble  en  ce  genre  à la  ma- 
gnificence prefque  incroyable  que  déploya  Néron  , 
en  failant  revêtir  intérieurement  de  lames  d’or  tout 
le  théâtre  de  Pompée , lorfque  Tiridate , roi  d’ Ar- 
ménie , vint  le  voir  à Rome , & même  pour  n’y 
demeurer  qu'un  feul  jour  ; aulîi  ce  jour , tant  à 
caufe  de  la  dorure  de  ce  théâtre , que  pour  la  fomp- 
tuofité  de  tous  les  vafes  6c  autres  ornemens  dont 
on  l’enrichit , fut  appellé  le  jour  d'or. 

Or  moulu. 

Or  moulu , fe  dit  de  l’or  qui  a été  amalgamé  avec 
du  mercure  , pour  appliquer  fur  des  pièces  d’ar- 
gent ou  de  cuivre  que  l’on  veut  dorer  folidement  : 
cet  amalgame  fe  fait  dans  un  creufet  garni  de  craie 
que  l’on  fait  recuire,  & dans  lequel  on  met  huit 
parties  de  mercure  & une  d’or.  ' 

Quand  le  creufet  eft  rougi , on  y met  le  mer- 
cure 6c  l’or , que  l’on  remue  avec  un  bâton  ; l’a- 
malgame fait , on  retire  le  creufet  du  feu , on  le 
lave  plufteurs  fois  , & on  le  pafie  dans  un  cha- 
mois pour  faire  fortir  le  vif  argent  qui  ne  feroit 
pas  amalgamé  ; on  l’emploie  enftiite  pour  dorer. 

On  eftime  ici  la  dorure  d’Allemagne  , parce 
qu  elle  eft  plus  brillante  6c  fe  fait  à moins  de  frais  ; 
mais  on  ne  réfléchit  pas  que  l’argent  d’Allemagne 
étant  de  bas  titre  6c  allié  fur  cuivre  jaune , efi  déjà 
par  fa  couleur  analogue  à celle  de  l’or , qu’en  con- 
séquence il  n’eft  pas  étonnant  qu’il  faille  moins 
d or , & qu’il  prenne  une  couleur  plus  brillante. 

Les  Allemands  emploient,  pour  donner  à leur 
dorure , une  couleur  haute  , des  cires  compofées 
dont  voici  deux  recettes.  Ils  appellent  cette  com- 
pofition  fj.lv a. x. 

Première  recette. 

Une  once  de  crayon  rouge,  deux  onces  de  dre 
jaune , trois  quarts  d’once  de  verd-de-gris  , trois 
quarts  d’once  de  vitriol  blanc , quatre  gros  de 
borax. 

Seconde  recette. 

Deux  onces  de  cire- jaune  ou  rouge,  une  once 
de  fanguine , une  demi-once  de  vitriol  blanc , un 
gros  de  verd-de-gris , un  gros  de  borax. 

•Qn  forme  de  tous  ces  in|rédients  une  pâte  dont 
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ôiî  enduit  la  pièce  dorée;  on  la  porte  ainfi  endu  t: 
au  feu;  on  l’y  laiffe  jufqu’à  ce  que  la  pâte  ou  cire 
foit  brûlée.  Alors  on  gratebofie  la  pièce,  on  la  bru- 
nit dans  de  l’urine , & la  dorure  la  plus  fuperfi- 
cielie  devient  brillante. 

Voici  deux  autres  recettes  qui  fe  trouvent  dans 
le  Journal  Economique  du  mois  de  novembre  177/, 
pour  eonferver  la  dorure  des  pièces  d’orfèvrerie 
dorées  , que  l’on  feroit  obligé  de  reporter  au  feu 
pour  refibuder,  & qui  ont  été  éprouvées  avec  fuccès. 

On  fait  que  lorfqu’une  pièce  d’argent  dorée  eft 
reportée  au  feu , & obligée  d’y  rougir , la  dorure 
rentre  en  dedans  & l’argent  refie  d’un  blanc  fale , 
de  forte  qu’il  faut  de  toute  néceflité  le  redorer. 
Les  recettes  fuivantes  confervent  la  dorure  , & on 
n’eft  obligé  que  de  remettre  les  pièces  en  couleur. 

La  première  eft  d’enduire  la  pièce  d’ocre  , & de 
la  laiffer  fécher  deflus  avant  de  la  porter  au  feu. 

La  fécondé  eft  de  prendre  autant  de  jus  d’ail 
que  de  blanc  d’œuf,  & d’en  faire  une  pâte  avec 
du  blanc  d’Efpagne  dont  on  enduit  la  pièce.  Quand 
la  pâte  eft  fèche,  011  porte  au  feu  & on  foude  fans 
rifque. 

Cette  pâte  fert  aufiî  à mettre  en  couleur  une 
pièce  d’or , où  il  y a , foit  des  chatons , foit  des 
appliques  d’argent.  On  barbouille  l’argent  de  cette 
pâte , & la  couleur  n’a  par  ce  moyen  aucune  ac- 
tion deflus. 

Or  en  pâte. 

L'or  en  pâte  eft  une  pâte  d’or  qui  peut  fervîr 
à un  artifte  intelligent , pour  réparer  des  accidens 
arrivés  à une  pièce  finie , & que  l’on  ne  pourroit 
reporter  au  feu. 

Un  amateur  des  arts  a communiqué  le  procédé 
de  cette  pâte  par  la  voie  du  Mercure  de  France  , 
au  mois  de  février  1745.  Ce  procédé  mérite  d’être 
confervé  dans  un  ouvrage  tel  que  celui-ci.  Le  voici 
tel  qu’il  a été  donné. 

On  prend  quatre  parties  d’or  en  chaux  bien  pur, 
précipité  du  départ  ; on  l’amoncele  fur  une  petite 
table  d’agate  , 6c  on  fait  dans  le  milieu  un  petit 
enfoncement  avec  le  doigt , dans  lequel  on  verfe 
deux  parties  de  mercure  revivifié  du  cinabre , qu’on 
a eu  foin  de  pefer  exactement.  Aufiitôt  qu’on  a 
mis  le  mercure  dans  cet  enfoncement , l’on  y jette 
de  Fefprit  d’ail  qui  fermente  fur  le  champ  avec  le 
mercure  & l’or;  fans  perdre  de  temps,  on  mêle  6c 
broie  bien  le  tout  avec  une  petite  molette  d’agate, 
jufqu’à  ce  que  le  mélange  foit  féché  6c  mis  en 
poudre. 

Il  eft  inutile  de  pefer  la  quantité  d’elprit  d’ail , 
d’autant  que  M.  Paresky , auteur  du  procédé , allure 
que  tout  l’inconvénient  qu’il  y avoit  à en  mettre 
tro-p , étoit  de  broyer  plus  long-temps , 6c  de  laitier 
évaporer  l’excédent  de  la  liqueur  jufqu’à  ce  que  la 
poudre  foit  parfaitement  fèche. 

Pour  employer  cette  poudre  fur  l’or  ou  fur  l’ar- 
gent , il  faut  que  la  pièce  foit  très-nette  6:  l’argent 
le  plus  fia.  Immédiatement  avant  que  d’v  appli- 
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qiier  l’or,  on  la  frotte  avec  du  jus  de  citron;  on 
délaye  enfuite  un  peu  de  la  poudre  qui  eft  grife 
comme  de  la  cendre,  avec  du  jus  de  citron,  & on 
l’emploie  fur  la  pièce  d’or  ou  d’argent  avec  une  faci- 
lité infinie  & aufiï  épaiffe  qu’on  veut,  puifqu’il  n’y 
a qu’à  mettre  plufieurs  couches  l’une  fur  l’autre  ; on 
laiffe  épaifiîr  un  peu  le  mélange  avant  de  l’appli- 
quer : on  peut  auffi  travailler  cette  pâte  appliquée , 
lorfqu’elle  efi  féche  , avec  des  ébauchoirs. 

Lorfque  la  poudre  efi:  appliquée , comme  on  vient 
de  le  dire , & qu’on  a couvert  le  deffin  précédem- 
ment tracé,  on  fait  chauffer  la  pièce  fur  le  fsu  de 
charbon , pour  faire  évaporer  le  mercure  : plus  on 
la  chauffe  , moins  il  refie  de  mercure , & par  con- 
féquent  plus  l’or  efi  haut  en  couleur.  Cependant  il 
refie  toujours  allez  pâle , & ce  feroit  une  chofe  utile 
de  trouver  un  moyen  pour  lui  donner  de  la  cou- 
leur ; car  on  feroit  avec  cette  pâte  des  ornemens 
d’une  grande  beauté,  & avec  une  facilité  infinie, 
tant  fur  l’or  que  fur  l’argent. 

Lorfque  l’or  efi  devenu  jaune  fur  le  feu , on  le 
frotte  avec  le  doigt  & un  peu  de  fable  broyé  ; il 
prend  du  brillant  : alors  on  peut  le  cifeler  & le  répa- 
rer à 1 ordinaire , fi  ce  11’eft  qu’il  efi  plus  mou  & plus 
fpongieux  : ainfi , pour  le  travailler  , il  vaut  mieux 

I enfoncer  au  cifelet , que  l’enlever  avec  le  burin. 

II  efi  rare  qu’il  fe  détache  ; fi  cependant  cela  arri- 
voit , il  feroit  auffi  facile  d’y  en  remettre  qu’il  l’a  été 
la  première  fois. 

il  faut  avertir  que  l’efprit  d’ail  efi  d’une  puanteur 
infupportable.  Il  faut  prendre  garde  d’en  jetter  par 
terre , car  quelques  gouttes  tombées  fufftroient  pour 
înfeéter  une  maifon  pendant  plufieurs  jours. 

Lefprit  d ail  fe  fait  en  chargeant  une  cornue  de 
gouffes  d’ail  pilées.  On  lute  bien  la  cornue  avec  fon 
récipient , & on  difiille  au  bain  de  fable  ; on  fe  fert 
indiflinélement  de  toute  la  liqueur  claire  qui  a 
paffé  dans  le  récipient , en  la  féparant  feulement  de 
l’huile  fétide.  Peut-être  le  fuc  d’ail  feroit-il  auffi 
bien. 

Lorfqu’on  a délayé  avec  du  jus  de  citron  plus  de 
poudre  qu  il  n en  raut , ou  qu’on  n’en  peut  employer 
furie  champ,  elle  ne  peut  plus  fervir  une  autre  fois 
après  avoir  été  féchée  ; il  faut  la  jetter  dans  l’eau 
où  elle  fe  précipite.  On  lave  dans  la  même  eau 
les  pinceaux,  la  petite  table  d’agate,  & la  molette 
dont  on  s’eft  fervi.  L’or  fe  précipite,  & on  peut  le 
refondre  pour  en  faire  de  nouvelle  chaux. 

Cette  chaux  peut  s’obtenir  par  le  départ  ordi- 
na’ue  de  lor  & de  l’argent,  ou  en  précipitant  l’or 
dans  une  diffolution  très-aftbiblie  parle  moyen  de 
la  mine  de  cuivre  rouge  bien  nette,  ou  en  affbi- 
Miffant  une  diffolution  cl’or  par  vingt-cinq  ou  trente 
parties  de  vin  de  Champagne  ou  de  vin  du  Rhin , & 
expofant  le  vaiffeau  au  foleil.  Cette  dernière  opé- 
ration donne  une  chaux  très-fine  & d’une  belle 
couleur» 

Or  en  -poudre » 

Or  en  poudre , fe  dit' d'un  or  mis  en  diffolution  8c 
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réduit  en  poudre  , dont  on  fe  fert  pour  des  doçïres 
fuperficieîles , telles  que  le  dedans  des  tabatières 
d’argent , & tous  les  deffous  des  chatons  des  ou- 
vrages de  joaillerie. 

Pour  faire  cette  poudre,  on  prend  un  gros  d’or 
en  chaux,  que  l’on  précipite  dans  une  diffolution 
compofée  de  deux  onces  d’eau-forte,  un  gros- de 
fel  ammoniac  , deux  gros  de  falpêtre  fin  , & un 
gros  de  couperofe  ; on  y joint  auffi  douze  ou  quinze 
grains  de  cuivre  rofette  par  gros  d’or , pour  lui  don- 
ner une  couleur  rouge. 

Cette  diffolution  fe  fait  dans  un  matras  au  bain 
de  fable  ; quand  elle  efi  faite  , o,n  la  verfe  goutte  à 
goutte  fur  de  vieux  chiffons  de  linge  que  l’on  prend 
en  proportion  de  la  quantité  de  liqueur  ; quand  ces 
chiffons  font  bien  imbibés  , & que  la  diffolution  efi: 
tarie,  on  les  laiffe  fécher,  puis  on  les  pofe  fur  un 
plat  de  faïance , & on  y met  le  feu  avec  une  allumette 
dont  on  a ôté  le  foufre  ; on  les  laiffe  fe  confirmer 
petit  à petit , & fe  réduire  en  cendre  : c’eft  de  cette 
cendre  dont  on  fe  fert  pour  la  dorure  en  poudre , 
& qu’on  nomme  or  en  poudre. 

Pour  l’employer  , il  faut  que  les  pièces  foient 
au  degré  de  poli  qu’on  nomme  adouci  : alors  on 
prend  un  bouchon  de  liège  bien  fain , que  l’on 
mouille  avec  de  l’eau  très-propre  ; on  trempe  ce 
bouchon  mouillé  dans  la  boîte  à poudre  d’or  , & 
on  étend  cette  poudre  fur  les  pièces  en  frottant 
avec  le  bouchon.  Il  ne  faut  pas  employer  trop 
d’eau , parce  que  la  poudre  fe  met  en  lavage  & 
fe  perd.  On  reconnoît  à rinfpeffion  fi  la  couche 
efi  afiez  épaifie  ; alofs  on  ceffe  de  frotter  avec  le 
bouchon  & on  brunit. 

Dans  les  grands  ouvrages  on  fe  fert  des  brunif- 
foirs  de  fanguine , & dans  les  petits  ouvrages  d’un 
petit  bruniffoir  d’acier  poli  ; & ce  bruni  fe  fait  avec 
de  l’eau  de  favon. 

Amalgamation  de  l’or. 

L’amalgamation  de  l’or  fe  fait  ordinairement  en 
échauffant  les  lames  ou  feuilles  d’or  , jufqu  a ce 
qu’elles  foient  rouges;  après  quoi  on  verfe  le  mer- 
cure deflus , & on  remue  le  mélange  avec  une  pe- 
tite baguette  de  fer  , jufqu’à  ce  qu  il  commence  à 
fumer";;  alors  on  le  jette  dans  un  vaiffeau  plein 
d’eau , où  il  fe  fige  & devient  maniable. 

Cette  forte  de  calcination  efi  fort  en  ufage  chez 
les  orfèvres  & Iss  doreurs  qui , par  ce  moyen  , ren- 
dent l’or  fluide  & duéfile  pour  fervir  à leurs  ou- 
vrages. 

Ce  mélange  ou  amalgame  étant  mis  fur  un  autre 
métal , par  exemple , fur  le  cuivre  , & le  tout  étant 
mis  enfuite  fur  le  feu  à évaporer,  l’or  refie  feul  fur 
la  furface  du  cuivre , ce  qui  forme  ce  qu’on  appelle 
dorure. 

On  peut  enlever  la  noirceur  de  l’amalgame  en  le 
lavant. avec  de  l’eau,  & ,cn  peut  en  féparer  une 
portion  de  mercure  en  l’exprimant  à travers  un 
linge;  le  neffe  étant  évaporé  dans  un  crenfet.,  l’or 
relie  fous  la  forme  d’une  poudre  impalpable , <Sc 
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dans  cet  état  on  l'appelle  chaux  d’or.  Lor  retient 
environ  trois  fois  fon  poids  du  mercnre  par  1 ama  - 
gation. 

Or  - couleur 

V or-couleur  > dit  M.  Watin  , eft  le  refte  des  cou- 
leurs broyées  & détrempées  à l'huile,  qui  fe  trou- 
vent dans  les  pinceliers  , fur  lefquels  les  peintrej 
nettoyent  leur  pinceau. 

Cette  matière  extrêmement  grade  & gluante 
ayant  été  rebroyée  & paffée  par  un  linge , fert  de 
fond  pour  y appliquer  l’or  en  feuilles.  On  couche 
cer  or  couleur  fur  la  teinte  dure,  avec  un  pinceau 
comme  fi  l’on  peignoit;  il  faut  obferver,  que  plus 
il  efi  vieux , plus  il  efl  onftueux.  On  le  laiiTc  dans 
un  vafe  vernilTs , ou  une  boite  de  plomb  , pendant 
Fefpace  d’une  année  au  foleil. 

L’on  fait  auflt  une  forte  à.  or-couleur  très -beau 
avec  du  blanc  de  cérufe , de  la  litharge , un  peu 
de  terre  d’ambre  broyée  à 1 huile  d œillet,  quon 
détrempe  enfemble  avec  la  même  huile  en  confif- 
tance  fort  liquide , qu  on  expofe  au  fil  au  foleil  pen- 
dant l’efpace  d’une  année. 

Mordant. 

Lé  mordant  efi  une  compofition  dont  on  fe  fert 
pour  attacher  l’or  en  feuille  , ou  l’argent  battu , fur 
une  furface  quelconque. 

Il  y a des  mordans  compofés  avec  des  colles 
végétales  & animales , & d’autres  avec  des  ma- 
tières huileufes  , collantes  & capables  de  fe  fecher. 

La  bière , le  miel  & la  gomme  arabique  bouillis 
enfemble  feront  un  mordant  ; la  gomme  arabique 
avec  le  fucre  en  feront  un  fécond.  Le  fuc  de  1 ail , 
de  l’oignon  & de  la  jacinthe  , ou  la  gomme  arabi- 
que feule  , attacheront  la  feuille  d or  & d argent. 
Vous  mêlerez  à ce  dernier  un  peu  de  carmin  , afin 
d’appercevoir  les  endroits  que  vous  en  aurez  en- 
duits. Vous  appliquerez  la  feuille  d’or  fur  le  mor- 
dant avec  un  petit  tampon  de  coton.  Vous  laifferez 
prendre  la  feuille , puis  avec  le  coton  vous  ôterez  en 
frottant  toute  la  furface  des  portions  d’or  qui  n’au- 
ront pas  été  attachées. 

Mordant  nouveau  pour  dorer  & vernir. 

Le  mordant  dont  on  fe  fert  ordinairement  fèche 
avec  peine  ; l’or  s’y  noie  étant  trop  appliqué  ; il 
ne  tient  pas  pour  peu  que  le  mordant  foit  trop  fec , 
& alors  il  faut  en  remettre  une  fécondé  couche  , & 
attendre  vingt-quatre  heures  , quelquefois  trente- 
fix , félon  la  faifon  , la  température  de  l’air  & le 
lieu  ou  l’on  travaille,  pour  faifir  le  point  jufie  de 
fie  cité  dont  on  a befoin.  Celui-ci  n’eft  point  fujet 
à ces  inconvéniens  , ( fuivant  l’auteur  de  cet  article 
dans  l’ancienne  Encyclopédie  ) ; un  quart-d’heure 
fufîit  pour  le  deffécher  autant  qu’il  eft  nécefiaire.  Je 
l’ai  appris  , dit-il , à la  Haye , dans  mon  voyage  en 
Hollande  , chez  le  feur  Favin.  J’y  vis  un  homme 
qui  redoroit  le  cadre  d’un  portrait  de  M.  Heinfius  , 
grand-penfionnaire  de  Hollande.  Il  y pofoit  un  mor- 
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dant,  que  du  premier  coup-d’ceil  je  jugeai  différent 
de  tous  ceux  que  j’avois  vus  jufqu’alors,  d’autant 
plus  qu  auparavant  il  prépareit  le  cadre  par  quelques 
couches  de  vernis  ; ce  qui  certainement  ne  fe  prati- 
que point , ni  ne  peut  fe  pratiquer  avec  les  autres 
mordans  communs.  Un  quart-d’heure  après  qu’il 
eut  mis  fon  mordant,  il  appliqua  fon  or,  & je; 
vis  alors  la  plus  belle  dorure  que  Fon  puiffe  dé- 
lirer. J’en  donne  ici  la  compofition  telle  qu’il  me 
•l’a  communiquée. 

Une  livre  d’huile  de  lin  , fix  onces  de  litharge 
d’argent,  une  once  de  térébenthine,  une  once  de 
terre  d’ombre , une  once  de  poix  réfine , une  once 
de  gomme  fpaltomc , un  oignon  & une  croûte  de 
pain  bis  ; mettez  le  tout  dans  un  pot  de  terre  ver- 
nifie , contenant  environ  trois  pots  de  Hollande 
ni  font  fix  pintes  de  Paris  ; faites-le  bouillir  pen- 
ant  trois  ou  quatre  heures,  jufqu’à  ce  qu’il  foit 
afifez  cuit  : c’eft  ce  que  Fon  connoit  en  tirant  quel- 
ques gouttes  de  la  compofition  que  Fon  laifie  re- 
froidir : lorfqu’elle  file , c’eft  la  marque  infaillible 
de  la  bonne  cuiffon.  Alors  vous  retirez  le  pot  du 
feu  ; & quand  la  matière  efi  à moitié  refroidie,  vous 
en  tirez  l’oignon  & la  croûte  de  pain  bis , puis  y 
mettez  auffitôt  un  quarteron  d’efprit  de  térében- 
thine. Vous  pafferez  enfuite  le  tout  par  un  linge, 
& le  garderez  dans  une  bouteille  bien  bouchée  avec 
du  liège  couvert  d’un  morceau  de  vefiie.  Ce  mor- 
dant fe  confervera  dix  ans  fans  rien  perdre  de  fa 
vertu.  On  l’emploie  de  la  manière  fuivante. 

Il  faut  commencer  par  pafler  fur  le  bois  une 
ou  deux  couches  de  vernis.  On  met  enfuite  un  peu 
de  vermillon  dans  le  mordant , que  Fon  détrempe 
avec  un  peu  d’efprit  de  térébenthine  pour  le  ren- 
dre plus  coulant  ; alors  on  pâlie  une  couche  fur 
le  bois.  Au  bout  d’un  quart-d’heure  il  efi:  fec  : vous 
y appliquerez  votre  or  ; & avec  un  peu  de  coton 
vous  appuyez  fur  cet  or , afin  de  Faflurer  & le  faire 
tenir.  Notez  que  lorfqu’on  veut  dorer  le  fer,  il  n’efi 
pas  befoin  d’y  coucher  le  mordant. 

Dorure  d’or  moulu. 

L’or  moulu  coûte  cent  quatre  livres  l’once , au 
lieu  que  l’or  en  feuilles  nexoûte  que  quatre-vingt- 
dix  livres.  Pour  préparer  la  pièce  qu’on  veut  dorer, 
il  faut  la  dérocher  , c’efi-à-dire , la  décrafi'er  au 
vif,  par  le  moyen  de  l’eau  fécondé , faite  avec  une 
livre  & demie  d’eau-forte  dans  un  feau  d’eau.  Si 
le  cuivre  efi  fale , on  le  jette  d’abord  au  blanchi- 
ment , c’eft-à-dire , dans  Feau  fécondé , où  on  le 
laifie  pendant  une  demi-journée , ou  même  une 
journée , fi  l’eau  fécondé  efi  ancienne.  Lorfque  la 
première  crafie  efi  ainfi  enlevée  , on  fèche  la  pièce 
avec  de  la  motte  de  terre , ou  de  la  fciure  de  bois  , 
& on  la  brode;  le  cuivre  efi  alors  d’une  couleur 
rougeâtre  : on  y met  enfuite  de  l’eau-forte  avec 
un  pinceau  ; on  pafie  la  pièce  dans  l'eau  pure , 6c 
on  la  fèche  de  nouveau  avec  la  motte  de  tanneur. 
L’eau  dans  laquelle  on  lave  doit  être  imprégnée  de 
fel  & de  fuie  de  cheminée , qui  fojrne  une  crème. 
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ou  craffe  , dans  laquelle  on  peut  îaiffer  la  pièce  plus 
long-temps.  Un  verre  d’eau-forte,  une  poignée  de 
fuie , & une  pincée  de  fel , fuffifent  pour  tous  les 
bronzes  d’une  boîte  de  pendule  à féconda  ordi- 
naire. Le  fel  augmente  la  caufticité  de  l’eau-forte. 

Après  le  blanchiment , on  met  l’ouvrage  fur  la 
terrine  , on  y couche  plufieurs  fois  l’eau-forte  avec 
un  pinceau  ; on  la  lave  dans  beau  , & on  la  paiTe 
dans  l’eau  fécondé.  Si  l’eau-forte  a trop  pris  , le 
cuivre  eft  rougeâtre;  s’il  n’a  pas  affez  pris,  on  le 
remet  encore  légèrement  à l’eau-forte , on  le  lave 
dans  le  baquet  d’eau  fjffe  , on  le  paffe  dans  l’eau 
fécondé,  on  le  lave  dans  l’eau  fraîche,  & on  le 
fèche  avec  la  motte  & la  brode. 

On  couvre  toute  la  pièce  à froid  avec  l’or  moulu , 
que  l’on  prend  avec  la  grate  boffe , qui  eft  un  faif- 
ceau  irrégulier  de  fils  de  laiton , que  l’on  démêle  en 
la  paffant  fur  une  étrille;  on  étend  enfuite  une  dou- 
ble feuille  d’or  fur  cette  pâte  avec  du  coton  ; fans 
cela,  l’or  fe  retireroit  dans  les  creux,  il  n’auroit 
plus  ni  continuité,  ni  éclat.  On  met  égoutter  le 
mercure  pendant  une  heure  environ , puis  on  met 
la  pièce  au  feu  fur  les  charbons,  pendant  une  mi- 
nute ou  deux,  de  chaque* côté,  jufqua  ce  qu’elle 
s’éclairciffe  & devienne  brillante.  Lorfqu’on  dore 
de  petits  meubles  d’argent,  on  a grand  foin , pen- 
dant qu’ils  fèchent  , c’eft-à-dire , que  l’or  prend 
deffiis , de  les  broder  continuellement.  On  retire 
le  cuivre  du  feu  ; on  le  frappe  avec  une  broffe  , 
poui  enfoncer  1 or  dans  les  fonds.  On  le  remet  au 
feu  pendant  environ  deux  minutes  ; alors  le  mer- 
cure s’exhale  en  vapeurs , & la  pièce  refte  de  cou- 
leur de  buis  ; on  la  trempe  dans  l’eau , pour  la 
rafraîchir  & la  laver. 

On  met  une  fécondé  fois  la  même  pièce  en  or 
moulu  , mais  fans  y appliquer  des  feuilles  d’or. 
Quelquefois  même  on  eft  obligé  de  recommencer 
une  troifième  fois. 

On  écrafe  de  la  réglifie  avec  un  marteau , & 
on  la  met  tremper  dans  l’eau  , pour  la  jaunir  un 
peu.  On  grate-bode  le  métal  dans  cette  eau , pour 
lui  ôter  le  buis  , c’eft-à-dire , la  couleur  ; on  le  fait 
audt  quelquefois  avec  de  l’urine  ou  du  vinaigre: 
cela  rend  le  grate-boffage  plus  clair. 

La  pièce  dorée  eft  blanchâtre  en  fortant  du  feu  , 
il  s’agit  de  lui  rendre  la  couleur  d’or;  ce  qui  fe  fait 
avec  une  poudre  faline,  rougeâtre  & grenue,  dont 
les  doreurs  font  un  myftère.  Ceft  avec  du  fel  & du 
tartre  de  Montpellier  , que  l’on  rend  la  couleur  à 
la  rrionnoie.  On  commence  à bien  frotter  la  pièce 
doree  avec  des  linges,  & on  la  met  fur  une  grille 
de  fer  pour  achever  de  fécher;  on  la  grate-bofl’e 
dans  l’eau  , pour  la  rendre  blanche  & claire  , ôter 
le  bis,  ou  buis  , c’eft-à-dire  la  couleur  jaunâtre 
que  1 or  a contractée  par  l’effet  du  mercure  ; fans 
cela,  la  couleur  y prendrait  mal.  On  étend  la  pou- 
dre avec  un  pinceau  ; on  remet  la  pièce  fur  les  char- 
bons, pendant  une  demi-minute  de  chaque  côté; 
apres  quoi  on  la  lave  ; on  la  met  fécher , d’abord  à 
lair,  enfuite  fur  les  charbons» 
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. P°ur  bntnir  For  fur  le  cuivre,  on  fe  fert  de  là 
pierre  fanguine  ou  ferrette  d’Efpagne , qui  nous  eft 
apportée  fouvent  par  des  pèlerins,  & que  les  épi- 
ciers font  venir  avec  d’autres  drogues  d’Efpagne. 
U y en  a de  plufieurs  grains  & de  plufieurs  formes  , 
mais  elles  font  toutes  dures  comme  l’agathe  ; on 
y trouve  quelquefois  de  l’acier  , ce  qui  annonce 
une  efpèce  de  mine  de  fer. 

Des  maîtres  doreurs  de  Paris  qui  n’ont  pas  beau- 
coup d ouvrage  , s’occupent  à en  préparer  pour  les 
vendre  ; on  les  polit  fur  la  pierre  à l’huile , en  les 
trempant  dans  le  vinaigre  , pour  qu’elles  gliffent 
mieux , & on  les  nettoie  fur  un  cuir  où  il  y a de  la 
potee.  La  fanguine  eft  une  pierre  trop  forte  pour 
la  dorure  en  bois  ; c’eft  le  caillou  dont  on  fe  fert  : 
la  dent  de  loup  eft  trop  tendre  , & ne  donnerait  pa9 
un  poli  affez  beau. 

Lufage  du  mercure  dans  for  moulu,  fait  que 
les  doreurs  font  fujçts  à être  perclus  de  tous  leurs 
membres  , bu  du  moins' à éprouver  des  tremble- 
mens  caufes  par  1 irritation  de  la  vapeur  mercu-t 
rielle. 

Mais  l’Académie  des  Sciences  s’eft  occupée  à 
prévenir  ces  maladies  , & vient  (en  1783  ) d’ad- 
juger le  prix  à M.  H.  A.  Goffe  , de  Genève  , qui 
a trouvé  entre  autres  moyens  une  difpofition  de 
fourneau  pour  garantir  l’ouvrier  de  la  vapeur  du 
mercure. 

Dorure  fur  V Argent. 

La  dorure  du  tireur  d’or  confifte  à appliquer  plu- 
fieurs couches  d or  en  feuilles  fur  un  lingot  d’ar- 
gent, ce  qui  fe  fait  après  avoir  bruni  l’argent  à 
force  de  bras  avec  le  bruniffoir.  On  applique  en- 
fuite  1 or  fur  autant  de  couches  qu’on  le  juge  à pro- 
pos; on  met  le  lingot  ainfi  chargé  dans  un  grand 
feu,  pour  y attacher  plus  étroitement  l’or;  on  le 
fonde  avec  J a pierre  fanguine  qui  le  polit  parfaite- 
ment, & j’incorpore  fur  l’argent  on  ne  peut  pas 
mieux.  Si,  dans  cette  dernière  opération,  on  trouve 
fur  le  lingot  des  gonfles  ou  cavités  qui  renferment 
de  l’air,  on  les  ouvre  avec  un  couteau  fait  pour 
cela;  on  fait  la  même  chofe  à l’égard  des  moules* 
Dorure  fur  Cuivre  ou  Acier. 

Lorfque  les  horlogers  veulent  dorer  quelques  pe* 
tites  pièces  de  cuivre  ou  d’acier , leur  méthode  or- 
dinaire eft  de  plonger  la  pièce  dans  une  diffolution 
d’or  par  ï’eau  régale.  Suivant  les  loix  de  la  plus 
grande  affinité,  le  fer  ou  le  cuivre  font  diffous,  & 
l’or  abandonné  de  fon  acide  fe  depofe  , s’étend 
fur  les  pièces  & les  dore. 

Dans  ce  procédé,  comme  la  diffolution  d’or  eft 
toujours  avec  excès  d’acide  , cet  acide  qui  n’eft 
point  faturé  agit  fur  les  pièces  , en  détruit  les  vives- 
arêtes  , & leur  ôte  la  précifion  que  l’ouvrier  leur 
avoit  donnée. 

M.  Baumé  a imaginé  de  préparer  une  diffolu- 
tion d’or  avec  le  moins  d’excès  d’acide  poffible. 
Pour  cet  effet,  il  fait  évaporer  la  diffolution  d’or 
par  l’eau  régale  jufqu’à  çriftallifation.  Il  pofe  ces 
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eriftaux  fur  du  papier  qui  en  abforbe  toute  l’hu-  j 
midité,  il  les  diffbut  enfuite  dans  de  Veau  diftillée. 

La  difi'olution  ainfi  préparée  attaque  très-légère- 
ment les  pièces  délicates  d’horlogerie,  & feulement 
pour  appliquer  For  à leur  furface;  on  les  lave  en- 
fuite  avec  de  l’eau.  On  obtient  de  cette  manière 
une  dorure  plus  belle  , plus  brillante  , plus  folide , 
& qui  ne  laifle  pas  de  petits  points  noirs  non  dorés  , 
camme  il  arrive  par  le  procédé  ordinaire. 

Autre  dorure  fur  Cuivre. 

On  donne  encore  au  cuivre  jaune  poli  une  belle 
eouleur  d’or , en  mêlant  enfemble  quatre  onces  & 
demie  de  craie  bien  pulvérifée  & qui  ne  foit  pas 
pierreufe  , avec  demi-once  de  foufre.  On  broie 
ces  matières  ; ©n  en  frotte  le  cuivre  à fec  après 
l’avoir  bien  nettoyé.  Il  devient  d’un  beau  jaune  d’or. 

Dorure  fur  Fer. 

Il  faut  prendre  d’alun  & de  fel  marin , de  cha- 
cun une  drachme;  de  nitre,  demi-drachme.  Prenez 
enfuite  vingt-cinq  feuilles  d’or  que  vous  broyerez 
bien  exa&ement  ; verfez  par  deiîus  quatre  onces 
d'eau  claire  ; faites-la  bouillir , & verfez-y  enfuite 
trois  drachmes  de  bon  efprit-de~vin.  Laiffez  repo- 
fer  le  tout  pendant  vingt-quatre  heures. 

Quand  vous  prendrez  de  ce  mélange  pour  écrire 
eu  tracer  fur  du  fer , les  lettres  ou  deffms  paraî- 
tront comme  fi  le  fer  avoit  été  doré;  mais  il  fau- 
dra promptement  paffer  de  l’eau  par  deffus , fans 
quoi  ce  qu’on  aura  tracé  redeviendra  noir.  On 
pourra  de  cette  manière  écrire  des  noms  fur  du  fer. 

Manière  de  dorer  à l'huile. 

La  bafe  ou  la  matière  fur  laquelle  on  applique 
For  dans  cette  méthode  , n’eft  autre  chofe  , fuivant 
M.  Félibien , que  de  l 'or-couleur , c’eft-à-dire,  ce  refte 
des  couleurs  qui  tombe  dans  les  pinceliers  ou  go- 
dets , dans  lefquels  les  peintres  nettoient  leurs 
pinceaux.  Cette  matière , qui  eft  extrêmement  grade 
& gluante , ayant  été  broyée  & paffée  par  un  linge  , 
fert  de  fond  pour  y appliquer  l’or  en  feuille.  Elle 
fe  couche  avec  le  pinceau  comme  les  vraies  cou- 
leurs , après  qu’on  a encollé  l’ouvrage  & fi  c’eft 
du  bois  , après  lui  avoir  donné  quelques  couches 
de  blanc  en  détrempe. 

Quelque  bonne  que  puiffe  être  cette  méthode  , 
les  doreurs  anglois  aiment  mieux  fe  fervir  d’un 
mélange  d’ocre  jaune  , broyé  avec  de  l’eau , qu’ils 
font  fécher  fur  une  pierre  à craie  ; après  quoi  ils  le 
broient  avec  une  quantité  convenable  d’huile  grade 
& defficcative , pour  lui  donner  la  conftftance  né- 
ceffaire. 

Ils  donnent  quelques  couches  de  cette  compofi- 
tion , à l’ouvrage  qu’ils  veulent  dorer  ; & lorfqu’elle 
eft  prefque  sèche  , mais  encore  allez  onftueufe  pour 
retenir  l’or  , ils  étendent  les  feuilles  par  deffus , foit 
entières , foit  coupées  par  morceaux;  fe  fervant  pour 
les  prendre  , de  coton  bien  doux  & bien  cardé  , ou 
de  la  palette  des  doreurs  en  détrempe , ou  même 
Simplement  du  couteau  avec  iequel  onles  a coupées, 
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fuivant  les  parties  de  l’ouvrage  que  l’on  veut  dorer , 
ou  la  largeur  de  l’or  que  l’on  veut  appliquer. 

Cependant  l’expérience  a appris  que  les  recettes 
données  ci-deffus  de  Y or-couleur , font  préférables 
à celle  des  anglois  ; & M.  Watin  , dont  l’opinion 
eft  décifive  à cet  égard  , ne  fait  pas  difficulté  de 
l’affurer. 

A rhefure  que  l’or  eft  pofé  , on  paffe  par  deffks 
une  broffe  ou  gros  pinceau  de  poil  très-doux  , ou 
une  patte  de  lièvre  , pour  l’attacher  & comme  l’in- 
corporer avec l’or-couleur  ; & avec  le  même  pinceau 
eu  un  autre  plus  petit , on  le  ramende , s’il  y a des 
caffures  , de  la  même  manière  qu’on  le  dira  de  la  do- 
rure qui  fe  fait  avec  la  colle. 

C’eft  de  la  dorure  à l’huile  que  l’on  fe  fert  ordi- 
nairement pour  dorer  les  dômes  & les  combles  des 
églifes  , des  bafdiques  & des  palais  , & les  figures 
de  plâtre  & de  plonab  qu’on  veut  expofer  à l’air  & 
aux  injures  du  temps. 

Mais  pour  rendre  la  peinture  à l’huile  folide  fur 
le  fer , ou  fur  le  plâtre  , &c.  il  faut  fuivre  les  pro- 
cédés fuivans  , enfeignés  par  M.  Watin  , dans  fon 
Traité  du  peintre-doreur  , qui  a pour  lui  une  expé- 
rience raifonnée  de  fon  art. 

i°.  Donnez  une  couche  de  blanc  de  cérufe,  broyé 
à l’huile  de  lin  , dans  laquelle  vous  aurez  mis  de  la 
litharge  détrempée  auffi  à l’huile  de  lin  , avec  un 
peu  d’huile  graffe  , & très-peu  d’effence. 

20.  Calcinez  de  la  cérufe  , broyezria  très-fin , 
à l’huile  graffe  , & détrempez-la  avec  de  l’effence  , 
ce  qui  ne  fe  fait  qu’à  fur  & à mefure  qu’on  s’en 
fert,  parce  qu  elle  eft  fujette  à épaifiïr.  Donnez-trois 
ou  quatre  couches  de  cette  teinte  dure , uniment 
& féchement , dans  les  ornemens  & les  parties  que 
vous  voulez  dorer.  Il  faut  bien  atteindre  les  fonds, 
bien  retirer,  & étendre  la  couleur  le  plus  égale- 
ment & le  plus  mince  qu’il  fera  poffible. 

30.  Prenez  de  Y or-couleur  paffé  par  un  linge  bien 
fin  ; & avec  une  broffe  très-douce  qui  ait  fervi  à 
travailler  aux  couches  à l’huile , étendez  cet  or- 
couleur  bien  uniment , & à fec  ; atteignez  les  fonds 
des  fculptures  & ornemens  avec  des  petite  brades, 
ayant  foin  d’en  retirer  les  poils  , s’il  s’en  étoit 
échappé. 

4°.  L’or-couleur  , fuffifamment  fec  pour  happer 
l’or,  étendez-le  fur  le  couffin;  dorez  votre  parue 
à fond  avec  la  palette  , appuyant  légèrement  avec 
du  coton , & ramendant  les  petits  endroits  dans  les 
fonds  avec  de  For  que  vous  couperez  par  mor- 
ceaux , appuyant  avec  un  pinceau  de  putois. 

50.  Si  vous  dorez  des  dehors  , comme  balcons  , 
il  ae  faut  point  les  vernir,  car  la  dorure  à l’huile  fe 
fondent  mieux  lorfqu’elk  ne  l’eft  pas  : au  lieu  que 
lorfqu’elle  eft  vernie , & qu’il  vient  un  coup  de  fo- 
leil  à la  fuite  d’une  grande  pluie , la  dorure  fe  trouve 
gravée  comme  avec  de  l’eau  forte.  Si  lés  fujets 
font  pour  des  dedans  , comme  rampes  d'efcaliers , 
il  faut  mettre  une  couche  de  vernis  à For  , à Fefprit- 
de-vin  , en  promenant  un  réchaud  de  doreur , & 
enfuite  y polejr  un  vernis  gras. 
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6°.  Comme  la  beauté  de  la  dorure  à l’huile 
dépend  principalement  de  la  manière  de  la  vernir  , 
nous  allons  indiquer  comment  on  s’y  prend. 

70.  Pendant  que  vous  verniffez  , que  l’attelier 
l'oit  très-chaud  ; pofez  la  couche  de  vernis  bien  po- 
fément  & bien  uniment , à mefure  que  vous  vernif- 
fez ; ayez  foin  qu’un  autre  ouvrier  vous  fuive  par 
derrière , réchauffe  l’ouvrage  avec  un  réchaud  de 
doreur  , en  le  promenant  plufieurs  fois  devant  la 
couche  , fans  s’arrêter  au  même  endroit , de  crainte 
de  faire  bouillonner  le  vernis.  Cette  chaleur  fait 
revenir  l’or,  en  rendant  au  vernis  toute  fa  tranfpa- 
rence  avant  d’être  fec , fans  quoi  il  deviendroit  blanc 
& louche. 

Manière  de  dorer  à V huile  vernie-polie , fuivant  les 
procédés  de  M.  Watin. 

i°.  Broyez  très-fin  du  blanc  de  cérufe,  moitié1 
ochre  jaune  , & un  peu  de  litharge , chacun  fépa- 
rément  ; détrempez  le  tout  avec  de  l’huile  grade  , 
coupée  d’effence  de  térébenthine  , & étendez  cette 
couche  d’impreffion  uniment  & féchement. 

20.  La  couche  sèche , prenez  de  la  teinte  dure  , 
laquelle  fe  compofe  avec  du  blanc  de  cérufe  qui 
ne  foit  pas  trop  calciné  , broyé  à l’huile  gralfe  & 
détrempé  à l’effence.  Donnez-en  plufieurs  couches 
à un  jour  de  diftance  , les  biffant  fécher  dans  un 
endroit  chaud , ou  au  foleil  ; mettez  jufqu’à  dix 
ou  douze  couches  , autant  que  l’ouvrage  l’exigera  : 
les  fonds  unis  en  demandent  davantage.  Il  faut 
qu’ils  foient  bien  garnis , pour  mafquer  les  pores 
du  bois. 

30.  Les  couches  données  , & l’ouvrage  bien  fec  , 
adouciffez  d’abord  avec  une  pierre-ponce  & de 
l’eau , enfuite  avec  une  ferge  & de  la  ponce  paffée , 
& tamifée  au  tamis  de  foie  : quand  la  teinte  dure 
eft  bien  adoucie , elle  doit  être  fans  rayure  & unie 
comme  une  glace. 

4°.  Avec  une  broffe  de  poil  de  blaireau , don- 
nez bien  légèrement,  & toujours  à une  chaleur 
douce  , dans  un  endroit  expofé  au  foleil , quatre 
à cinq  couches  d’un  beau  vernis  à la  laque  : fi  ce 
font  de  grands  fonds  de  panneaux  unis  que  vous 
avez  à dorer  en  plein , donnez  - en  jufqu’à  dix 
couches. 

5P.  Lorfqu’elles  font  sèches  , poliffez  avec  de  la 
prêle  dans  les  fonds  de  panneaux  & dans  les  fculp- 
ttires  ; enfuite  avec  de  la  potée  & du  tripoli , qu’il 
faut  détremper  dans  l’eau  , dont  yous  imbiberez 
une  ferge , poliffez  votre  vernis , afin  qu’il  devienne 
comme  une  glace. 

6°.  L’ouvrage  poli , portez-le  dans  un  endroit 
chaud  ; prenez  garde  à la  pouffière.  Donnez  une 
couche  d’un  mordant  léger , qu’on  appelle  mixtion , 
avec  une  broffe  très-propre  & très-douce,  qui  ne 
jette  ni  poil,  ni  ordure.  Cette  couche  doit  ètre’donnée 
très-légèrement  & très-uniment , fans  épaifieur  , en 
adouciffant  : le  moins  qu’on  en  peut  mettre  eft  le 
mieux. 

70.  Laiffez  fécher  la  mixtion  , jufqu’à  ce  qu’elle 


D O R 

foit  bonne  à dorer , & qu’elle  commence  à happer , 
ce  qu’on  reconnoît  en  pofant  le  dos  de  la  maia 
dans  un  petit  coin  du  panneau.  Pour  dorer  les  gran- 
des parties  , en  ouvrant  un  livret  d’or , appuyez  le 
bord  de  la  feuille , & l’ouvrez  à mefure  que  la 
feuille  s’étend  entière , fans  aucun  pli  ; cela  s’appelle 
pofer  au  livret: rangez  les  feuilles  à côté  les  unes  des 
autres  ; le  moins  qu’il  fera  poffible  de  mettre  de 
pièces,  fera  le  meilleur.  Pour  ce  qui  eft  des  fonds 
& des  fculptures  , il  faut  les  dorer  , comme  on  l’a 
dit , em  appuyant  l’or  avec  du  coton. 

8°.  Epouffetez  bien  l’or  avec  un  pinceau  très- 
doux  , & laiffez-le  fécher  plufieurs  jours. 

90.  La  partie  dorée  & épouffetée , avec  une  broffe 
de  blaireau  carrée , de,  la  largeur  de  trois  doigts , 
verniffez  l’ouvrage  avec  un  vernis  à l’or , à l’efprit- 
de-vin , pofez-le  au  réchaud , comme  nous  venons  de 
le  dire. 

io°.  L’ouvrage  fec  , donnez  plufieurs  couches 
d’un  vernis  gras  blanc , au  copal  ou  karabé , ou  d’un 
vernis  gras  à For , laiffant  entre  chaque  couche  une 
diftance  de  deux  jours  : mieux  vaut  les  préfenter 
au  foleil  , & les  y laiffer  expofées  ; fa  chaleur 
fernble  éclairer  l’ouvrage , & le  durcit  davantage. 
Les  grands  fonds  de  panneaux  demandent  plus  de 
vernis  que  les  fculptures  : à l’égard  des  meubles , 
011  n’en  donne  que  deux  ou  trois  couches. 

ii°.  Poliffez  les  panneaux  avec  une  ferge  ou  un 
morceau  de  drap , imbibé  de  tripoli  & d eau  , & 
luftrez-les  avec  la  paume  de  la  main  , que  vous  aurez 
ointe  d’un  peu  d’huile  d’olive , ayant  foin  de  n’en 
point  ufer  dans  un  endroit  plus  que  dans  l’autre  , 
de  crainte  d’atteindre  l’or  ; fi  ce  font  des  trains  de 
voitures  ou  des  meubles  , qui  ne  fe  polift'ent  guères  , 
l’on  y donne  plus  de  couches  de  vernis  à l’or , à l’ef- 
prit-de-vin , & deux  ou  trois  couches  de  vernis  gras. 

Manière  d’imiter  l’aventurine  en  or. 

L’aventurine  eft  une  pierre  rougeâtre  ou  jaunâtre, 
belle  & agréable  à la  vue  , toute  parfemée  de 
paillettes  qui  femblent  de  l’or. 

Pour  faire  l’aventurine  dorée , prenez  du  beau 
ftil-de-grain  , & du  blanc  de  cérufe  , & glacez  avec 
une  couche  de  vernis  à l’or  , à l’efprit-de-vin , que 
vous  aurez  foin  de  préfenter  au  feu  pour  faire  reve- 
nir l’or.  Cette  façon  d’aventurine  d’or  eft  très-belle  ; 
mais  on  confeille  à ceux  qui  voudront  en  faire  en 
or  , de  prendre  de  l’aventurine  dorée , qui  n’eft  pas 
fujetre  à s’éteindre , puifqu’elle  porte  elle-même  fa 
couleur. 

Cette  couleur  d’aventurine  n’eft  que  pour  des 
fonds  unis  qu’on  veut  mettre  d’une  feule  couleur 
d’aventurine  en  plein  ; mais  l’on  en  fait  de  fables  » 
ce  qui  fe  fait  en  faupoudrant  l’aventurine  légère- 
ment , de  façon  que  le  fond  de  la  couleur  paroiffe. 

Manière  de  faire  des  fonds  d’or  ou  d’argent  glacés. 

Lorfau  on  veut  peindre  quelques  riches  morceaux 
en  or  , ou  en  argent  glacé , les  préparations  font  les 
mêmes  que  celles  qu’on  emploie  lorfqu’on  veut 
dorer  à l’or  mat  à l’huile.  Quand  l’or  ®u  l’argent  eft 

pof? 
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pofé  fur  la  mixtion , & qu’il  ed  fec;  on  colore  le 
morceau  de  fculpture  dans  la  couleur  qui  lui  con- 
vient , avec  les  matières  qui  portent  leurs  glacis  ; 
comme  laque  pour  les  ro'fes  ; bleu  de  Prude  de 
Berlin  pour  les  bleus  ; dit-de-grain  , bleu  de  Prude 
&:  verd-de-gris  calciné  pour  les  verds  ; dil-de-grain 
d’Angleterre  & terre  de  Cologne  pour  les  refends 
& les  ombres  : toutes  ces  couleurs  n’ayant  aucun 
corps  , glacent  l’or  ou  l’argent,  qui  parodient  tranf- 
parens  au  travers  de  la  liqueur  qui  en  ed  imprégnée; 
elles  fe  broient  à l’huile  de  noix , & s’emploient 
avec  de  très-belle  huile  de  lin  grade  , & de  Pedence 
de  térébenthine.  Il  ed  de  Part  du  peintre  de  bien 
ménager  & didribuer  fes  couleurs  pour  faire  va- 
loir la  fculpture , & que  l’or  ou  l’argent  ne  foient 
que  glacés  ; enfuite  on  met  par  dedus  un  beau  ver- 
nis à l’efprit-de-vin. 

Ces  ouvrages  font  fort  udtés  ; on  les  emploie  à 
des  armoiries , où  il  entre  or  & argent , aux  décora- 
tions de  théâtre , fur  beaucoup  de  fers  blancs  éta- 
més , enfin  fur  les  équipages. 

Dorure  en  détrempe. 

Quoique  la  dorure  en  détrempe  fe  fade  avec  plus 
de  préparatifs , & pour  ainfi  dire  avec  plus  d’art 
que  la  dorure  à l’huile  , il  n’en  ed  pas  moins  confiant 
qu’elle  ne  peut  être  employée  en  tant  d’ouvrages 
que  la  première , les  ouvrages  de  bois  & de  duc  étant 
prefque  les  feuls  que  l’on  dore  à la  colle  ; encore 
faut-il  qu’ils  foient  à couvert , cette  dorure  ne  pou- 
vant réfider  , ni  à la  pluie  , ni  aux  impreffions  de 
l'air , qui  la  gâtent  & l’écaillent  aifément. 

La  colle  dont  on  fe.fertpour  dorer,  doit  être  faite 
de  rognures  de  parchemin  ou  de  gants  , qu’on  fait 
bouillir,  dans  Peau  , jufqu’à  ce  qu’elle  s’épaidide  en 
confidance  de  gelée. 

Si  c’ed  du  bois  qu’on  veut  dorer , on  y met  d’a- 
bord une  couche  de  cette  colle  toute  bouillante  , ce 
qui  s’appelle  encoller  le  bols.  Après  cette  première  fa- 
çon , & lorfque  la  colle  ed  sèche , on  lui  donne  le 
blanc , c’ed-à-dire  , qu’on  l’imprime  àplufieurs  repri- 
fes  d’une  couleur  blanche  détrempée  dans  cette 
colle  , qu’on  rend  plus  foible  ou  plus  forte  avec  de 
l’eau  , fuivant  que  l’ouvrage  le  demande. 

Ce  blanc  ed  de  plufieurs  fortes  : quelques  do- 
reurs le  font  de  plâtre  bien  battu,  bien  broyé  & 
bientamifé;  d’autres  y emploient  le  blanc  d’Efpagne 
ou  celui  de  Rouen.  Il  y en  a qui  fe  fervent  d’une 
efpèce  de  terre  blanche  , qu’on  tire  des  carrières  de 
Sève  , près  Paris  , qui  n’ed  pas  mauvaife  quand  elle 
ed  affinée. 

On  fe  fert  d’une  brode  de  poil  de  fanglier  pour 
coucher  le  blanc.  La  manière  de  le  mettre  & le  nom- 
bre des  couches  font  différens  , fuivant  l’efpèce  des 
ouvrages.  A ceux  de  fculpture , il  ne  faut  que  fept 
ou  huit  couches  ; aux  ouvrages  unis  , il  en  faut  juf- 
qu’à douze.  A ceux-ci , elles  fe  mettent  en  adoucif- 
fant,  c’ed-à-dire  , en  traînant  la  brode  par  dedus; 
aux  autres  , on  les  donne  en  tappanr,  c’ed-à-dire , en 
frappant  plufieurs  coups  du  bout  de  la  brode  , pour 
Arts  & Métiers.  Tome  IL  Partie  I, 
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faire  entrer  la  couleur  dans  tous  les  creux  de  la 
fculpture. 

L’ouvrage  étant  parfaitement  fec , on  l’adoucit  ; 
ce  qui  fe  fait  en  le  mouillant  avec  de  l’eau  nette, 
& en  le  frottant  avec  quelques  morceaux  de  grode 
toile  , s’il  cd  uni  ; & s’il  eu  de  fculpture  , en  fe  fer- 
vant  de  légers  bâtons  de  fapin  , auxquels  font  atta- 
chés quelques  lambeaux  de  cette  même  toile , pour 
pouvoir  plus  aifément  fuivre  tous  les  contours  , & 
pénétrer  dans  tous  les  enfoncemens  du  relief. 

Le  blanc  étant  bien  adouci , on  y met  le  jaune  ; 
mais  fi  c’ed  un  ouvrage  de  relief,  avant  de  le  jaunir 
on  le  repare  , on  le  recherche , on  le  coupe  , & on  le 
bretelle  ; toutes  façons  qui  fe  donnent  avec  de  petits 
outils  de  fer , comme  les  fermoirs , les  gouges  & 
les  cifeaux , qui  font  des  indrumens  de  fculpteurs  , 
ou  d’autres  qui  font  propres  aux  doreurs  ; tels  que 
font  le  fer  quarré  qui  ed  plat , & le  fer  à retirer  qui 
ed  crochu. 

Le  jaune  qu’on  emploie  ed  fimplement  de  l’ocre 
commun , bien  broyé  & bien  tamifé , qu’on  dé- 
trempe avec  la  même  colle  qui  a fervi  au  blanc, 
mais  plus  foible  de  la  moitié.  Cette  couleur  fe  cou- 
che toute  chaude  ; elle  fupplée  dans  les  ouvrages 
de  fculpture  à For  qu’on  ne  peut  quelquefois  por- 
ter jufque  dans  les  creux , & fur  les  revers  des  feuil- 
lages & des  ornemens. 

L’adïette  fe  couche  fur  le  jaune , en  obfervant 
de  n’en  point  mettre  dans  les  creux  des  ouvrages  de 
relief.  On  appelle  ajjiette , la  couleur  ou  compofi- 
tion  fur  laquelle  doit  fe  pofer  & s’adeoir  l’or  des 
doreurs.  Elle  ed  ordinairement  compofée  de  bol 
d’Arménie  , de  fanguine , de  mine  de  plomb  , & 
d’un  peu  de  fuif  : quelques-uns  y mettent  du  fayoa 
& de  l’huile  d’olive  ; & d’autres  , du  pain  brûlé  , 
du  bidre  , de  l’àndmoine , de  l’étain  de  glace  , du 
beurre,  & dufucre  candi. Toutes  ces  drogues  ayant 
été  broyées  enfemble , on  les  détrempe  dans  la  colle 
de  parchemin  toute  chaude  , & raifonnablement 
forte  ; & l’on  en  applique  fur  le  jaune  jufqu’à  trois 
couches , les  dernières  ne  fe  donnant  que  lorfque 
les  premières  font  parfaitement  sèches.  La  brode 
pour  coucher  l’adiette  doit  être  douce  ; mais  quand 
elle  ed  couchée  , on  fe  fert  d’une  autre  brode  plus 
rude  , pour  frotter  tout  l’ouvrage  à fec  , ce  qui  en- 
lève les  petits  grains  qui  pourroient  être  redés  , 
& facilite  beaucoup  le  brunidement  de  l’or. 

Lorfqu’on  veut  dorer , on  a trois  fortes  de  pin- 
ceaux ; des  pinceaux  à mouiller  , des  pinceaux  à ra- 
mender,  & des  pinceaux  à matter:  il  faut  auifi  un 
coudinet  de  bois,  couvert  de  peau  de  veau  ou  de 
mouton  , & rembourré  de  crin  ou  de  bourre  , pour 
étendre  les  feuilles  d’or  battu  au  fortir  du  livre  ; un 
couteau  pour  les  couper  , & une  palette  ou  un  bil- 
boquet pour  les  placer  fur  l’afiiette.  Le  l i. hoquet 
ed  un  infiniment  de  bois  plat  par  délions , où  ed 
attaché  un  morceau  d’étoffe  , &:  rond  par  dedus  pour 
le  prendre  & manier  plus  aifément. 

On  fe  fert  d’abord  des  pinceaux  à mouUler  pour 
donner  de  l'humidité  à 1 allie tte,  en  1 hunuétuuj 
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d’eau , afin  qu  elle  puifle  afpirer  & retenir  l’or  ; on 
met  enfuite  les  feuilles  d’or  fur  le  couflinèt  qu’on 
prend  avec  la  palette , fi  elles  font  entières , ou 
avec  le  bilboquet,  ou  le  couteau  même  dont  on 
s’eft  fervi  pour  les  couper  , & on  les  pofe  & étend 
doucement  fur  les  endroits  de  l’affiette  que  l’on 
vient  de  mouiller. 

Lorfque  l’or  vient  à fe  cafler  en  l’appliquant , on 
le  ramende  en  bouchant  les  caflures  avec  de  petits 
morceaux  d’or , qu’on  prend  au  bout  des  pinceaux 
à ramender;  & avec  les  mêmes  pinceaux  ou  de 
femblables  , mais  un  peu  plus  gros  , on  l’unit  par- 
tout , & on  l’enfonce  dans  tous  les  creux  de  la  fculp- 
ture  , où  on  le  peut  porter  avec  la  palette  oit  avec 
le  bilboquet. 

L’or  en  cet  état , après  qu’on  l’a  laifTé  parfaite- 
ment fe  fécher  , fe  brunit  ou  fe  matte. 

Brunir  l’or. 

C’efi:  le  polir  & le  liffer  fortement  avec  le  bru- 
cilToir  , qui  eft  ordinairement  une  dent  de  loup  ou 
de  chien  , ou  bien  un  de  ces  cailloux  qu’on  appelle 
pierre  de  fanguine  , emmanché  de  bois , ce  qui  lui 
donne  un  brillant  & un  éclat  extraordinaire. 

Matter  l’or. 

Cefi  pafler  légèrement  de  la  colle  ou  détrempe , 
dans  laquelle  on  délaie  quelquefois  un  peu  de 
vermillon , fur  les  endroits  qui  n’ont  pas  été  brunis  ; 
on  appelle^aufli  cela  repayer  ou  donner  couleur  à 
1 or.  Cette  raçon  le  conferve  & l’empêche  de  s’écor- 
cher , c eft-a-dire  , de  s’enlever  quand  on  le  manie. 

Enfin , pour  dernière  façon , on  couche  le  ver- 
millon dans  tous  les  creux  des  ornemens  de  fcul- 
pture  , & 1 on  ramende  les  petits  défauts  & ger- 
çures avec  de  1 or  en  coquille , ce  qui  s’appelle  bou- 
cher d’or  moulu. 

La  compofition  à laquelle  on  donne  le  nom  de 
vermeil , eft  faite  de  gomme  gutte , de  vermillon  , & 
d un  peu  de  brun  rouge  , broyés  enfemble , avec 
Fe  vernis  de  Venife  & l’huile  de  térébenthine.  Quel- 
ques doreurs  fe  œntentent  de  laque  fine  ou  de  lang 
de  dragon  en  détrempe  , ou  même  à l’eau  pure. 

Quelquefois  au  lieu  de  brunir  l’or , on  brunit  l’af- 
Lette , & l’on  fe  contente  de  le  repafler  à la  colle  , 
comme  on  fait  pour  matter.  Onfe  fert  ordinairement 
de  cette  manière  de  dorer  pour  le  vifage , les  mains, 
& les  autres  parties  nues  des  figures  de  relief.  Cet 
or  neft  pas  fi  brillant  que  l’or  bruni , mais  il  l’eft 
beaucoup  plus  que  celui  qui  n’eft  que  Amplement 

Quand  on  dore  des  ouvrages  où  l’on  conferve 
, nc!s  ^ancs?°n  a coutume  de  les  recampir 
c eft-a-dire , de  coucher  du  blanc  de  cérufe  dé- 
trempé avec  une  légère  colle  de  poiftbn  dans  tous 
les  endroits  des  fonds  , fur  lefquels  le  jaune  ou  l’af- 
fiette  ont  pu  couler. 

Après  avoir  expofé  ce  qui  concerne  en  général 
la  dorure  e»  détrempe , nous  devons  encore  rappor- 
ter les  procédés  particuliers  & les  détails  pratiques 
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qu’en  donne  M.  Watin , dans  fon  Traité  du  pein* 
tre  doreur , que  nous  avons  eu  fouvent  occafioa 
de  citer  avec  éloge  & reconnoiflance. 

Procèdes  de  M.  W ztin  , pour  la  dorure  en  détrempe. 

La  dorure  en  détrempe  demande  à être  faite 
dans  des  ateliers  où  l’on  puifle  fe  garantir  de  l’ardeur 
du  foleil  ; la  grande  chaleur  de  l’eté  y eft  contraire  : 
de  même  il  faut  éviter  de  travailler  dans  des  en- 
droits trop  humides , écarter  les  mauvaifes  halei- 
nes, les  odeurs  mal-faifantes , & fur-tout  éloigner 
certaines  perfonnes  du  fexe  dans  leurs  temps  cri- 
tiques. 

Il  y a dix-fept  opérations  principales  pour  finir 
un  ouvrage  de  dorure  en  détrempe  : favoir,  encol- 
ler, blanchir , reboucher  & peau-de-chienner , adoucir 
& poncer  , réparer  , dégralffer , préler , jaunir , égrai- 
ner , coucher  d’ ajjiette , frotter , dorer , brunir , matter, 
ramender , vermeillonner  & repaJJ'er.  Plufieurs  de  ces 
opérations  demandent  à être  réitérées. 

Maniéré  de  dorer  en  détrempe  fur  bois. 

lre.  Encoller.  Faites  bouillir  dans  une  pinte  d’eau 
une  bonne  poignée  de  feuilles  d’abfynthe  , & deux 
ou  trois  têtes  d’ail.  L’eau  réduite  à moitié,  pafîez  ce 
jus  par  un  linge  , ajoutez-y  une  demi  - poignée  de 
fel  & un  demi-feptier  de  vinaigre  : mêlez  quan- 
tité égale  de  cette  compofition  faite  pour  préfer- 
ver  le  bois  de  la  piquure  des  vers  & tuer  ceux 
qui  pourraient  y être  , avec  autant  de  bonne  colle 
bouillante , pour  l’employer  dans  cet  état  : encollez 
vos  bois  bien  chaudement  avec  une  brofle  courte 
de  fanglier.  Cette  première  opération  fert  à dé- 
graifler  le  bois , & à le  difpofer  à mieux  recevoir 
les  apprêts. 

Quand  on  dore  fur  la  pierre  ou  le  plâtre  , au  lieu 
d’un  feul  encollage  , il  faut  en  donner  deux  ; le 
premier  de  colle  foible  & bouillante  , pour  qu’elle 
entre  bien  dans  la  pierre  & l’ hume  été  ; le  fécond 
doit  être  plus  fort  de  colle  : mais  ne  mettez  pas 
de  fel  dans  l’un  ni  l’autre  de  ees  encollages  , parce 
que  le  fel  poufle  une  pouflière  faline  fur  la  dorure , 
lorfque  la  pierre  ou  le  plâtre  font  expofés  dans 
des  endroits  humides  : on  ne  peut  s’en  difpenfer 
pour  le  bois. 

2e.  Apprêter  de  blanc.  Faites  bien  chauffer  une 
pinte  de  très-forte  colle  de  parchemin  , à laquelle 
vous  aurez  joint  un  demi-feptier  d’eau  ; faupou- 
drez-y  deux  bonnes  poignées  environ  de  blanc 
d’Efpagne  pulvérifé  , & pafle  au  tamis  de  foie  ; 
laiflez-le  une  demi-heure  s’infufer , après  quoi  vous 
le  remuerez  bien  ; donnez-en  une  couche  très- 
chaude  fur  l’ouvrage  , en  tappant  bien  Animent , de 
crainte  qu’il  ne  refte  d’épaiileur  dans  quelques  en- 
droits : il  faut  de  même  en  tappant , aller  dans  les 
fonds  de  fculpture  avec  une  petite  brofle  : que  cette 
couche  de  blanc  foit  donnée  légèrement,  & néan- 
moins que  le  bois  en  foit  fi  bien  atteint  qu’en  ne 
l’apperçoive  plus. 

Prenez  enfuite  de  la  forte  colle  de  parchemin  > 
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faupoudrez-y  du  blanc  à discrétion  ; aufli  pulvérifé 
& tamifé , jufqu’à  ce  qu’on  ne  voie  plus  la  colle 
paroitre  ; quelle  en  Soit  couverte  d’un  bon  doigt 
environ.  Couvrez  votre  pot , ne  l’approchez  du  feu 
qu’ autant  qu’il  le  faut,  pour  le  maintenir  dans  un 
état  de  tiédeur  : demi-heure  après , infufez  votre 
blanc  , qui  doit  être  remué  avec  la  broffe  jufqu’à 
ce  qu’on  ne  voie  plus  de  grumeaux , & que  le  tout 
foit  bien  mêlé.  Quand  le  blanc  eft  un  peu  chaud  , 
tappe^-en  avec  une  brode , comme  à l’encollage  ci- 
deiîus  , très-finement  & également  ; car  fi  le  blanc 
ètoit  trop  épais  , l’ouvrage  feroit  Sujet  a bouillon- 
Mer  : donnez  ainfi  Sept , huit  ou  dix  couches  , Selon 
que  l’ouvrage  & la  défeéhiofite  des  bois  & des 
Sculptures  peuvent  l’exiger  , ayant  Soin  que  les  par- 
ties Saillantes  qui  doivent  être  brunies  , Soient  bien 
garnies  de  blanc  ; car  le  bruni  de  l’or  en  eft  plus 
beau. 

Il  faut  bien  prendre  garde  de  ne  point  appli- 
quer de  nouvelles  couches  que  la  dernière  ne  Soit 
bien  sèche , ce  qu’on  reconnaît  en  pofant  le  dos 
de  la  main  ; il  faut  auflx  avoir  grand  foin  que  les 
huit  ou  dix  couches  ci-defius  , Soient  bien  égales 
entr’elles , c’eft-à-dire  , que  la  colle  foit  dans  toutes 
de  la  même  force  , & que  la  quantité  de  blanc 
qu’on  y infufe  foit  la  même  : car  s’il  arrivoit  qu’on 
mit  une  couche  forte  fur  une  plus  foible  , la  pre- 
mière n’étant  pas  en  état  de  la  Soutenir , l’ouvrage 
tomberait  par  écailles. 

La  dernière  couche  de  blanc  doit  être  d’une  bonne 
chaleur , & donnée  un  peu  plus  clair,  en  adouciffant 
légèrement  avec  la  broffe. 

3e.  Reboucher  & peau-de-chienner.  Entre  lesqu- 
elles de  blanc  il  faut  abattre  les  petites  boffes , 
boucher  les  défauts  & autres  défeâuofités  qui  peu- 
vent fe  trouver  dans  les  bois,  ce  qui  fe  fait  avec  un 
maftic  compofé  de  blanc  & de  colle , qu’on  appelle 
gros  blanc  ; enfuite  avec  une  peau  de  ckien  de  mer, 
on  ôte  les  barbes  du  bois. 

4e.  Poncer  & adoucir*  Vos  couches  de  blanc  sèches, 
taillez  uniment  des  pierres-ponces  en  les  ufant  fur 
un  carreau  ; formez-en  de  plates  , pour  adoucir  le 
milieu  des  panneaux  , & de  rondes  , pour  aller  dans 
les  moulures  : taillez  aufli  de  petits  bâtons  de  bois 
blanc  très-minces  , pour  vuider  les  moulures  qui 
peuvent  être  engorgées  de  blanc. 

Adouciffez  l’ouvrage,  en  n’en  mouillant  que  petite 
partie  à petite  partie  avec  une  brofle  ; & avec  vos 
pierres-ponces  & vos  petits  bâtons , adouciffez  & 
poncez,  c’eft-à-dire,  frottez  légèrement  les  parties 
blanchies , ce  qui  lifte  la  Surface  & la  rend  douce 
au  toucher  : en  même  temps  avec  une  broffe  qui 
foit  douce  Se  qui  ait  Servi  au  blanc , lavez  à mefure 
que  vous  adouciffez  , pour  ôter  la  bourbe  qui  Se 
forme  par  deffus  ; pompez  l’eau  avec  une  petite 
éponge  , évitez  qu’il  en  refte  , & enlevez  bien  lé- 
gèrement avec  le  doigt  tous  les  petits  grains  qui 
pourraient  s'y  trouver.  Cette  opération  prépare  la 
beauté  de  l’ouvrage.  Paffez  par  deffus  un  linge  ou 
Uàile  rude  , pour  nettoyer  le  tout , ayant  Soin  que 
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les  parties  carrées,  ainfi  que  les  tranches,  Soient 
très-unies , &.  que  les  onglets  Soient  bien  évuidés  & 
bien  coupés  d’angle. 

5e.  Réparer.  L’ouvrage  adouci , poncé  & Sec  ; 
pour  rendre  à la  Sculpture  fa  première  beauté,  eu 
lui  refiituant  les  coups  fins  & délicats  du  cifeau  , on 
la  répare  ; ce  qui  fe  fait  avec  des  fers  tournés  en 
forme  de  crochets  de  différentes  efpèces  , avec  lef- 
queîs  on  retrace  tous  les  linéamens  de  la  Sculpture, 

& on  dégorge  les  moulures  ; c’eft  ce  qu’on  appelle 
refendre  & réparer*  ce  qui  doit  fe  faire  avec  beau- 
coup de  Soin.  Un  habile  répareur  fait  paraître  fur 
le  blanc  tous  les  traits  de  la  Sculpture , corame  fi 
elle  Sortoit  des  mains  du  Sculpteur. 

6e.  Dcgraijfer.  C’eft  rendre  au  blanc  fa  première 
propreté.  La  réparure  qui  exige  ordinairement  un 
temps  affez  confidèrable , occafionne  Sur  le  blanc 
beaucoup  de  frottement  des  mains,  ce  qui  ternit  & 
graille  le  blanc.  On  le  nettoie , ou  on  le  dégraiffe 
avec  un  linge  mouillé  qu’on  paffe  légèrement  fiir 
les  parties  qui  doivent  être  mattes  & brunies , ne 
paflant  qu’une  broffe  douce  & mouillée  furies  répa- 
rures ; on  lave  le  tout  avec  une  petite  éponge  douce, 
en  prenant  garde  qu’il  ne  refte  aucuns  grains  ou 
poils  de  broffe. 

7e.  Prêler.  L’ouvrage  Sec,  prèlez  légèrement,  c’eft- 
à-dire  , liftez  bien  toutes  les  parties  unies  avec  de 
la  prêle,  ayant  foin  de  ne  pas  ufer  le  blanc. 

8e.  Jaunir.  Mettez  dans  un  demi-feptier  de  bonne 
colle  de  parchemin  nette  , blanche  , claire  comme 
un  criftai  ; & quand  elle  eft  figée , de  moitié  moins 
forte  que  la  colle  au  blanc,  deux  onces  d’ochre 
jaune , broyé  très-fin  à l’eau , lequel , détrempé  dans 
la  colle  chaude , vous  laifferez  repofer. 

Lorfque  le  jaune  fera  précipité  au  fond,  vous 
pafferez  le  deffus  au  travers  d’un  tamis  de  foie, 
ou  d’une  mouffeline  fine , ce  qui  doit  vous  donner 
une  teinture  jaune:  faites  chauffer  cette  teinte,  & 
employez-la  très  - chaude  , avec  une  broffe  très- 
douce  & bien  nette  , & jauniffez  tout  l’ouvrage  ; ne 
le  frottez  pas  trop  long-temps , vous  détremperiez 
le  blanc , & lui  feriez  perdre  les  traits  fins  de  li 
réparure,  ce  qui  gâterait  le  tout. 

Cette  teinte  jaune  fert  à remplir  les  fonds , où 
quelquefois  l’or  ne  peut  pas  entrer  ; il  fert  aufiï  de 
mordant  pour  tenir  l’afiiette  & happer  l’or. 

9e.  Egrainer.  Le  jaune  pofé  & bien  fec,  avec  de 
la  prêle,  frottez  légèrement  tout  l’ouvrage  pour  en 
ôter  les  grains  & poils  de  broffe  qui  peuvent  s’y 
trouver  ; toute  la  furface  doit  être  liffe  , unie , fans 
la  moindre  inégalité. 

10e.  Coucher  d’ajjîette.  Détrempez  VaJJîette , pré- 
parée comme  on  l’a  dit  ci-deffus , dans  de  la  colle 
légère  de  parchemin,  très-belle  & très-nette,  paffée  & 
tamifée,  pour  qu’il  n’y  ait  aucune  matière  étrangère  ; 
& après  que  vous  l’aurez  un  peu  fait  chauffer , don- 
nez-en trois  couches  avec  une  petite  broffe  de  foie  de 
porc  .très-longue  , très-mince  , faite  exprès , dont  le 
poil  foit  très-doux;  étendez  les  couches  fur  les  par- 
l fies  que  vous  voulez  brunir , Se  fur  celles  qui  doüf 
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vent  reflet  jattes , évitant  d’en  laiffer  entrer  dans 
les  fonds. 

11e.  Frotter.  Les  trois  couches  d’afliette  sèches , 
frottez  avec  un  linge  neuf  & fec , dans  les  grandes 
parties  unies  , les  endroits  qui  doivent  refter  mats  : 
ce  qui  fait  que  l’or  que  l’on  ne  doit  point  brunir  s’é- 
tend , devient  brillant , & fait  couler  l’eau  dedans 
fans  tacher  quand  on  dore. 

Donnez  enfuite  fur  les  parties  qui  n’ont  point  été 
frottées  avec  le  linge,  & qu’on  veut  brunir,  deux: 
couches  de  la  même  aflîette  * détrempée  à la  colle , 
dans  laquelle  vous  verferez  une  petite  goutte  d’eau 
pour  la  rendre  plus  douce  : l’ouvrage  alors  eft  prêt  à 
recevoir  l’or. 

12e.  Dorer.  Prenez  de  l’or  très-beau  , d’égale  cou- 
leur & point  piqué  : il  s’en  vend  en  livret  depuis 
le  prix  de  foixante-dix  livres  le  millier  des  feuilles, 
juiqu’à  cent  cinquante  ; les  ors  les  plus  ufités  dans 
la  dorure  , font  depuis  quatre-vingt  jufqu’à  cent 
vingt  livres. 

Vuidez  un  livret  d’or  fur  votre  couffin  , enfuite 
avec  des  pinceaux  de  différentes  groffeurs  , propor- 
tionnés à la  place  que  vous  voulez  dorer , mouillez 
votre  ouvrage  avec  de  l’eau  claire , pure , nette  , 
& fur-tout  très-fraîche;  car  dans  l’été  on  y ajoute 
de  la  glace  : il  faut  changer  d’eau  de  demi-heure 
en  demi-heure , ne  mouillant  qu’à  mefure  la  place 
où  vous  voulez  pofer  l’or  ; obfervez  de  dorer  les 
fonds  avant  les  parties  fupérieures  & éminentes. 

La  feuille  pofée  , faites  paffer  avec  un  pinceau  de 
l’eau  derrière  la  feuille  que  vous  venez  de  pofer , 
en  appuyant  fur  le  petit  bord , évitant  qu’il  n’en 
paffe  par  deffus , ce  qui  tacheroit  For,  fur-tout  aux 
parties  qu’on  veut  brunir  : cette  eau  étend  la  feuille; 
enfuite  on  halète  deffus  légèrement  : retirez  l’eau 
qui  auroit  pu  s’amaffer  avec  le  bout  d’un  pinceau  , 
car  elle  feroit  détremper  l’affiette  & les  apprêts  de 
deflous. 

13  e.  Brunir.  Laiffez  fécher  la  partie  dorée  pour 
brnnir  celles  difpofées  à cet  effet,  ayant  foin  que 
l’ouvrage  ne  foit  trop  fec , ce  qui  rendroit  le  bruni 
moins  beau,  mais  auparavant  paffez  la  pierre  dans 
les  filets  carrés  pour  appuyer  l’or , qui  quelquefois 
s’élève  en  cloche. 

Paffez  encore  un  pinceau  de  poils  longs  & très- 
doux  , bien  légèrement  fur  l’ouvrage , pour  ôter  la 
pouffière  qui  pourroit  y être  tombée  ; enfuite  avec 
votre  pierre  à brunir , allez  & revenez  deffus  votre 
ouvrage , appuyant  le  pouce  gauche  fur  la  pierre 
même  pour  la  maintenir  , de  crainte  qu’elle  ne  s’é- 
chappe & n’aille  toucher  les  parties  qui  ne  doivent 
pas  être  brunies  ; mouillez  l’endroit  bien  légèrement 
avec  un  petit  pinceau , appliquez-y  un  petit  mor- 
ceau d’or  , que  vous  brunirez  quand  il  fera  fec. 

14e.  Matter.  Vos  parties  brunies  , il  faut  matter 
les  autres  , ce  qui  fe  fait  en  donnant  avec  un  pin- 
ceau une  couche  légère  & douce  de  colle  de  uar- 
chemin,  belle  , nette,  fans  aucune  partie  terreufe, 
bien  tamifée , d’une  confiffance  moitié  forte  de  la 
colle  pour  le  jaune,  & chaude  fans  qu’elle  le  foit 
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trop , de  crainte  d’enlever  l’or , ne  paffant  qu’une 
feule  fois  deffus  l’or  , & entrant  bien  dans  les  petits 
fonds  & refends  de  fculpture  , ce  qui  matte  & 
appuie  l’or. 

15e.  Ramender.  Il  arrive  quelquefois  que  le  doreur 
a oublié  de  mettre  l’or  dans  des  petits  fonds , ou 
qu’en  paffant  la  colle  il  enlève  quelques  petites  par- 
ties d’or  ; alors  il  faut  en  couper  une  feuille  fur  le 
couffin  par  petits  morceaux , le  pofer  avec  un  pin- 
peau  à ramender  , après  avoir  mouillé  la  place  où 
il  manque  avec  un  pipceau  un  peu  trempé  ; lorfqus 
le  ramendage  eft  fec , paffez  un  peu  de  colle  fur 
chaque  endroit , c’eft  ce  qui  s’appelle  ramender. 

16e.  Vermeillonner.  Trempez  dans  votre  vermeil 
un  pinceau  très-fin,  & vermeillonnez  tous  les  re- 
fends , les  carrés  & les  petites  épaiffeurs  , ayant 
grand  foin  de  n’en  point  mettre  trop  à nage , ce 
qui  formeroit  des  noirs  : il  faut  paffer  légèrement , 
avec  goût  & propreté  , ne  faire  que  glifier  fimple- 
ment  fur  For:  cette  opération  donne  à l’ouvrage  du 
reflet , & une  couleur  d’or  moulu. 

17e.  RepaJJer._A.YQ  c de  la  colle  à matter,  paffez 
fur  tous  vos  mats  , une  féconde  couche  de  colle  plus 
chaude  que  la  première  ; cela  s’appelle  rcpajfer:  c’eft 
ce  qui  appuie  & termine  l’ouvrage. 

On  n’aura  pas  de  peine  fans  doute  à croire  après 
de  pareils  détails  , que  la  dorure  en  détrempe  de- 
mande une  attention  bien  vigilante  & un  temps  in- 
fini , fur  -tout  lorfqu’on  confidère  que  chaque  opé- 
ration exige  d’affez  longs  intervalles. 

Manière  de  dorer  dijférens  ors . 

Comme  on  a fu  donner  à For  différens  tons  ; 
on  peut  de  même,  fuivant  ces  tons  , varier  les  nuan- 
ces de  la  dorure  ; le  goût  doit  diriger  ces  opérations  r 
tous  les  apprêts  font  les  mêmes  que  ceux  que  nous 
venons  de  décrire  jufqu’à  la  huitième  opération  , 
mais  on  change  les  fonds  fuivant  la  couleur  de 
For  ; obfervez  feulement  qu’en  couvrant  l’ouvrage 
de  jaune , il  faut  réferver  en  blanc,  qui  eft  le  fond 
de  la  dorure , les  parties  qui  doivent  être  d'or  verd  > 
ou  d’or  citron. 

Pour  dorer  en  or  verd , donnez  fur  ce  blanc  ré- 
fervé  & qui  n’a  pas  été  jauni , une  couche  d’un 
peu  de  blanc  de  cérufe , broyé  très-fin  à l’eau , d’un 
peu  de  bleu  de  Pruffe  tendre , & d’un  peu  de  ftil- 
de-grain  , tous  deux  auffi  broyés  à l'eau  féparé- 
ment , lefquels  combinés  entrettx  donneront  un 
verd  d’eau  de  la  couleur  de  l’or  verd;  détrempez 
le  tout  avec  de  la  même  colle  dont  vous  vous  êtes 
fervi  pour  le  jaune  ; laiffez-le  repofer  , & ne  vous 
fervez  que  du  deffus , qui  doit  vous  donner  une 
teinte,  claire. 

Si  vous  préférez  une  teinte  citron  , chargez  le 
fond  delà  cérufe  d’un  peu  de  ftil-de-grain , que  vous 
broyerez  de  même  très-fin  à l’eau  , & détremperez, 
à la  colle;  mettez,  une.  couche,  fur  l’endroit  réfervé 
en  blanc. 

L’ouvrage  fini  & doré  , il  faut  de  même  faire  des 
vermeils  verds  ou  citrons  ; pour  le  yerd  , compa- 
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fez-Ie  avec  de  la  gomme  gutre , & très-peu  de  bleu 
de  PrulTe  , pour  lui  donner  le  ton  verd  : pour  le 
citron,  éclairciffez  le  vermeil , en  introduifant  du 
jus  de  gomme  gutte  que  vous  y aurez  fait  fondre  ; 
palTez  de  ces  vermeils  dans  les  petits  refends. 

Manière  de  dorer  un  fallon. 

Lorfqu’on  veut  dorer  un  fallon , pour  donner  du 
reflet  à l’or , on  le  peint  ordinairement  en  un  beau 
blanc  de  roi.  Il  faut  d’abord  apprêter  de  blanc  les 
lambris  , les  corniches  , les  ornemens  & toutes  les 
parties  qu’on  veut  peindre  & dorer  : tous  les  apprêts 
de  blanc  finis,  il  faut,  avant  que  de  peindre  les 
fonds , procéder  à la  dorure  ; car  fi  l’on  commençoit 
par  peindre  les  fonds  , on  courroit  rifque  de  les 
falir  en  y jettant  de  l’eau  ; & fi  l’on  jettoit  du  vernis 
fur  les  apprêts  de  blanc  de  dorure  , on  les  gâteroit. 

Quand  les  parties  deflinées  à être  dorées  le  font, 
en  peint  les  fonds  de  la  teinte  décidée  , en  recham- 
pillant  avec  de  petites  brodes  , & prenant  garde  de 
jetter  des  couleurs  fur  l’or  , qu’on  feroit  difparoître. 

En  approchant  des  parties  dorées , on  pofe  la 
couleur  avec  de  petits  pinceaux  très-fins , en  cou- 
pant bien  nettement  l’or  qui  paroît  bavocher. 

De  la  dorure  d’or  mat  repajje. 

Dans  les  ouvrages  preffès  , ou  lorfqu’on  ne  veut 
pas  engager  du  blanc  dans  de  très-belles  fculptures  , 
on  ne  fait  que  donner  un  encollage  blanc , clair , à 
deux  couches  feulement  ; enfuite  on  nettoie  propre- 
ment les  grains  de  l’ouvrage  , en  adouciffant  légè- 
rement : on  couche  de  jaune,  & l’on  pofe  l’or  comme 
ci-deffus  ; on  donne  deux  couches  de  colle  à matter 
par  deffus.  On  conçoit  que  cette  dorure  ne  peut 
jamais  avoir  la  beauté  ni  le  fini  de  celle  décrite  ci- 
deffus , puifqu’elle  ne  reçoit  aucun  apprêt , & qu’elle 
ne  préfente  par-tout  que  des  parties  mattes  : c’eft  ce 
qui  lui  a fait  donner  le  nom  d’or  mat  repaffe. 

De  la  dorure  à la  grecque  pour  meubles. 

Cette  façon  de  dorer,  à laquelle  on  a donné  le 
nom  de  dorure  à la  grecque  , n’a  reçu  cette  dénomi- 
nation que  parce  qu’elle  a été  mife  en  ufage  durant 
le  règne  très-court  d’une  mode,  qu’on  appelloit  il 
y a dix  à douze  ans-fi  la  grecque . 

Cette  dorure  d’invention  très-moderne  , a fes 
avantages  & fes  inconvéniens  ; elle  exige  moins 
d’apprêts  que  l’or  bruni , conféquemment  les  fculp- 
tures & moulures  ne  font  pas  fujettes  à être  autant 
engorgées  de  blanc.  Le  bruni  qu’elle  fouffre  efi 
moins  brillant,  mais  aufîi  fes  mats  font  plus  beaux  : 
cette  beauté  lui  vient  de  ce  que  ces  mats  fè  font 
à l’huile , après  le  bruni , & qu’enfuite  on  les  vernit. 

Enfin  , cette  dorure,  qu’on  emploie  plus  com- 
munément pour  les  meubles , a l’avantage  inefli- 
mable  de  ne  point  s’écailler  , d’être  flexible  au  coup 
de  marteau,  & de  pouvoir  être  lavée.  Son  inconvé- 
nient eff  d’être  très-dangereufe  à la  fanté  des  ou- 
vriers ; les  calcinations  des  matières  qu’on  y fait 
fervk'  occafionnent  fouvent  des  maladies  très-aiguës. 
Comme  nous  ne  voulons  rien  laiffer  ignorer  fur 
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la  dorure  ^ nous  allons  décrire , toujours  d’après 
M.  Watin  , les  procédés  de  cette  dernière. 

i°.  Donnez  un  encollage  à la  colle  d’ail,  comme 
à la  dorure  d’or  bruni. 

a°.  Calcinez  extraordinairement  de  la  fanguine , 
jufqu’à  ce  qu’elle  ait  perdu  fa  dureté.  Calcinez  aufîi 
du  blanc  de  cérufe  oc  du  talc;  broyez  chacune  de 
ces  drogues  féparément , très-fin  , à l’eau  pure  &c 
nette , mêlez-les  enfemble , & re broyezdes  de  même 
à l’eau. 

3°.  Détrempez  ces  couleurs  ainfi  broyées  avec  de 
la  colle  très-chaude  & très-forte , plus  forte  que  la 
colle  du  blanc  de  dorure  ; mêlez-y  un  tiers  de  blanc 
d’Efpagne,  aufft  infufé  à la  colle. 

4°.  Donnez  deux  ou  trois  couches  de  cette  teinte 
dure  en  tappant , & une  troifième  en  adouciffant. 

5°.  Dégorgez  l’ouvrage  avec  des  fers  , réparez- 
les , & adoucilfez  toutes  les  parties  , de  même  qu’on 
adoucit  le  blanc  de  dorure. 

6°.  Couchez  l’affiette  fur  les  endroits  que  vous 
voulez  brunir  , de  même  qu’à  l’or  bruni. 

7°.  L’afïiette  couchée  , appliquez  l’or  aux  endroits 
que  vous  avez  deftinés  à brunir;  laiffez-le  fécher  , 
paffez  enfuite  un  pinceau  légèrement  defîus  , pour 
ôter  la  poufïière , & bruniffez. 

8°.  L’ouvrage  bruni , il  faut , fur  les  parties  qu’on 
veut  matter , donner  trois  ou  quatre  couches  de 
vernis  à la  gomme  laque  : quand  elles  font  sèches , 
poliffez-les  avec  un  peu  de  prêle  , prenant  garde  de 
gâter  les  parties  brunies. 

9°.  Couchez  bien  exactement  l’or-couleur , le 
mordant  ou  la  mixtion  , pénétrez  dans  les  fonds  , 
en  bordant  bien  jufîe  les  endroits  brunis. 

io°.  Lorfqu’rl  eft  bien  fec , il  faut,  ainfi  qu’à  l’or 
mat , appliquer  l’or. 

ii°.  Quand  For  eft  à foh  tour  bien  fec,  pofez 
un  vernis  à l’or , à Fefprit-de-vin , qu’on  chauffe  à 
mefure  qu’on  l’applique  avec  un  réchaud  de  doreur  ; 
enfuite  donnez  deux  ou  trois  couches  de  vernis 
gras. 

Il  faut  obferver  avant  que  de  vernir , que  s’il  y 
avoir  quelques  parties  qui  n’eulfent  pas  voulu  pren- 
dre l’or  , comme  le  fond  eft  brun , il  faudroit  pofer 
de  l’or  en  coquille  avec  un  petit  pinceau , pour 
palier  dans  les  petits  fonds. 

De  l’Argenture. 

On  argente  les  ouvrages  de  fculpture  de  même 
qu’on  les  dore  ; les  apprêts  font  les  mêmes  que 
ceux  de  For  bruni.  Quand  l’ouvrage  eft  bien  apprêté,, 
adouci ,.  réparé  : i°.  Donnez  une  couche  de  beau 
blanc  de  plomb  broyé  bien  fin  à.l’eau , & détrempé 
à la  colle , ce  qui  fe  fait  comme  lorfqu’on  jaunit. 

2°.  Broyez  enfuite  du  blanc  de  plomb  très-fin  à 
l’eau  ,.  & détrempez-le  ave,:  de  la  colle  plus  foi- 
ble  ; donnez-en  deux  couches  fur  les  parties  que 
vous  voulez  brunir,  ce  qui  fendra  d’aflîette. 

3°.  Argentez  l’ouvrage  avec  de  l’argent  en 
feuilles. 

4°.  Bruniffez  les  parties. 
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5°‘  Quand  elles  font  sèches , prenez  de  la  colle, 
dans  laquelle  vous  mettrez  de  Y argent  moulu , & 
vous  en  pafferez  fur  tous  les  endroits  que  vous  vou- 
lez qui  foïent  mats  , & dans  les  refends  où  l’argent 
en  feuille  n’aura  pas  pu  entrer. 

6°.  L’ouvrage  nni , fi  vous  voulez  en  faire  fur  le 
champ  un  ouvrage  doré , donnez  une  légère  cou- 
che de  colle  à matter , dans  laquelle  vous  détrem- 
perez un  peu  de  vermeil  ; enfuite  , quand  elle  fera 
sèche  , paffez  defiiis  un  beau  vernis  à l’or.  L’ar- 
genture eft  fufceptible  du  mauvais  air  ; fi'  on  veut 
conferver  fa  couleur  d’argent , il  faut  y paffer  un 
vernis  à l’efprit-de-vin. 

Dorure  avec  fonds  fables. 

H arrive  quelquefois  qu’on  demande  des  fonds 
fables  dans  des  parties  dorées  d’or  bruni  ois  d’ar- 
gent bruni.  Ces  fables  fe  font  en  paffant  fur  l’en- 
droit que  l’on  deftine  , une  couche  de  blanc  fort 
clair,  fort  léger,  à bonne  colle;  enfuite  l’on  fème 
du  fable  fin  pâlie  au  tamis  , delà  groffeur dont  on 
veut  que  le  fond  foit  fablé ; on  retourne  le  fujet,  qui 
rejette  le  fable  qu’il  ne  peut  pas  retenir;  quand  il 
eft  fec  , on  y paffe  une  couche  de  blanc  fort  clair  à 
bonne  colle  , & le  fond  fablé  fe  trouve  prêt.  Cela 
fe  fait  fur  le  blanc  d’apprêt , avant  que  de  jaunir 
l’ouvrage. 

Manière  de  dorer  au  feu. 

On  dore  au  feu  de  trois  manières:  favoir,  en 
or  moulu , en  or  firaplement  en  feuille  , & en  or 
haché. 

La  dorure  d’or  moulu  fe  fait  avec  de  l’or  amalga- 
mé avec  le  mercure  , dans  une  certaine  propor- 
tion , qui  eft  ordinairement  d’une  once  de  vif-argent 
fur  un  gros  d’or. 

Pour  cette  opération,  on  fait  d’abord  rougir  le 
creufet;  puis  l’or  & le  vif-argent  y ayant  été  mis  , 
on  les  remue  doucement  avec  le  crochet  jufqu’â  ce 
qu’on  s’apperçoive  que  l’or  foit  fondu  & incorporé 
au  vif-argent.  Après  quoi  on  les  jette  ainfi  unis  en- 
femble  dans  de  l’eau , pour  les  appurer  & laver  ; 
d’où  ils  paftent  fuccefîivement  dans  d’autres  eaux  , 
où  cet  amalgame,  qui  eft  prefque  auffi  liquide  que 
s il  n y avoit  que  du  vif  argent,  fe  peut  conferver 
très-long-temps  en  état  d’être  employé  à la  dorure. 
On  fépare  de  cette  malfe  le  mercure  qui  n’eft  point 
uni  avec  elle , en  le  preffant  avec  les  doigts  à travers 
un  morceau  de  chamois  ou  de  linge. 

Pour  préparer  le  métal  à recevoir  cet  or  ainfi 
amalgame,  il  faut  dérocher,  c’eft-à-dire  , décraffer 
le  métal  qu’on  veut  dorer;  ce  qui  fe  fait  avec  de 
1 eau-forte  ou  de  l’eau  fécondé  , dont  on  frotte  l’ou- 
vrage avec  la  gratte-bofte  : après  quoi  le  métal  ayant 
été  lave  dans  1 eau  commune , on  l’écure  légère- 
ment avec  du  fablon. 

Le  métal  bien  déroché  , on  le  couvre  de  cet  or , 
méie  avec  du  vif-argent  que  l’on  prend  avec  la 
gratte-boiTe  fine  , ou  bien  avec  l’avivoir  , l’éten- 
dant le  plus  également  qu’il  eft  poffible  , en  trem- 
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pant  de  temps  en  temps  la  gratte-boffe  dans  l’eaüi 
claire , ce  qui  fe  fait  à trois  ou  quatre  reprifes  : ce 
qu  on  appelle  parachever. 

En  cet  état  le  métal  fe  met  au  feu , c’eft-à-dire,  fur 
la  grille  a dorer  ou  dans  le  panier  , au  deftbus  des- 
quels eft  une  poêle  pleine  de  feu , qu’on  laifife  ar- 
dent jufqu  à un  certain  degré  , que  l’expérience 
feule  peut  apprendre.  A mefure  que  le  vif-argent 
s évapore  , & que  l’on  peut  diftinguer  les  endroits  où 
il  manque  de  l’or , on  repare  l’ouvrage  , en  y ajou- 
tant de  nouvel  amalgame  où  il  en  faut.  Enfin  il  fe 
gratte-bofte  avec  la  greffe  brofte  de  laiton;  alors 
ü eft  en  état  d’être  mis  en  couleur , qui  eft  la  der- 
nière façon  qu  on  lui  donne , & dont  les  ouvriers 
qui  s’en  mêlent  confervent  le  fecret  avec  un  grand 
myftère  : ce  qui  pourtant  ne  doit  être  guère  diffè- 
rent de  la  manière  de  donner  de  la  couleur  aux 
efpèces  d’or. 

Ce  fecret  de  mettre  en  couleur , eft  de  faire 
tecuùe  aans  un  fourneau;  & lorfque  la  pièce  eft 
retiiee  ôz  refroidie,  on  lui  donne  le  bouillitoire  , 
qui  confifte  à la  faire  bouillir  fucceflivement  dans 
deux  vaifleaux  de  cuivre  , appellés  bouilloirs  , avec 
de  l’eau , du  fel  commun , & du  tartre  de  Mont- 
pellier ; lorfque  la  pièce  a été  enfuite  bien  écurée 
oc  bien  lavée  avec  de  l’eau  commune  , on  la  fait 
fecher  fur  un  feu  de  braife  , qu’on  allume  fous  un 
crible  de  cuivre  , fur  lequel  on  la  met  au  fortir  des 
bouilloirs. 

Une  autre  méthode  , c’eft  de  faire  tremper  l’ou- 
vrage dans  une  décoftion  de  tartre  , de  foufre  , de 
fel , & autant  d’eau  qu’il  en  faut  pour  le  couvrir 
entièrement , & de  l’y  laiffer  jufqu ’à  ce  qu’il  ait  ac- 
quis la  couleur  qu’on  defire  , après  quoi  on  le  lave 
dans  l’eau  froide. 

Pour  rendre  cette  dorure  plus  durable , les  do- 
reurs frottent  l’ouvrage  avec  du  mercure  & de 
l’eau-forte  , & le  dorent  une  fécondé  fois  de  la 
même  manière.  Ils  réitèrent  cette  opération  jufqu’à 
trois  ou  quatre  fois,  pour  que  l’or  qui  couvre  le 
métal  foit  de  Fépaifleur  de  l’ongle. 

Dorure  au  feu  , avec  de  l’or  en  feuille. 

Pour  préparer  le  fer  ou  le  cuivre  à recevoir  cette 
dorure , il  faut  bien  grater  avec  le  grateau  , & les 
polir  avec  le  poliffbir  de  fer  ; puis  les  mettre  au  feu 
pour  les  bleuir,  c’eft-à-dire , pour  les  échauffer  juf- 
qu’à  ce  qu’ils  prennent  une  efpèce  de  couleur  bleue, 
Lorfque  le  métal  eft  bleui , on  y applique  la  pre- 
mière couche  d’or  que  l’on  ravale  légèrement  avec  un 
poliffoir  , & que  l’on  met  enfuite  lur  un  feu  doux. 

On  ne  donne  ordinairement  que  trois  couches  ou 
quatre  au  plus , chaque  couche  étant  d’une  feule 
feuille  d’or  dans  les  ouvrages  communs , & de  deux 
dans  les  beaux  ouvrages;  & à chaque  couche  qu’on 
donne  , on  les  remet  au  feu.  Après  la  dernière  cou- 
che, l’or  eft  en  état  d’être  bruni  clair. 

Dorure  d’or  haché. 

La  dorure  qu’on  appelle  dV  haché , fe  fait  avec 
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Ses  feuilles  d’or , comme  la  dorure  ordinaire  ; elle 
fe  pratique  de  la  même  manière,  mais  en  diffère  aufti 
en  deux  points  eiTentiels. 

i°.  Quand  le  métal  a été  gratté  & poli , on  y 
pratique  un  nombre  infini  de  petites  hachures  dans 
tous  les  fens  avec  le  couteau  à hacher , qui  eft  à 
lame  d’acier  courte  & large  , emmanché  de  bois  ou 
de  corne. 

Ce  font  ces  hachures  que  l’on  fait  fur  le  métal , 
avant  que  d’y  appliquer  l’or,  qui  ont  fait  nommer 
cette  dorure  or  haché  , quoique  les  hachures  ne 
paroiffent  plus  à l’extérieur  quand  la  dorure  efl 
achevée. 

2°.  Pour  la  dorure  hachée  , il  faut  jufqu’à  dix  ou 
douze  couches , à deux  feuilles  d’or  pour  chaque 
couche , au  lieu  que  pour  la  dorure  unie , il  n’en  faut 
que  trois  ou  quatre  : cette  grande  quantité  d’or  eft 
néceffaire  pour  couvrir  les  hachures  ; mais  la  dorure 
qui  en  rélulte,  eft  beaucoup  plus  belle  & plus 
folide. 

Dorure  à la  cendre  d’or. 

On  fait  une  belle  dorure  fur  les  métaux , & par- 
ticulièrement fur  l’argent , de  la  manière  fuivante. 

On  fait  diffoudre  de  l’or  dans  de  l’eau  régale  ; on 
imbibe  des  linges  dans  cette  diffolution  d’or,  on 
les  fait  brûler  , & on  en  garde  la  cendre  , qui  ed 
toute  noire.  Cette  cendre  frottée  & appliquée  avec 
de  beau , à la  furface  de  l’argent , par  le  moyen  d’un 
chiffon , ou  même  avec  les  doigts , y laide  les  molé- 
cules d’or  quelle  contient  & qui  y adhèrent  très- 
bien. 

On  lave  la  pièce  ou  la  feuille  d’argent , pour 
enlever  la  partie  terreufe  de  la  cendre  ; l’argent  en 
cet  état , ne  paroît  prefque  point  doré  ; mais  quand 
on  vient  à le  brunir  avec  la  pierre  fanguine  , il 
prend  une  couleur  d’or  très-belle. 

Cette  manière  de  dorer  ed  très-facile  , & n’em- 
ploie qu’une  quantité  d’or  très-petite.  La  plupart  des 
ornemens  d’or  fur  les  éventails  , fur  des  tabatières  , 
fur  des  bijoux  de  grande  apparence  & de  peu  de 
valeur  , ne  font  que  de  l’argent  doré  par  cette  mé- 
thode. 

Liqueur  ou  Sauce  pour  aviver  la  couleur  d’or. 

Prenez  une  once  & demie  de  foufre , une  demi- 
opce  d’alun,  une  demi-drachme  d’arfenic  , & autant 
d antimoine  ; broyez  & pulvérifez  avec  foin  toutes 
ces  matières  ; faites  enfuite  bouillir  de  l’urine  que 
vous  écumerez;  jettez-y  les  matières  précédentes, 
les  unes  après  les  autres  ; remuez-les  , & laiffez-les 
bouillir  ; mettez  dans  cette  compofition  l’ouvrage 
que  vous  aurez  doré , & l’y  tenez  jufqu’à  ce  que  la 
couleur  vous  paroiffe  affez  vive. 

Dorure  fur  Cuir,  ou  manière  de  faire  les  Cuirs  dorés. 

Les  tentures  de  cuirs  font  faites  de  plufieurs 
peaux  cte  veau  , de  chevre  ou  de  mouton  , coufues 
enfemble.  Les  peaux  que  1 on  emploie  le  plus  com- 
munément font  celles  de  mouton , parce  qu’elles 
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coûtent  moins  que  les  autres , quoique  celles-ci  fuf- 
fent  de  plus  grande  durée  , & que  l’ouvrage  en 
feroit  plus  beau.  Ces  peaux  étant  fèches  lorfque 
l’ouvrier  les  achète , il  efl  obligé  de  les  mettre  trem- 
per pendant  quelques  heures  dans  une  cuve  pleine 
d’eau , où  il  les  remue  avec  un  bâton , plufieurs  fois 
& à différens  temps , afin  qu’elles  deviennent  flexi- 
bles , comme  cela  eft  néceffaire. 

On  les  retire  enfuite , & pour  les  rendre  encore 
plus  fouples , on  les  bat  fur  une  pierre  ; un  ouvrier 
fig.  2 , PL  ÏV  du  doreur,  tome  II , prend  une  peau 
par  un  coin  , &:  frappe  plufieurs  fois  les  autres  par- 
ties fur  cette  pierre.  Quand  il  a ainfi  achevé  un  cer- 
tain nombre  de  peaux , l’ouvrier  les  détire  : voici  en 
quoi  cette  opération  confifte.  On  met  fur  une  table 
une  grande  pierre , on  couche  deffus  la  peau  que 
l’ouvrier  , fi.g.  y , tient  d’une  main , & de  l’autre 
rinftrument  qui  eft  de  fer;  il  ne  coupe  point, 
car  on  ne  s’en  fert  que  pour  étendre  la  peau  & 
l’unir  ; ce  qui  fe  fait  en  le  preffant  fur  la  peau , & 
en  le  faifant  aller  & venir  en  l’inclinant. 

Quand  on  a détiré  une  certaine  quantité  de 
peaux,  on  leur  donne  une  forme  régulière;  on  fe 
fert  pour  cela  d’une  règle  ou  d’une  équerre  , ou 
du  châlits  qui  eft  de  la  grandeur  de  la  planche  gra- 
vée , qu’on  applique  fur  la  peau , fig.  4.  Si  on  vou- 
loir retrancher  tout  ce  qui  empêche  de  former  des 
lignes  droites  , on  rendroit  les  peaux  bien  petites  ; 
c’eft  pourquoi  on  laiffe  les  petites  échancrures  , 
mais  on  y colle  des  pièces,  de  même  que  dans 
les  endroits  défeâueux  qui  peuvent  fe  rencontrer 
dans  le  milieu  de  la  peau.  Mais  afin  que  ces  dé- 
fauts ne  paroiffent  pas , ©n  efcarre  la  peau  ; c’eft- 
à-dire , on  taille  en  bifeau  les  bords  de  la  peau  où 
l’on  veut  mettre  une  pièce  , de  même  que  les  bords 
de  la  pièce,  ce  qui  le  fait  en  couchant  la  peau  fur 
une  pierre  unie  , & en  diminuant  l’épaiffeur  des 
bords  avec  un  couteau.  On  colle  enfuite  les  pièces 
avec  de  la  colle  de  parchemin.  Les  pièces  étant 
collées , on  argente  les  peaux , foit  qu’on  les  def- 
tine  à former  des  tentures  de  cuir  argenté  ou  de 
cuir  doré;  car  c’eft  un  vernis  qu’on  paffe  fur  l’ar- 
gent, qui  leur  donne  une  couleur  approchante  de 
celle  de  l’or. 

On  enduit  le  cuir  de  colle  pour  y faire  tenir  l’ar- 
gent. La  colle  qu’on  emploie  ici  eft  la  même  que 
celle  dont  on  fe  fert  pour  coller  les  pièces  : on  lui 
donne  la  confiftance  d’une  gelée , en  la  faifant 
cuire  un  peu  plus  long-temps. 

Pour  encoller  une  peau  ou  un  carreau , il  faut 
un  morceau  de  colle  de  la  groffeur  d’une  noix.  On 
le  partage  en  deux;  & l’ouvrier  prend  une  des 
portions  qu’il  étend  fur  la  peau , du  côté  de  la  fleur , 
avec  la  paume  de  la  main,  le  plus  uniment  qu'il 
lui  eft  poiïible.  Il  fait  la  même  chofe  avec  une 
autre  peau.  Après  cela  il  reprend  la  première , & 
étend  de  la  même  manière  l’autre  morceau  de  colle, 
& il  achève  enfuite  la  fécondé  peau.  On  met  ainfi, 
dans  deux  différens  temps  , ces  deux  morceaux  de 
colle , afin  que  la  première  couche  ait  le  temps  de 
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durcir  avant  que  de  mettre  la  féconds  ; & cela  ponr 
qu’une  partie  de  la  colle  ne  traverfe  pas  la  feuille 
d'argent  quand  on  l’applique  , ou  que  l’argent  , 
comme  les  ouvriers  difent , ne  s’y  noie  pas  ; ce  qui 
arriveroit  fi  l’épaiffeur  de  la  couche  de  colle  étoit 
trop  grande. 

Le  carreau  étant  encollé  pour  la  fécondé  fois  , on 
y applique  l’argent.  Pour  cet  effet,  l’ouvrier  prend 
la  peau  encore  humide  & i’étend  fur  une  table  ; il 
a à côté  de  lui  un  grand  livre  de  papier  gris  , dans 
lequel  font  les  feuilles  d’argent  ; d’où  il  les  tire  l’une 
après  l’autre  avec  une  petite  pince  de  bois , pour  les 
faire  tomber  fur  un  morceau  de  carton  un  peu  plus 
grand  qu’une  feuille  d’argent  : cette  feuille  de  car- 
ton fe  nomme  la  palette. 

La  palette  étant  chargée , l’ouvrier  la  tient  de  la 
main  gauche  , & il  fait  tomber  la  feuille  fur  la  peau , 
enforte  que  fes  côtés  foient  parallèles  à ceux  de  la 
peau  ; il  fait  ainfl  un  rang , & il  couvre  fucceffive- 
ment  toute  la  peau  : il  faut  obferver  que  pour  faire 
cet  ouvrage , on  ne  doit  pas  fe  placer  dans  un  en- 
droit expofé  à quelque  vent  paffant , car  il  ne  faut 
qu’un  foufffe  pour  enlever  les  feuilles  d’argent , les 
chiffonner  & les  gâter. 

La  peau  étant  couverte  de  feuilles  d’argent , l’ou- 
vrier prend  une  queue  de  renard , dont  il  fait  un 
tampon  , avec  lequel  il  preffe  les  feuilles , afin  de 
les  obliger  à prendre  fur  la  colle  ; c’eff  ce  qu’il  ap- 
pelle étoupper.  Il  frotte  enfuite  légèrement , avec 
la  même  queue  , le  carreau  de  tous  côtés  , afin  d’en- 
lever l’argent  qui  n’eff  pas  collé  & qui  eft  de  trop. 
Cela  fait , on  met  fécher  la  peau  dans  une  cham- 
bre où  il  y a des  cordes  tendues  à une  certaine  hau- 
teur ; on  met  la  peau  fur  les  cordes  , l’argent  en  de- 
hors, avec  un  uftenfile  qu’on  nomme  la  croix.Y.fig.  y. 
Il  leur  faut  quatre  à cinq  heures  pour  fécher  en  été , 
& en  hiver  les  peaux  demeurent  plus  long-temps 
fur  les  cordes;  mais  on  ne  les  laiffe  pas  fécher  là  en- 
tièrement; on  les  cloue  fur  des  planches , l’argent 
en  dedans  , afin  que  la  pouffière  ne  tombe  pas  def- 
fus , & on  les  expofe  au  foieil  dans  un  jardin  ; la 
peau  ainfi  clouée  ne  peut  pas  fe  retirer  ou  fa  racor- 
nir , comme  difent  les  ouvriers , en  Léchant. 

On  n’attend  pas , pour  brunir  la  peau , qu’elle 
foit  tout-à-fait  lèche,  il  faut  qu’elle  conferve  une 
certaine  molleffe  fans  être  humide  , c’eft  ce  que 
l’habitude  apprend  à connoître.  Pour  brunir  une 
peau , on  l’étend  fur  une  pièce  bien  unie  qui  eff 
fur  une  table , & on  paffe  avec  force  le  bruniffoir 
fur  chaque  partie  de  la  peau  , jufqu’à  ce  qu’elle  ait 
acquis  le  brillant  que  l’on  cherche.  Le  bruniffoir 
n’eft  autre  chofe  qu’un  caillou  bien  uni , que  l’on 
enchâffe  dans  une  pièce  de  bois,  afin  de  le  tenir 
plus  commodément. 

Pour  avoir  des  tentures  , il  ne  s’agit  plus  que 
d’imprimer  les  carreaux  ; mais  comme  on  imprime 
prefque  de  la  même  manière  les  cuirs  argentés  & 
les  cuirs  dorés,  nous  différerons  à parler  de  l’im- 
preffion  que  l’on  donne  aux  uns  & aux  autres  , juf- 
ce  que  nous  ayons  vu  comment  on  dore,  bious 
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avons  déjà  dit  que  c’étoit  au  moyen  d’un  vernis  ; 
nous  allons  maintenant  en  donner  la  compofition. 

Prenez  quatre  livres  & demie  d’arcanfon  ou  co- 
lophone  , autant  de  réfine  ordinaire  , deux  livres  & 
demie  de  fandaraque , & deux  livres  d’aloès  : mêlez 
ces  quatre  drogues  enfemble  , après  avoir  concaffé 
celles  qui  font  en  gros  morceaux  ; mettez  - les 
dans  un  pot  de  terre  , fur  un  bon  feu  de  charbons. 
Faites  fondre  toutes  ces  drogues,  & remuez -les 
avec  une  fpatule  , afin  qu’elles  fe  mêlent  & quelles 
ne  s’attachent  point  au  fond.  Lorfqu’elles  feront 
bien  fondues , verfez  fept  pintes  d’huile  de  lin  dans 
le  même  vaiffeau  ; & avec  la  fpatule  mêlez-la  avec 
les  drogues.  Faites  cuire  le  tout , en  remuant  de 
temps  en  temps,  pour  empêcher,  autant  qu’on  le 
peut , une  efpèce  de  marc  qui  fe  forme  & qui  ne 
fe  mêle  point  avec  l’huile  , de  s’attacher  au  fond 
du  vaiffeau.  Quand  votre  vernis  eff  cuit , ce  que 
l’on  connoît,  en  en  prenant  une  goutte  avec  une 
cuiller  d’argent , & en  examinant  s’il  file  , en  le 
touchant  avec  le  doigt  & le  retirant  ; & s’il  poiffe  , 
on  le  paffe  à travers  un  linge  ou  une  chauffe. 

Ce  vernis  eft  celui  qui  eff  le  plus  en  ufage  parmi 
les  ouvriers  ; on  pourroit  bien  le  perfectionner , 
en  lui  donnant  plus  de  brillant , au  moyen  de  quel- 
ques autres  gommes. 

Nous  allons  maintenant  voir  comment  on  étend 
ce  vernis  fur  les  feuilles  d’argent , c’eft  ce  que  les 
ouvriers  nomment  dorer. 

Pour  dorer  on  choifit  des  jours  fereins , où  il  y a 
apparence  que  l’on  jouira  d’un  beau  foieil.  On  porte 
les  carreaux  brunis  dans  un  jardin,  que  les  ouvriers 
nomment  l’atelier  du  dorage  ; c’eft  le  même  en- 
droit où  l’on  a fait  fécher  les  peaux  avant  de  les 
brunir.  C’eft  aufll  fur  les  mêmes  planches  où  elles 
étoient  attachées  alors , qu’on  les  cloue  , avec  cette 
différence  que  l’on  met  maintenant  la  furface  argen- 
tée en  deffus.  On  prépare  ainfi  une  vingtaine  de 
peaux , & on  les  pofe  fur  des  tréteaux  les  unes  à 
côté  des  autres.  Tout  étant  ainfi  difpofé  , l’ouvrier 
qui  a la  direction  de  ce  travail , commence  par  paf- 
fer  deffus  le  carreau  un  blanc  d’œuf,  & l’y  laiffe 
fécher.  Quelques  ouvriers  croient  que  ce  procédé 
nuit  à la  folidité  de  l’ouvrage  & ne  le  pratiquent 
point  : quoi  qu’il  en  foit , il  faut  que  cette  couche 
foit  légère  ; car  le  blanc  d’œufs  s’écailleroit , fi  on  le 
mettait  trop  épais. 

Quand  il  eft  bien  fec , l’ouvrier  qui  dore , met 
devant  lui  le  pot  à l’or  ou  au  vernis  , qui  a la  con- 
fiftance  d’un  firop  épais  ; il  trempe  dans  ce  pot  les 
quatre  doigts  d’une  main,  & s’en  fert  comme  d’un 
pinceau  pour  appliquer  le  vernis  ; il  les  tient  un 
peu  écartés  les  uns  des  autres , & il  fait  décrire  à 
chaque  doigt  une  efpèce  d’S  ; c’eft  ainfi  qu’il  rem- 
plit le  carreau  de  lignes  de  vernis  placées  à égales 
diftances  les  unes  des  autres.  Voyez  fig.  6 , PL  IV. 

Cela  fait , on  emplâtre  les  carreaux  , comme 
difent  les  ouvriers , c’eft-à-dire  , on  étend  fur  toute 
la  furface  de  la  peau  le  vernis  quota  a d’abord  mis 

par 
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par  raies  j en  ne  Te  fervant  que.de  la  main  que 
l'on  tient  étendue  fur  la  peau. 

Quoiqu’on  cherche  à étendre  le  vernis  le  plus 
également  qu’il  eft  poflible  , en  le  promenant  ainfi 
fur  la  peau , fig.  7 , il  ne  laide  pas  d’y  avoir  des 
creux  qui  en  gardent  plus  que  d’autres , ce  qui 
donneroit  à l’or  différentes  nuances , fi  on  laiffoit 
la  peau  verniffée  en  cet  état.  Pour  remédier  à cela , 
l’ouvrier  bat,  avec  le  plat  de  la  main,  les  peaux 
qui  ont  été  emplâtrées  les  premières , en  leur  don- 
nant de  petits  coups  redoublés , fur-tout  dans  les 
endroits  où  il  remarque  plus  d’or  que  dans  les  au- 
tres , fig.  8 ; il  oblige  ainft  l’or  à s’étendre  égale- 
ment par-tout , & à s’incorporer  avec  les  feuilles 
d’argent.  Lorfqu’on  a battu  les  peaux,  on  les  met 
fécher  au  foleil  en  les  appuyant  contre  le  mur  ; 
alors  l’ouvrier  prend  de  nouvelles  peaux  qu’il  met 
fur  les  tréteaux , fur  lefquelles  il  fait  les  mêmes 
opérations. 

Quand  la  première  couche  eft  fèche , 011  en  met 
de  même  une  fécondé  , ayant  foin  de  la  mettre  plus 
épaiffe  dans  la  plus  légère.  Dans  les  beaux  jours 
d'été,  le  vernis  eft  fec  au  bout  de  quelques  heures  ; 
ce  que  l’on  connoît,  s’il  ne  colle  point,  ni  ne  co- 
lore le  doigt  qui  le  touche. 

•C’eft  ici  le  lieu  de  parler  d’une  efpèce  de  tentures 
qui  ne  font  dorées  qu’en  partie.  On  choifit  pour 
l’efpèce  dont  il  eft  ici  queftion , des  deiïins  légers 
& qui  ne  demandent  pas  une  gravure  profonde 
fur  les  planches.  On  imprime  donc  avec  de  telles 
planches  les  peaux  argentées , en  les  faifant  paffer 
fous  la  preffe  , comme  on  le  dira  ci-après , ou  bien 
on  calque  feulement  le  deflin  fur  l’argent.  On  en- 
duit le  tout  de  vernis;  mais  aufiitôt  après  que  les 
peaux  font  emplâtrées  , l’ouvrier  regarde  les  en- 
droits ou  l’argent  doit  paroître , & en  les  foulevant, 
il  paffe  un  couteau  par  deflus  pour  enlever  le  vernis , 
fig.  9 ; il  donne  enfuite  fon  carreau  à un  autre  ou- 
vrier, fig.  10 , qui  emporte  avec  un  linge  le  vernis 
qu’il  peut  y avoir  encore  de  trop  dans  quelques 
endroits. 

Lorfque  le  vernis  eft  affez  fec  pour  ne  plus  s’atta- 
cher aux  doigts,  on  imprime  alors  les  peaux,  c’eft- 
à-dire  , on  leur  donne  les  figures  de  relief  qui  pa- 
roiffent  dans  les  cuirs  dorés.  Pour  cet  effet , on  fe 
fert  d’une  planche , laquelle  confifte  en  différen- 
tes pièces  de  poirier  ou  de  cormier  fans  nœuds , 
que  l’on  affemble  à queue  d’aronde , & qu’on  unit 
comme  il  convient;  c’eft  là-deffus  qu’on  grave  le 
deffin  qu’on  j uge  à propos,  en  creufant  dans  cer- 
taines parties  du  bois  , les  endroits  qui  doivent  for- 
mer des  reliefs  fur  le  cuir. 

On  obferve  dans  cette  efpèce  de  gravure  en 
bois , de  faire  enforte  que  la  vive-arête  des  par- 
ties creufes  & des  parties  faillantes  , ne  fe  termine 
pas  par  des  angles  trop  aigus  ; on  courroit  rifque 
de  couper  le  cuir  en  imprimant  avec  de  telles  plan- 
ches ; l’art  confifte  ici  à adoucir  ces  creux , de  façon 
que  l’on  note  rien  à la  netteté  & à la  précifion  du 
deflin.  Afin  de  faire  entrer  le  cuir  jufqu’au  fond  de 
Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partie  I. 
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ces  cavités,  on  fe  fert  de  contre-moules  ou  de  con- 
tre-eftampes , fur  lefquelles  on  voit  en  relief  le  deftin 
qui  fe  trouve  dans  la  planche  gravée  : voici  comme 
on  les  forme. 

On  prend  un  morceau  de  carton  , d’une  grandeur 
convenable , fur  lequel  on  étend  une  pâte  compo- 
fée  de  rognures  de  peau  de  gant,  que  l’on  amollit 
en  les  laiffant  tremper  quelque  temps  dans  l’eau.  On 
en  met  une  épaifl'eur  fuffifante  fur  la  feuille  de  car- 
ton , pour  que  tous  les  reliefs  s’y  trouvent  formés. 
On  couvre  cette  pâte  avec  une  feuille  de  papier  qui 
s’y  colle  d’elle-même  ; on  met  ce  carton  ainft  pré- 
paré dans  une  des  cavités  de  la  planche  ; on  fait 
paffer  le  tout  fous  la  preffe , & on  l’en  retire  avec 
la  contre-eftampe  du  deflin  repréfenté  fur  la  plan- 
che gravée.  La  pâte  fe  retire  en  féchant , & laiffe 
un  efpace  pour  le  cuir , que  l’on  mettra  entre  le 
moule  & le  contre  - moule  , comme  nous  allons 
le  dire. 

Le  vernis  étant  affez  fec  pour  que  la  peau  puiffe 
recevoir  l’impreflion , on  humefte  avec  une  éponge 
fon  envers,  afin  de  la  rendre  flexible;  on  la  cou- 
che fur  la  planche  gravée  , la  dorure  en  deffous  , & 
on  la  fait  paffer  fous  la  preffe  : voici  comment  cela 
fe  fait.  La  preffe  dont  on  fe  fert  ici  eft  la  même  que 
celle  que  l’on  emploie  pour  l’impreftion  des  tailles 
douces.  On  pofe  la  planche  gravée  fur  une  autre 
planche  , qui  porte  immédiatement  fur  le  rouleau 
inférieur , & on  la  couvre  avec  une  couverture  de 
laine  pliée  en  quatre  , que  l’on  fait  paffer  entre  les 
rouleaux  pour  la  rendre  bien  unie  avant  que  d’y 
mettre  la  planche  gravée  : cela  fait , un  certain  nom- 
bre d’ouvriers  faififfant  les  bras  qui  font  au  rouleau 
fupérieur , & le  faifant  tourner  avec  force,  ils  obli- 
gent toutes  les  planches  à paffer  entre  les  rouleaux. 

Comme  le  tout  eft  extrêmement  ferré  , le  frot- 
tement de  la  planche  qui  repofe  furie  rouleau  infé- 
rieur , le  fait  aufii  tourner.  La  peau  ayant  entière- 
ment paffé  entre  les  rouleaux  , on  lève  la  couver- 
ture , & l’on  trouve  que  la  peau , par  la  preffion 
de  la  couverture , s’eft  enfoncée  dans  les  endroits 
creux  de  la  planche  : mais  , comme  elle  n’a  pas  été 
jufqu’au  fond  de  la  gravure,  on  applique  alors  les 
contre-moules , & on  la  fait  paffer  derechef  entre 
les  rouleaux. 

Si  on  n’a  pas  des  contre-moules  , on  emplit  les 
creux  avec  du  fable  ; mais  cette  manière  eft  beau- 
coup plus  longue  que  l’autre  , & ne  réuffit  pas  auflt 
bien.  Si  la  planche  n’eft  pas  affez  ferrée  entre  les 
rouleaux  , on  augmente  la  preffion  à l’aide  de  quel- 
ques feuilles  de  carton  que  l’on  place  entre  deux. 

L’impreftion  des  cuirs  argentés  eft  prefque  la 
même  que  celle  des  cuirs  dorés  ; la  feule  différence 
à obferver,  c’eft  que  quelques  maîtres  patient  iur 
l’argent,  avant  que  d’imprimer,  une  couche  de  colle 
de  parchemin  en  guife  de  vernis , pour  le  conferver  : 
d’autres  y paffent  une  couche  peu  épaii'ie  de  colle 
de  poifl'on  ou  d'un  blanc  d’œuf,  mais  feulement 
après  que  le  cuir  a été  imprimé. 

11  yaudroit  mieux  appliquer  lur  1 argent  quel- 
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que  bon  vernis  clair  au  Heu  de  ceux  que  nous  ve-  J 
nons  d’indiquer  ; un  tel  vernis  feroit  très-utile  pour 
conferver  l’argent  qui  eft  fort  fujet  à noircir  ou  à de- 
venir rougeâtre  ; & c’eft  par  cette  raifon  que  l’on 
préfère  les  tapifferies  de  cuirs  dorés  à celles  en  ar- 
gent , parce  que  l’or  fe  conferve  beaucoup  mieux. 

Les  cuirs  dorés  ou  argentés  étant  avancés  jûfqu’à 
ce  point-là , il  ne  refte  plus  pour  les  finir  qu’à  les 
peindre.  On  emploie  pour  cela  des  couleurs  à 
l’huile , & on  obferve  de  les  coucher  très-légère- 
ment , afin  que  l’argent  n’étant  pas  totalement  cou- 
vert, donne  de  l’éclat  & de  la  vivacité  aux  couleurs. 
Nous  ne  détaillerons  point  ce  travail , qui  fe  fait 
uniquement  par  la  main  d’un  peintre.  Quand  celui-ci 
a achevé  fon  ouvrage  & que  la  peinture  efi  fèche , on 
coàipe  avec  des  cileaux  ce  qui  déborde  le  contour 
de  la  planche  qui  a fervi  à imprimer , & on  coud 
les  carreaux  pour  former  la  tenture. 

Il  efi:  à remarquer  que  cette  efpèce  de  tapifierie 
fe  conferve  mieux  dans  un  appartement  un  peu  hu- 
mide que  dans  un  autre  fort  fec , ou  qui  feroit  ex- 
pofé  au  midi , car  la  chaleur  du  foleil  les  fait  écail- 
ler. Quand  ces  tapifferies  fe  font  noircies  par  la 
poufiière , on  paffe  deffus , fans  les  étendre , une 
éponge  mouillée  qui  enlève  tout  ce  qui  les  ter- 
niffoit  ; on  peut  après  cela  leur  redonner  de  l’éclat 
avec  une  couche  de  colle  ou  de  blanc  d’œuf.  Mais 
fi  la  couleur  efi  écaillée  , on  ne  peut  raccommoder 
ce  défaut  qu’en  peignant  la  tapifierie  de  nouveau. 

Dorure  fur  Cuir , fur  Argent,  Etain  & Verre. 

Prenez  un  pot  neuf  bien  plombé,  de  la  grandeur 
qu’il  vous  plaira;  ayez  un  fourneau;  mettez  dans 
le  pot  trois  livres  d’huile  de  lin  au  moins , & laiffez 
cette  huile  fur  le  feu  jufqu’à  ce  qu’elle  foit  cuite  , ce 
que  vous  connoîtrez  en  trempant  une  plume  de- 
dans ; fi  la  plume  fe  pèle , l’huile  efi  cuite  : alors  < 
ajoutez-y  de  réfine  de  pin,  huit  onces;  de  fanda- 
raque , huit  onces;  d’aloès  hépatique,  quatre  onces; 
le  tout  bien  broyé  ; mettez  tout  cela  à la  fois , en 
remuant  bien  avec  une  fpatule,  augmentant  le  feu 
fans  ceffer  de  remuer , jufqu’à  ce  que  tout  fe  fonde  ' 
& devienne  liquide  ; laiffez  cuire  lentement  ; éprou- 
vez de  temps  en  temps  fur  papier  -ou  fur  l’ongle  la 
confifiance  ; fi  le  mélange  vous  paroît  trop  clair , 
ajoutez-y  une  once  & demie  d’aloès  fuccotrin;  quand 
H vous  femblera  cuit,  retirez-le  de  deffus  le  feu; 
ayez  deux  fachets  appareillés , en  forme  de  cola- 
toire  ; coulez  dedans  ces  fachets  le  mélange  avant 
qu’il  foit  refroidi;  ce  qui  n’aura  point  été  fondu  , 
refiera  dans  le  premier;  le  refte  paffera  dans  le 
fécond  , & fera  le  vernis  à dorer.  Vous  le  garanti- 
rez de  la  poufiière;  plus  il  fera  vieux,  meilleur  il 
deviendra.  Quand  vous  voudrez  l’employer  fur 
verre  , pour  lui  donner  couleur  d’or , il  faudra  que 
le  verre  ou  la  dorure  foit  chaude , & vous  l’éten- 
drez avec  le  pinceau. 

Autre  dorure  fur  P archemin , Cuir , & autres  ouvrages 

dont  l’on  fait  tapifferies  & tranches  de  livres. 

Prenez  trois  livres  d’huile  de  lin;  vernis,  poix 
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grecque,  d e chaque  une  livre,  demi-once  de  poudre 
de  fafran  : faites  bouillir  tout  ceci  en  une  poêle 
plombée , jufqu’à  ce  qu’y  trempant  une  plume  , 
vous  la  retiriez  comme  brûlée  ; alors  vous  ôterez 
votre  mixtion  de  deffus  le  feu , & vous  prendrez  une 
livre  d’aloès  hépatique , bon  & bien  pulvérifé , & la 
jeuerez  peu  à peu  dedans,  obfervant  de  remuer 
avec  un  bâton , car  autrement  le  mélange  monte- 
roitrfi,  malgré  le  mouvement,  il  montoit,  vous 
l’ôteriez  du  feu  , & le  laifferiez  repofer  ; puis  le  re- 
mettriez , le  laiffant  derechef  bouillir , remuant  tou- 
jours avec  le  bâton. 

Lorfque  tout  fera  bien  incorporé , vous  l’ôterez 
du  feu  , le  laifferez  repofer  , puis  le  pafferez  par  un 
linge  dans  un  autre  vaiffeau , dans  lequel  vous  le 
garderez.  Quand  vous  voudrez  l’employer  pour 
dorer  parchemin  ou  cuir , vous  donnerez  d’abord 
une  afiiette  de  blanc  d’œuf  ou  de  gomme;  vous 
appliquerez  enfuite  une  feuille  d’étain  ou  d’argent; 
vous  coucherez  par  deffus  votre  vernis  tout  chaud  , 
& vous  aurez  auffitôt  une  couleur  très-belle , que 
vous  laifferez  fécher  au  foleil  : après  quoi , vous 
imprimerez  ou  peindrez  les  couleurs  qu’il  vous 
plaira. 

Manière  de  dorer  la  tranche  des  livres ». 

Pour  dorer  la  tranche  des  livres  , prenez  la  groff 
feur  d’une  noix  de  bol  d’Arménie , la  groffeur  d’un 
pois  de  fucre  candi  ; broyez  bien  le  tout  à fec  & 
enfemble  ; ajoutez-y  un  peu  de  blanc  d’œuf  bien 
battu,  puis  broyez  derechef. 

Cela  fait , prenez  le  livre  que  vous  voudrez  dorer 
fur  la  tranche;  qu’il  foit  relié,  collé,  rogné,  & 
poli  ;,  ferrez-le  fortement  dans,  la  preffe  à rogner 
îe  plus  droit  & égal  que  faire  fe  pourra  ; ayez  un 
pinceau , donnez  une  couche  de  blanc  d’œuf:  battu , 
que  cette  couche  foit  légère  ; laiffez-la  fécher , don- 
nez une  couche  de  la  compofition  fufdite  ; quand 
elle  fera  bien  fèche , poliffez  & raclez-la  bien  ; & 
lorfque  vous  voudrez  mettre  l’or  deffus , mouillez 
la  tranche  d’un  peu  d’eau  claire  avec  le  pinceau  ; 
puis  fur  le  champ  y appliquez  les  feuilles  d’or  ou 
d’argent  : quand  elles  feront  fèches , vous  les  polirer 
ayec  la  dent  de  loup.  Cela  fait , vous  pourrez  tra- 
vailler deffus  , tel  ouvrage  , marbrure  , &c.  qu’il 
vous  plaira. 

Papier  doré  & argenté. 

Il  y a de  plufieurs  façons  de  papier  doré;  favoir* 
celui  à fleurs  ou  fonds  d’or  qui  fe  fait  en  Alle- 
magne, mais  dont  l’or  n’eft  que  du  cuivre  , au  lieu 
que  celui  d’argent  fabriqué  dans  le  même  pays  efi 
d’argent  fin;  car  celui  qui  fe  fait  avec  de  l’étain  efi 
d’un  œil  fi  plombé  , qu’on  n’en  fait  pas  de  cas.  Ces 
fortes  de  papiers  fe  fabriquent  à Francfort,  à Nu- 
remberg , &c.  Le  papier  doré  fur  tranche  efi  du 
papier  à lettre. 

Le  papier  doré  par  petit  feuillet  & fait  d’or  fin 
fert  à plufieurs  ouvrages , particulièrement  dans  les 
couvens  de  religieufes  qui  en  ornent  des  reliquaires* 
de  petits  tableaux  de  dévotion  & autres  chpfes;  em- 
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ployant  aufiî  au  même  ufage  du  papier  argenté  & 
des  cartons  dorés  fur  tranche , fabriqués  par  petites 
bandes  , avec  lefquelles  elles  exécutent  tous  ces 
petits  rouleaux  dorés  qui  font  dans  les  reliquaires 
fié  autres  ouvrages  de  leurs  mains. 

Ces  papiers , tant  dorés  qu’argentés , auflî  bien 
que  les  cartons  qu’on  vient  de  dire  , fe  fabriquent 
à Paris.  Mais  à l’égard  du  papier  doré  d’Allemagne, 
on  ne  l’imite  point  ici  par  la  grande  raifon  que , 
tirant  le  cuivre  en  feuille  de  cette  contrée , il  de- 
viendrait trop  cher.  Ce  papier  fe  fait  avec  des  plan- 
ches de  cuivre  jaune  évidées  , bien  en  fond , au- 
tour des  mafles  & des  contours  gravés  ; les  feuilles 
de  cuivre  appliquées  par-tout  fur, la  feuille  de  cou- 
leur qu’un  veut  dorer,  fontpofées  fur  la  planche 
de  cuivre  qui  doit  être  chaude  , comme  à peu  près 
le  font  les  fers  dont  fe  fervent  les  doreurs  de  cou- 
vertures de  livres  quand  ils  les  employant  ; puis 
paiîant  le  tout  entre  deux  rouleaux  ou  cylindres , 
tels  que  peuvent  être  ceux  de  la  prefie  en  taille- 
douce  , la  planche  en  gaufrant  le  papier  fait  atta- 
cher l’or  ou  l’argent  deflùs , puis  la  feuille , étalée 
pour  la  laifler  refroidir  &fécher,  s’épouflette  pour 
en  ôter  tout  l’or  des  endroits  où  n’ont  point  mar- 
qué les  ornemens , figures  & traits  de  la  planche 
de  cuivre , ce  qui  la  perfeéfionne  & la  met  en  état 
d’être  vendue. 

Dorure  des  Cartons  & Papiers. 

N.  B.  On  a rapporté  à l’article  des  Cartons , les 
procédés  que  M.  Papillon  enfeigne  pour  dorer  & 
argenter  les  cartons , les  papiers  d’éventails , &c. 

Maniéré  d’employer  fur  le  Verre  l’Or  & l'Argent  , 
foit  en  feuille , fait  en  poudre. 

L’or  & l’argent , foit  en  feuilles  , foit  en  poudre  , 
s’agglutinent  au  verre  par  des  mordans.  Le  lue  d’ail 
très-connu  pour  opérer  cet  effet , ne  convient  que 
pour  le  métal  en  feuilles  : on  frotte  le  verre  avec 
une  gouffe  d’ail , & aufli-tôt  on  applique  une  feuille 
d’or  ou  d’argent  de  façon  quelle  ne  faffe  ni  pli , 
ni  ride. 

Lorfque  le  mordant  efl  fec , ce  qui  arrive  promp- 
tement, on  peut  travailler  fur  l’or  fié  fur  l’argent 
comme  on  le  dira  ci-après. 

L’huile  d’afpic , dont  les  émailleurs  fe  fervent , 
peut  être  auflî  employée  pour  attacher  fur  le  verre 
l’or  & l’argent  en  feuilles.  Ce  mordant  eft  cepen- 
dant plus  propre  pour  appliquer  l’or  fié  l’argent  en 
poudre;  on  peut  même  afiurer  qu’il  eft  le  meil- 
leur de  ceux  que  l’on  peut  employer. 

On  fait  ufage  de  la  gomme  arabique  pour  appli- 
quer l’or  fur  la  porcelaine  ; mais  elle  eft  plus  fujette 
à fe  bourfouffler  au  feu  que  l’huile  d’afpic. 

On  prendra  donc  de  l’huile  d’afpic  un  peu  épaifTe, 
pas  tout-à-fait  autant  que  celle  dont  fe  fervent  les 
émailleurs.  On  en  étendra  avec  une  broife  fur  le 
verre  de  couleur , une  couche  très-légère  , mais 
très-égale  : on  examinera  avec  une  loupe  s’il  n’y 
eft  pas  refte  du  poil , & s’il  ne  s’eft  point  attaché 
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de  poufTière  : en  çe  cas , on  enlèverait  les  corps 
étrangers  avec  la  pointe  d’une  aiguille  , fié  l’on 
pafleroit  encore  la  broffe  pour  étendre  la  couche 
du  mordant;  il  s’y  attachera,  fié  avec  un  pinceau 
neuf  à longs  poils,  on  paffera  plufieurs  fois  légère- 
ment fur  la  totalité,  pour  attacher  l’or  ou  l’argent  au 
mordant  & les  rendre  très-unis. 

Enfuite,  avec  de  l’eau  médiocrement  chargée  de 
noir  de  fumée,  on  deiïinera  le  fujet  qu’on  veut 
repréfenter  ; & l’on  enlevera  le  métal  avec  une 
pointe  pour  découvrir  le  fond  fit  faire  les  hachures 
deftinées  à promener  les  ombres.  En  un  mot , on 
fera  fur  l’or  fié  l’argent  ce  que  l’on  fait  pour  def- 
finer  fur  le  papier  , ou  pour  graver  fur  le  cuivre. 

Lorfque  le  defiîn  fera  terminé , il  faudra  expofec 
le  verre  au  feu  fous  une  mouffle  , dans  un  fourneau 
d’émailleur , pour  diflîper  le  mordant  qui  a fervï 
à ■'happer  For  & l’agent,  fur-tout  fi  l’on  emploie 
l’huile  d’afpic,  fié  faire  éprouver  au  verre  une  cha- 
leur allez  forte  pour  que  le  métal  s’attache  au  verre 
fans  qu’il  fe  déforme.  Si  le  métal  n’étoit  point  ad- 
hérent au  verre , on  ferait  expofé  à gâter  l’ouvrage 
en  appliquant  le  verre  blanc  fur  le  verre  de  cou- 
leur , car  il  feroit  impofiible  de  placer  le  verre  blanc 
fur  le  verre  de  couleur,  fans  quelque  frottement 
capable  de  déranger  le  travail. 

On  vient  de  dire  qu’il  falloit  difiiper  le  mordant 
avant  que  d’appliquer  le  verre  blanc , fur-tout  fi  l’on 
a employé  de  l’huile  d’afpic  ; fans  cette  précaution 
le  mordant  répandrait  en  fe  brûlant  une  fumée 
entre  les  deux  verres , qui  faliroit  For  fié  l’argent. 
Il  faut  aufii  que  le  mordant  foit  difiïpé  à une  cha- 
leur très-lente  fié  graduée , fans  quoi , en  fe  bour- 
foufflant  par  une  chaleur  d’abord  trop  vive , il  for- 
merait une  quantité  prodigieufe  de  petites  véhi- 
cules qui , en  fe  crevant , feraient  autant  de  trous, 
& rendraient  par  confisquent  l'ouvrage  fort  défa- 
gréable. 

Il  arrive  quelquefois  que  le  verre  fe  bourfouffle 
lorfqu’il  eft  expofé  au  degré  de  chaleur  néceflaire 
pour  attacher  For  au  verre , parce  qu’il  fe  trouve 
de  l’air  entre  le  centre  du  verre  St  le  corps  fur 
lequel  il  eft  appliqué , ce  qui  pourrait  embarrafler 
l’artifte  lorfqu’il  viendrait  appliquer  le  verre  blanc 
fur  le  verre  de  couleur.  On  évitera  cet  inconvé- 
nient par  le  choix  du  corps  fur  lequel  on  doit  mettre 
le  verre  pour  l’expofer  au  feu  fous  la  mouffle. 

Quand  For  fera  fixé  fur  le  verre  de  couleur , ont 
pourra  lui  donner  beaucoup  de  brillant  par  le 
moyen  du  bruniftoir;  on  pourroit  même  produire 
une  variété  agréable  en  ne  le  bruniflant  que  de 
certaines  parties;  par  ce  moyen,  For  mat  & For 
bruni,  l’argent 'mat  & l’argent  bruni  fourniraient, 
pour  ainfi  dire , quatre  couleurs  ; & ce  mélange 
de  parties  égales  de  poudre  d’or  & de  poudre  d’ar- 
gent pourroit  encore  en  donner  deux  autres. 

Alors  on  placera  le  verre  blanc  tous  celui  de 
couleur , fié  on  le  portera  fous  la  mouffle  dans  le 
fourneau  d’émailleur , fur  une  plaque  de  fer  cou- 
verte de  blanc  d’Efpagne  ; fié  par  un  feu  gradué, 
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on  échauffera  le  verre  jufqu’à  ce  qu’il  le  fait  affez 
pour  que  les  deux  morceaux  puiffent  fe  fouder. 

Autre  dorure  fur  Verre. 

Il  faut  prendre  de  la  gomme  arabique  , mettez-la 
dans  de  fort  vinaigre  que  vous  aurez  filtré.  Si  vous 
l’y  laiffez  tremper  quelque  temps  , elle  deviendra 
blanche  comme  de  la  farine.  Décantez  le  vinaigre 
& broyez  la  gomme  fur  une  pierre,  avec  un  peu 
de  gomme  d’amandier  récente  & pure  & d’eau  : 
la  gomme  de  cerifier  fera  le  même  effet  fi  elle  eft 
bien  pure. 

Enduifez-en  le  verre  à volonté  ; & îorfque  la 
gomme  fera  prête  à fécher , & quelle  ne  fera  plus 
qu’un  peu  gluante,  appliquez  votre  or.  Si  le  procède 
a été  fuivi  avec  attention , l’or  paroîtra  au  travers  du 
verre. 

Faites  fécher  le  verre  fur  un  petit  feu  de  char- 
bon ; ôtez-en  l’or  qui  fera  de  trop , avec  un  peu 
de  coton  ; obfervez  en  féchant  de  tenir  le  verre  un 
peu  éloigné  des  charbons , de  peur  qu’il  ne  fe  caffe. 
Vous  aurez  par  ce  moyen  un  or  brillant  fur  le  verre , 
dont  il  ne  fe  détachera  pas  même  quand  il  vien- 
droit  à être  mouillé. 

Dorure  qui  pénètre  le  Verre „ 

Pour  appliquer  fur  le  verre  une  dorure  qui  pénè- 
tre , faites  difloudfe  du  borax  dans  de  l’eau  chaude; 
enduifez  le  verre  avec  cette  folution  à volonté; 
appliquez  votre  or:  fi  c’eft  un  verre  à boire,  rem- 
pbifez-le  de  fel  ; expofez-le  fur  une  plaque  de  fer 
à une  chaleur  convenable.  Le  borax  fe  mettra  en 
fulion  , & l’or  ne  s’en  féparera  plus.  C’eft  une  des 
meilleures  manières  de  dorer  fur  le  verre. 

Ecriture  ou  Dejfin  en  or  fur  le  Verre . 

Lorfqu’on  veut  appliquer  de  l’écriture  ou  des 
deffins  en  or  fur  le  verre , il  faut  prendre  la  valeur 
d’une  coquille  de  noix  d’huile  de  lin;  ajoufez-y 
trois  ou  quatre  gouttes  de  vernis  , la  groffeur  de 
trois  pois  de  maftic  ; pilez  du  blanc  de  cérufe  gros 
comme  une  balle  à fufil  ; broyez  exaétement  ce 
mélange  ; fervez-vous-en  enfuite  pour  écrire  fur 
le  verre. 

Quand  l’écriture  fera  prefque  féchée , appliquez 
l’or  de  façon  qu’il  ne  s’attache  qu’à  l’écriture  ou 
au  dellin  que  vous  aurez  tracé  ; mais  avant  d’é- 
crire ou  de  deffiner,  ayez  foin  de  frotter  le  verre 
avec  de  la  cérufe  bien  broyée  , ou  de  là  chaux 
vive  bien  pulvérifée,  fans  quoi  For  prendront  aufti 
dans  les'endroits  où  l’on  n’auroit  pas  écrit. 

Maniéré  de  dorer  les  bords  des  Verrès  à boire. 

M.  Ziegler  donne  la  defcription  d’un  vernis 
avec  la  manière  de  s’en  fervir  , qui , félon  les  ex- 
périences, paroît  excellent  pour  dorer  les  verres  à 
boire. 

On  réduit  en  poudre  de  l’ambre  tranfparent  & le 
plus  beau  : on  le  fait  bouillir  dans  un  vaiffeau  d’ai- 
rain , au  couvercle  duquel  il  doit  y avoir  une  val-  I 
vuk  ; avec  autant  d’huile  grade  qu’il  en  faut  pour  ! 


le  couvrir.  Ordinairement  en  cinq  ou  fix  heures 
l’ambre  eft  parfaitement  diffous.  Alongez  cette  folu- 
tion avec  quatre  ou  cinq  fois  autant  d’huile  de 
térébenthine , & laiffez  le  tout  en  repos  pendant 
quelques  jours  , afin  que  toutes  les  impuretés  tom- 
bent au  fond. 

Pour  que  ce  vernis  puiffe  fécher  plus  vfte  , & 
acquérir  plus  de  dureté  , on  doit  y mêler  un  peu 
de  blanc  de  plomb  , ou  plutôt  un  peu  de  minium. 
Il  faut  l’appliquer  fort  finement  fur  le  verre  ; & 
l’on  doit  plutôt  fouiller  la  feuille  d’or  qu’on  appli- 
que deffus , que  de  la  preflér  avec  du  coton. 

On  mettra  les  verres  dorés  dans  un  endroit 
chaud  , où  il  n’y  ait  point  de  pouffiëre , jufqu’à 
ce  que  le  vernis  foit  affez  dur.  Enfuite  on  polira 
l’or,  ayant  foin  de  mettre  une  feuille  de  papier  liffe 
entre,  & la  dent  ou  le  bruniffoir. 

M.  Ziegler  obferve  que  cette  dorure  eft  très- 
belle  & durable  , & que , comme  les  vernis  les 
plus  durs  méritent  la  préférence,  le  vernis  à l’am- 
bre dont  il  donne  ici  la  defcription , paroît  en  cette 
qualité  être  le  meilleur  & celui  que  l’on  doit  pré- 
férer à tout  autre. 

Dorure  du  Verre  fans  le  mettre  au  feu . 

Pour  avoir  de  la  dorure  fur  le  verre  fans  qu’il 
foit  befoin  de  le  mettre  au  feu , prenez  de  la  gomme 
arabique  & de  la  gomme  ammoniac , du  verd-de- 
gris , du  minium , un  peu  de  craie , un  peu  de  vernis 
& du  miel.  Broyez  le  tout  avec  de  l’eau  de  gomme 
fort  épaiffe  fur  une  pierre;  tracez  avec  ce  mélange 
de  l’écriture  ou  des  fleurs.  Appliquez  l’or  ; faites 
bien  fécher  l’ouvrage  que  vous  pourrez  polir  avec 
une  dent  de  loup , ou  un  bruniffoir. 

Manière  de  dorer  fur  la  Porcelaine. 

Il  y a plufieurs  manières  de  divifer  l’or  pour  l’em- 
ployer dans  la  peinture  fur  la  porcelaine.  Elle  réuf» 
fiffent  toutes  également. 

i°.  L’amalgame.. 

2°.  La  précipitation  de  l’or  diffous  dans  l’eau  ré- 
gale , faite  fans  fel  ammoniac,  par  l’alkali  fixe. 

3°.  La  divifion  de  l’or  en  feuilles  par  le  moyen 
de  la  trituration  avec  du  fucre  candi. 

Lorfqu’on  a obtenu  une  poudre. très-fine  d’or  par 
uelqu’une  de  ces  trois  manières  r,  & qu’on  veut 
orer  une  pièce  de  porcelaine , on  mêle  de  cet 
or  en  poudre  avec  un  peu  de  borax  & de  l’eau 
gommée  & avec  un  pinceau  on  trace  les  lignes 
ou  les  figures  qu’on  veut.  Quand  le  tout.eft  féché, 
on.paffe  la  pièce  au  feu  , qui  ne  doit  avoir  que  la 
force  nécefiaire.  pour  fondre  légèrement  la  ftirface 
de  la  couverte  de  porcelaine , & pour  lors  on  éteint 
le  feu. 

L’or  eft  noirâtre  en  fbrtant  du  fourneau;  mais 
on  lui  rend  fon  éclat  en  frottant  les  endroits  dorés 
avec  du  tripoli  très-fin  ou  avec  de  l’émeri  ; enfuite 
on  le  brunit  avec  le  bruniffoir. 

La  couleur  pourpre  fe  prépare  avec  de  l’oi  dîfi 
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fous  dans  de  Teau  régale , & un  mélange  d'étanî  & 
d’argent  diffous  dans  de  l’acide  nitreux. 

L’eau  régale  dont  fe  fervent  les  Allemands  pour 
diffoudre  l’or,  fe  compofe  un  peu  différemment  que 
l’eau  régale  ordinaire.  Ils  prennent  parties  égales 
d’efprit  de  fel , d’efprit  de  nitrc  & de  fel  ammo- 
niac , mettent  cette  compofition  fur  des  cendres 
chaudes  jufqu’à  ce  que  le  fel-  foit  diffous , ayant 
foin  de  ne  boucher  le  matras  que  légèrement  pour 
éviter  l’explofion. 

Procédé  fuivant  lequel  on  parvient  à retirer  l’or  qui 

a été  employé  fur  le  bois  dans  la  dorure  à colle. 

Il  faut  mettre  les  morceaux  de  bois  dorés  dans 
une  chaudière,  où  l’on  entretiendra  de  l’eau  très- 
chaude  ; on  les  y laiffera  tremper  un  quart-d’heure  ; 
on  les  tranfportera  enfuite  dans  un  autre  vaiffeau 
qui  contiendra  auffi  de  l’eau , mais  en  petite  quan- 
tité, & moins  chaude  que  celle  de  la  chaudière  : c’eft 
dans  l’eau  du  fécond  vaiffeau  que  l’on  fera  tomber 
for,  en  broffant  la  dorure  avec  une  broffe  de  foie 
de  fanglier , que  l’on  trempera  dans  l’eau  prefqu’à 
chaque  coup  que  l’on  donnera  ; on  aura  foin  d’avo-ir 
des  broffes  de  plufieurs  fortes  , afin  de  pénétrer 
plus  facilement  dans  le  fond  des  ornemens  , s’il  s’en 
trouve;  & l’on  obfervera  que  les  foies  en  foient 
courtes,  afin  qu’elles  foient  fermes. 

Quand  on  aura  par  ce  moyen  dédoré  une  quan- 
tité fuffifante  de  bois  , on  fera  évaporer  jufqu’à  fic- 
cité  , l’eau  dans  laquelle  on  aura  broffé  l’or  ; ce  qui 
reliera  au  fond  du  vafe , fera  mis  dans  un  creufet , 
au  milieu  des  charbons  , jufqu’à  ce  qu’il  ait  rougi , 
& que  la  colle  & la  graiffe  qui  s’y  trouvent  mêlées , 
foient  confumées  par  le  feu  : alors  l’eau  régale  & le 
mercure  pourront  agir  fur  l’or  y qui  efl  contenu.  On 
préférera  le  mercure  , parce  que  la  dépenfe  fera 
moindre. 

On  mettra  donc  la  matière  à traiter  , un  peu 
chaude , dans  un  mortier  avec  du  mercure  très- 
pur  ; on  la  triturera  d’abord  avec  le  pilon  pendant 
une  heure;  puis  on  y verfera  de  l’eau  fraîche  en 
très-petite  quantité  , & l’on  continuera  de  triturer 
très-long-temps  , jufqu’à  ce  qu’on  préfume  que  le 
mercure  s’efl  chargé  de  l’or  contenu  dans  la  matière. 
Alors  on  lavera  le  mercure  à plufieurs  eaux  ; on  le 
paffera  à travers  la  peau  de  chamois  , dans  laquelle 
il  refiera  un  amalgame  d’or  & de  mercure  ; on  met- 
tra l’amalgame  dans  un  creufet  ; on  en  chaffera  le 
mercure  par  un  très -petit  feu;  & il  refiera  une 
belle  chaux  d’or , auffi  pure  qu’on  la  puiffe  définir. 

Si  l’on  a une  grande  quantité  de  matière  à tritu- 
rer , on  pourra  fe  fervir  du  moulin  des  affineurs  de 
la  monnoie , en  obfervant  de  mêler  un  peu  de  fable 
très-pur  dans  la  matière  , afin  de  faire  mieux  pé- 
nétrer l’or  dans  le  mercure.  Pour  faire  évaporer 
le  mercure  , on  pourra , afin  d’en  perdre  moins  , 
fe  fervir  d’une  cornue  & d’un  matras.  Ce  procédé 
efl  l’extrait  d’un  mémoire  fur  la  même  matière  , 
préfenté  à l’académie  des  fciences , par  M,  d’Arclay 
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de  Montamy , premier  maître  d’hôtel  de  Monfei- 
gneur  le  duc  d’Orléans. 

Fauffe  dorure. 

La  fauffe  dorure  efl  celle  daus  laquelle  on  n’em- 
ploie pas  réellement  d’or  ; telle  efl  la  couleur  d’or 
qu’on  imite  par  la  peinture  ou  par  des  vernis.  On 
donne,  par  exemple,  une  couleur  d’or  très-belle  , 
& capable  d’en  impofer  , au  cuivre  jaune  &.  à l’ar- 
gent , en  appliquant  fur  ces  métaux  un  vernis  d’un 
jaune  doré  , lequel  étant  trajifparent  laiffe  apperce- 
voir  leur  brillant. 

On  fait  beaucoup  d’ornemens  de  cuivre  vernis  de 
cette  manière , qu’on  appelle  en  couleur  d'or , pour 
les  diflinguer  de  ceux  qui  font  véritablement  dorés. 

On  a vu  que  l’or  qui  efl  prefque  fur  tous  les 
cuirs  dorés  n’efl  que  de  l’argent  ou  de  l’étain  , au- 
quel on  donne  la  couleur  de  l’or  par  un  vernis 
jaune. 

On  peut  encore  rapporter  aux  fauffes  dorures 
celles  qui  font  faites  avec  des  feuilles  de  cuivre 
battu.  Les  papiers  & la  plupart  des  ouvrages  de 
cartons  dorés  , n’ont  en  général  que  cette  efpèce 
de  dorure. 

Communauté  des  Doreurs. 

On  compte  à Paris  environ  trois  cens  foixante  & 
douze  maîtres  doreurs  fur  métaux,  nommés  auffi. 
doreur  s- arpenteur  s.  Ils  font  fournis  à la  jurifdiélion 
de  la  cour  des  Monnoies  , quant  au  titre  des  ma- 
tières d’or  & d’argent  qu’ils  emploient. 

Suivant  les  réglemens  de  cette  cour , les  maîtres 
doreurs  & argenteurs  font  obligés  d’employer  dans 
leurs  ouvrages  l’or  à vingt-trois  karats  vingt-fix 
trente-deuxièmes  au  moins  , l’argent  à onze  deniers 
dix-huit  grains  ; de  prendre  des  batteurs  d’or  les 
feuilles  d’or  & d’argent  qui  leur  font  néceffaires  , 
& des  affineurs  les  autres  matières  d’or  & d’ar- 
gent; le  tout  à peine  de  confication  & d’amende. 

Les  doreurs  , fondeurs  & graveurs  fur  métaux 
ont  été  réunis  par  l’éclit  du  11  août  1776,  & leurs 
droits  de  réception  font  fixés  à quatre  cens  livres. 

Quant  aux  doreurs  qui  font  la  dorure  à l’huile 
& en  détrempe  fur  le  bois , le  plâtre , la  pierre  & 
autres  matières  , ils  font  de  la  communauté  des 
maîtres  peintres .. 

Les  doreurs  fur  cuirs  font  une  communauté  par- 
ticulière. Chaque  maître  efl  obligé  d’avoir  un  poin- 
çon pour  marquer  fes  ouvrages.  L’apprentiffage  efl 
de  cinq  ans.  On  ne  peut  obliger  qu’un  apprenti! 
à la  fois. 

Les  maîtres  relieurs  de  livres  prennent  auffi  la 
qualité  de  doreurs  , parce  qu’ils  peuvent  dorer  leurs 
reliures  fur  la  tranche.  & fur  le  cuir. 

Explication  des  Planches  de  l’Art  du  Doreur. 

PL  I.  Doreur  fur  métaux. 

La  vignette  ou  le  haut  de  la  planche  montre 
l’atelier  d’un  doreur  fur  métaux. 

Fig.  1 , ouvrier  qui  fait  recuire» 


lyo  D O R 

Fig.  2 , baquets  à dérocher. 

Fig.  9 , pierre  à broyer. 

Fig.  4 , ouvrier  qui  avive. 

Fig.  y , ouvrier  qui  charge. 

Fig.  6 , gratte-boiTe. 

Fig.  y , ouvrier  qui  met  en  couleur. 

Fig.  8 , ouvrier  qui  brunit. 

Fig.  ç , ouvrier  qui  fait  bleuir. 

Bas  de  la  Planche. 

Fig.  i , bruniffoir  à deux  bouts. 

Fig.  2,  mandrin  pour  toutes  les  pièces  de  la  garde 
d’une  épée,  a , mandrin  ; b , coin  du  mandrin. 

Fig.  9 , mandrin  avec  une  coquille  de  garde 
d’épée. 

Fig.  4 , mandrin  avec  une  branche  de  garde 
d’épée,  a , mandrin  ; b , coin  du  mandrin. 

Fig.  7 , mandrin  avec  une  poignée  d’épée. 

Fig.  6 , mandrin  avec  la  pomme  d’une  épée. 

Fig-  7 j plumet. 

Fig.  8 , broffe  à manche. 

Fig.  9 , broffe. 

Fig.  io  , gratte-boffe. 

Fig.  ii , gratte-boffe  emmanché. 

Fig.  12 , vergette  de  fil  de  fer. 

Fig.  19,  grattoir  à bec  de  corbin. 

Fig.  14,  grattoir  à deux  pointes. 

Fig.  1$ , grattoir  à manche. 

Fig.  16 , grattoir  pointu. 

Fig.  ly,  grattoir  courbe. 

Fig.  18 , rifloir  droit. 

Fig.  19 , rifloir  courbe. 

Fig.  20,  bouteille  à l’eau-forte. 

Fig.  21  &22,  catiffoir  ou  couteau  à nettoyer  les 
pièces. 

Fig.  29 , pierre  ponce  broyée. 

Fig.  24,  pierre  ponce  en  morceau. 

Fig.  27,  lange. 

Fig.  26 , pierre  a huile. 

Fig.  2y , poêle  à chauffer  les  pièces. 

PI.  II.  Doreur  fur  bois. 

La  vignette  ou  le  haut  de  la  planche  repréfente 
l’atelier  du  doreur  fur  bois. 

Fig.  1 , ouvrière  qui  vermillonne. 

Fig.  2,  ouvrier  qui  répare. 

Fig.  9 , ouvrier  qui  dore  au  chevalet. 

Fig.  4 , ouvrier  qui  adoucit. 

Fig.  y,  ouvrier  qui  blanchit. 

Fig.  6,  ouvrier  qui  ponce. 

Bas  de  la  Planche. 

Fig.  1 , rouleau  à écrafer  le  blanc. 

Fig.  2 , planche  à écrafer  le  blanc. 

Fig.  2 ( bis  autre  planche  montée  fur  un  man- 
che pour  écrafer  la  couleur. 

Fig.  9,  gouge  à réparer. 

Fig.  4 , autre  gouge  à réparer. 

Fig.  y , crochets  ou  fers  à réparer,  a,  fer  demi- 
rond  ; b , fer  pointu. 

Fig.  6,  fanguine. 
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Fig.  7,  couteau  à l’or. 

Fig.  y [bis),  autre  couteau  à couper  l’or.' 

Fig.  8 , palette  avec  pinceau,  a , la  palette  ; b » 
pinceau. 

Fig.  9 , pierre  ponce. 

Fig.  10 , éponge. 

Fig.  11 , banc  du  chevalet. 

Fig.  12,  le  chevalet. 

Fig.  19 , confîinet. 

Fig.  14,  broffe  à blanchir. 

Fig.  iy , pinceau  à fabler. 

Fig.  16,  autre  broffe  à blanchir. 

Fig.  iy,  petite  broffe. 

Fig.  18  & 19 , pinceaux  à vermillon,  a , le  grand  j 
b,  le  petit. 

Fig.  20,  établi,  a , le  valet. 

Fl§-  21 , baquet  au  blanc. 

PL  III.  Doreur  fur  cuir. 

La  vignette  repréfente  l’intérieur  d’une  manufaô* 
ture. 

Fig.  1 , ouvrier  qui  peint  une  peau. 

Fig.  2,  ouvrier  qui  applique  fur  l’affiette  ou  mor- 
dant dont  le  cuir  eft  imprimé  * des  feuilles  d’argent 
ou  d’or,  qu’il  prend  avec  les  pincettes  de  rofeau, 
repréfentées  fig.  8. 

Fig.  9 , ouvrier  qui  liffe  une  peau  avec  le  bru- 
niffoir. 

Fig.  4,  ouvrier  qui  pare  une  bande  de  cuir  fur 
la  pierre  à parer. 

Fig.  y y la  preffe. 

Bas  de  la  Planche. 

Fig.  6 , bruniffoir. 

Fig  y , pierre  de  bruniffoir. 

Fig.  8 , pincettes  de  rofeau.  v 

Fig.  8 {bis),  autres  pinces. 

Fig.  9,  couteau  à parer. 

Fig.  10 , livre  qui  contient  les  feuilles  d’or  ou  d’aiü 
gent. 

Fig.  11 , queue  de  renard  pour  étouper. 

Fig.  12,  couteau  à détirer. 

Fig.  19 , planche  de  bois  gravée  en  creuxi 
Fig.  14,  fer  à cifeler. 

Fig.  iy,  maillet. 

Fig.  16 , batte. 

Fig.  iy,  pinceaux. 

Fig.  18 , marteau  & tenaille. 

Fig.  19 , équerre. 

Fig.  20,  pierre  à broyer  les  couleurs, 

Fig.  21 , molette. 

Fig.  22,  brodes. 

PL  IV.  Vignettes. 

Fig.  1 , ouvrier  qui  amollit  les  peaux. 

Fig.  2,.  ouvrier  qui  corroie  les  peaux.  A , tas  de 
peaux  battues. 

Fig.  9 , ouvrier  occupé  à détirer  les  peaux. 

Fig.  4 , ouvrier  qui  taille  une  peau  en  fe  réglant 
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fur  un  châfiis  de  la  grandeur  de  la  planche  qui 
doit  fervir  à l’imprimer. 

Fig.  p,  ouvrier  qui  étend  les  peaux. 

Fig.  6 , ouvrier  qui  vernit. 

Fig.  7,  ouvrier  qui  étend  le  vernis  que  celui  de 
la  fig.  précédente  a appliqué  fur  le  cuir , en  traçant 
avec  fa  main  plufieurs  lignes  courbes  , à quelque 
diftance  les  unes  des  autres. 

Fig.  8 , ouvrier  qui  frappe  à petits  coups  fur  le 
vernis , pour  qu’il  s’imbibe  mieux  avec  les  feuilles 
de  métal. 

Fig.  ç , ouvrier  qui  enlève  avec  un  petit  couteau 
le  vernis  dans  les  parties  du  cuir  doré  qui  doivent 
relier  en  argent. 

Fig.  io,  ouvrier  qui  nettoie  avec  un  linge  les 
endroits  d’où  il  a enlevé  le  vernis , afin  que  l’ar- 
gent paroiffe  fans  altération.  B , planches  fur  lef- 
quelles  font  cloués  des  cuirs  verniffés , & que  l’on 
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expofe  au  foleil , afin  qu’ils  féchent  plus  prompte- 
ment. C , pierre  fur  laquelle  on  efcarne  les  cuirs. 

D,  croix , infiniment  fervant  à porter  les  cuirs  & 
à les  étendre  fur  les  cordes  pour  les  faire  fécher. 

E , F , reflort  femblable  à celui  dont  on  fe  fert 
pour  polir  les  glaces  , pour  liffer  les  cartes  à jouer, 
& regardé  par  M.  FougerouxdeBondaroy,  comme 
plus  avantageux  à employer  que  le  brunifloir  G. 
Comme  on  a perfeélionné  la  preffe  à imprimer  les 
cuirs,  on  a fubftitué  à la  place  des  deux  jumelles 
qui  forment  les  côtés  de  la  prefie  que  l’on  voit, 
fig.  7 , planche  III  , le  montant  qui  eft  ici  repré- 
fenté.  Dans  l’ouverture  que  l’on  apperçoit  dans  la 
partie  moyenne  du  montant  G , on  met  les  deux 
couflinets  I K , & on  y a joint  plufieurs  feuilles 
de  carton  H , pour  rendre  la  prefiïon  plus  moël- 
leufe.  LM,  deux  efpèces  de  galoches  néceffaires 
pour  le  fervice  de  la  prefie. 


VOCABULAIRE  des  Termes  propres  à V Art  du  Doreur. 


•À.DOUCIR  ; c’efi  polir  le  blanc  dont  la  pièce  efi 
enduite  , & enlever  les  parties  excédentes  , en  l’hu- 
meftant  modérément  avec  une  broffe  , & la  frottant 
d’abord  d’une  pierre-ponce  avec  une  peau  de  chien 
fort  douce , & enfin  avec  un  bâton  de  foufre. 

Agiau  ; efpèce  de  pupitre  , fur  lequel  l’ouvrier 
place  le  livret  qui  contient  les  feuilles  d’or  ou 
d’argent. 

Alesoir;  efpèce  de  foret  qui  fe  monte  fur  un  fût 
de  vilebrequin.  On  s’en  fert  pour  équarrir  les  trous 
d’une  pièce. 

Ambre  ; c’efi:  le  fuccin  ou  karabé  , forte  de  bi- 
tume difioluble  dans  l’huile  , qu’on  emploie  dans 
la  compofition  du  vernis  en  or. 

Appurer  l’or  moulu  ; c’efi , après  que  l’or 
en  chaux  a été  amalgamé  au  feu  avec  le  vif-argent , 
le  laver  dans  plufieurs  eaux  pour  ôter  la  craffe  & 
les  fcories. 

Arcanson  ou  Colopeîone  ; réfine  formée  du 
refidu  de  la  diftillation  de  la  térébenthine , qu’on 
emploie  dans  la  compofition  du  vernis  en  or. 

Argent  en  COQUILLE  ; cet  argent  eft  formé  avec 
des  rognures  de  feuilles  d’argent , ou  avec  des  feuil- 
les d’argent  réduites  en  poudre  fine  , & broyées  fur 
un  marbre. 

On  met  une  petite  quantité  de  cette  poudre  dans 
le  fonds  d’une  coquille,  où  on  la  fixe  avec  du 
miel  ; & lorfqu’on  veut  i’employer,on  la  délaye  avec 
un  peu  d’eau  gommée. 

On  fait  ufage  de  l’argent  en  coquille  fur  les 
cuirs  , pour  garnir  certaines  parties  où  l’argent  en 
feuilles  ne  prendroit  point. 

Assiette  ; on  appelle  ainfi  la  couleur  en  dé- 
trempe , que  les  doreurs  fur  bois  emploient  avant 
d appliquer  ou  affeoir  lor.  L’aftiette  eft  ordinaire- 
ment compoiée  de  bol  d’Arménie , de  fanguine  , de 
mine  de  plomb , & d’un  peu  de  fuif. 

AsseoiPv  l’or  ; c’efi  le  pofer  fur  une  première 


matière  , qui  lui  fert  de  fond  ou  de  foutien  , & qui 
contribue  à lui  donner  du  relief  & de  l’éclat. 

Aviver  l’or  ; c’eft  en  faire  reflortir  la  couleur, 
& lui  donner  de  l’éclat. 

Bature  , (la)  c’efi  un  mordant  compofé  de 
cire , d’huile  de  lin  & de  térébenthine , que  l’on  a 
fait  bouillir  enfemble. 

BavOCHÉ  , ( or)  c’eft-à-dire,  qui  n’eft  pas  cou- 
ché nettement. 

Bilboquet  ; c’efi  un  petit  morceau  d’écarlate  ou 
d’étoffe  fine , attaché  à un  morceau  de  bois  carré  , 
pour  prendre  For  & le  mettre  dans  les  endroits  les 
plus  difficiles  , comme  dans  les  filets  carrés  , dans 
les  gorges  & les  autres  lieux  creux. 

Blaireau  ; efpèce  de  pinceau , dont  le  poil  efi 
dur  , qui  fert  à épouffeter  les  pièces  dorées  , & à en 
faire  tomber  For  inutile. 

Blanc;  il  fe  fait  avec  du  plâtre  bien  battu,', 
qu’on  paffe  à un  tamis  très-fin  , & qu’on  affine  à 
force  de  le  noyer  dans  l’eau.  On  en  forme  enfuite 
des  pains  qu’on  laiffe  fécher  ; on  le  délaye  avec  de 
l’eau  pour  s’en  fervir , & on  l’applique  à plufieurs 
couches  fur  les  ouvrage  deftinés  à être  dorés  , afin 
de  remplir  les  traits  des  outils , & rendre  la  dorure 
égale  &.  unie. 

Blanchir  ; s’entend  d’une  opération  par  laquelle 
on  enduit  de  plufieurs  couches  de  blanc , une  pièce 
qu’on  veut  dorer.  G’eft  par-là  qu’on  remplit  les  iné- 
galités du  bois , qui  empêcheraient  For  de  s’éten- 
dre par-tout. 

Bleuir  un  métal;  c’efi  l’échauffer  jufqu'à  ce 
qu’il  prenne  une  couleur  bleue  ; ce  qui  efi  pratiqué 
par  les  doreurs  , qui  blcuiffent  leurs  ouvrages  d’a- 
cier , avant  que  d’y  appliquer  les  feuilles  d'or  ou 
d’argent. 

Bloc;  fe  dit  d’un  cercle  ou  boulet  de  canon, 
chargé  de  ciment , fur  lequel  on  monte  une  petite 
pièce  pour  la  brunir  plus  à l'on  aile. 
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Bol  d’Arménie  ; terre  argileufe , de  couleur 
rouge  ou  jaune,  douce  au  toucher  & luifante , qui 
entre  dans  la  compofition  de  l 'afjîelte. 

BOUCHER:  on  dit  ^ en  terme  de  dorure,  boucher 
d’or  moulu  , pour  dire  ramender  avec  de  l’or  moulu 
les  petits  défauts  qu’on  trouve  encore  à l’or  après 
qu’on  l’a  bruni.  Cet  or  moulu  fe  met  dans  une  petite 
coquille  avec  un  peu  de  gomme  arabique  ; il  n’y 
a point  de  meilleur  moyen  pour  faire  un  ouvrage 
propre  , pourvu  que  l’endroit  gâté  ne  foit  pas  con- 
fidérable. 

Bouillitoxre  ; c’eft  l’opération  par  laquelle  on 
fait  bouillir  une  pièce  de  métal,  dans  des  vaiffeaux 
qu’on  appelle  bouilloirs  , avec  de  l’eau , du  fel 
commun,  &‘du  tartre. 

Bouterolle  de  DOREUR  (la)  eft  un  morceau 
de  fer  arrondi  par  un  bout , que  l’ouvrier  applique 
fur  les  boutons  mis  dans  le  tas  , frappant  fur  l’autre 
bout,  afin  qu’ils  prennent  la  forme  du  tas. 

Bracelet  ; efi:  un  infiniment , ou  de  cuir  fini- 
pie  , ou  de  cuir  rembourré  d’étoffe  , ou  de  plufieurs 
peaux  mifesles  unes  fur  les  autres,  dont  les  doreurs 
le  couvrent  le  bras  gauche  au  deffus  du  poignet , 
afin  de  pouvoir  l’appuyer  fortement  contre  la  partie 
inférieure  du  bruniffoir,  fans  fe  bleffer,  quand  ils 
poliffent  leurs  ouvrages. 

Brosse  a tuyau  ; celle  dont  les  doreurs  fur 
bois  fe  fervent  pour  coucher  d’affiette  dans  les  filets  : 
elle  efi  montée  fur  un  manche  fort  petit , & garni 
d’un  bouton.  Ce  manche  paffe  dans  un  tuyau  comme 
un  crayon  ; & par  le  moyen  du  bouton  qui  gliffe  le 
long  du  tuyau  , par  la  fente  qu’on  y a faite  , le  poil 
de  la  brojfe  fe  refferre  ou  s’écarte  à proportion 
qu’on  le  fait  entrer  plus  ou  moins  dans  le  tuyau. 

Brunir;  c’eft  donner  à l’or,  à' l’argent,  &c. 
une  couleur  , un  poli  plus  brillant  que  ces  mé- 
taux ne  l’ont  naturellement. 

Les  doreurs  bruniffent  l’or  & l’argent  avec  la  dent 
de  loup , la  dent  de  chien , ou  la  pierre  fanguine, 
qu’ils  appuient  fortement  fur  les  endroits  des  pièces 
à brunir.  Lorfqu’on  brunit  l’or  fur  les  autres  mé- 
taux , on  mouille  la  fanguine  dans  du  vinaigre: 
mais  lorfqu’on  brunit  l’or  en  feuille , fur  les  couches 
à détrempe , il  faut  bien  fe  garder  de  mouiller  la 
pierre  ou  la  dent  de  loup. 

Bruni  ; ce  terme  s’entend  de  la  couleur  bril- 
lante que  prend  l’or  ou  l’argent , lorfqu’ils  ont  été 
parfaitement  polis. 

Brunis  ou  Brunissoir  ; inftiument  dont  fe  fer- 
vent les  ouvriers  pour  brunir  les  feuilles  d’or  ou 
d’argent. 

Le  bruniffoir  de  Y argent  eur  efi  un  morceau  d’a- 
eier  fin  , trempé  & fort  poli , monté  fur  un  man- 
che de  bois. 

Le  bruniffoir  dont  les  doreurs  fe  fervent , efi  fait 
ordinairement  d’une  dent  de  loup,  de  chien,  ou 
de  la  pierre  fanguine.  On  met  ces  dents  ou  cette 
pierre  au  bout  d’un  manche  de  pierre  ou  de  bois. 
Il  y a auffi  des  bruniffoirs  d’acier , communs  à plu- 
fieurs  ouvriers. 
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Le  bruniffoir  du  doreur  fur  cuir  efi  un  caillou  dur 
& poli , emmanché , dont  ces  ouvriers  fe  fervent 
pour  liffer  les  cuirs  dont  ils  font  les  tapifferies. 

Buissures  ; ce  font  des  ordures  que  le  feu  a 
raffemblées  fur  une  pièce  que  l’on  a fait  cuire  ; oa 
les  ôte  avec  la  gratte-boffe. 

Carreau;  les  ouvriers  donnent  ce  nom  à un. 
cuir  coupé  de  la  grandeur  de  la  planche  de  bois 
gravée , qui  doit  fervir  à y imprimer  un  defiin. 

Catir  ; c’eft  appliquer  l’or  dans  les  filets , comme 
ailleurs , au  moyen  du  catiffoir  qu’on  appuie  fur  du 
coton  ou  du  linge  très-fin. 

Catîssoir  ; petit  couteau  fans  tranche , qui  fert 
à enfoncer  l’or  dans  les  filets  , avec  du  coton  ou  du 
linge  très-fin. 

Caver;  c’eft  imprimer  un  cuir , ou  certaines  par-, 
ties  d’un  cuir,  avec  des  cifelets  ou  fers. 

Cendre  d’or  ; ( dorure  à la  ) c’eft  la  dorure  qui 
fe  fait  avec  de  la  cendre  de  chiffon , imbibé  d’or , 
diffous  dans  l’eau  régale. 

Charger  ; a deux  acceptions  che £ les  doreurs 
foit  en  bois  , foit  fur  métaux  : c’eft , ou  appliquer 
de  l’or  aux  endroits  d’une  pièce  qui  en  exigent , & 
où  il  n’y  en  a point  encore  ; ou  fortifier  celui  qu’on 
y a déjà  appliqué  , mais  qui  y eft  trop  foible. 

Chevalet  ; efpèce  d’échelle , fur  laquelle  les  do», 
reurs  placent  leurs  cadres  pour  les  dorer.  Le  cheva- 
let eft  compofé  de  trois  branches  , dont  l’une  joua 
à volonté  entre  les  deux  autres , & fe  nomme  queue  ; 
& les  deux  de  devant  font  retenues  enfemble  par 
deux  traverfes  , dont  celle  du  bas  eft  plus  large  qua 
celle  d’en  haut.  Ces  deux  derniers  pieds  ou  bran- 
ches du  chevalet  font  percées  prefque  dans  toute 
leur  longueur  de  plufieurs  trous  , où  l’on  fiche  des 
chevilles  qui  retiennent  les  pièces  , félon  leur  gran- 
deur  , devant  le  chevalet. 

Ciseau  de  doreur  sus.  bois  ; c’eft  un  cifeau 
ordinaire  de  fculpteur.  Les  doreurs  s’en  fervent  à 
lever  les  ornemens  de  fculpture , couverts  par  le 
blanc. 

Ciselets  ; fers^qui  portent  fur  une  de  leurs 
extrémités  différentes  figures  gravées  , fervans  à 
imprimer  aux  cuirs  certains  ornemens,  pour  rem-, 
plir  les  vuides , lorfqu’il  s’en  trouve. 

Contre-moule  ou  Contre-estampe;  on  ap- 
pelle ainfi  un  fécond  moule  , gravé  en  creux  fur  les 
mêmes  deffins  gravés  en  relief  fur  la  première  plan- 
che de  bois,  qui  fert  à imprimer  les  carreaux  ou  cuirs. 

Les  ouvriers  de  Paris  n’en  font  plus  d’ufage  , à 
caufe  de  la  difficulté  de  faire  rencontrer  jufte  ces 
deux  planches. 

Corps  : donner  du  corps  à une  couleur , c’efl 
ajouter  certaines  fubftances  qui  fervent  à lui  don- 
ner de  la  réfiftance  , & à la  rendre  plus  épaiffe  fans 
l’altérer. 

Corroyer  les  cuirs  ; c’eft  les  adoucir , & les 
rendre  plus  fouples  & plus  maniables. 

Couche  ; c’eft  la  feuille  d’or  ou  d’argent  qu’on 
porte  lur  l’objet  ou  le  bâton  qu’on  veut  argenter 
ou  dorer. 
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Couche , fe  dit  encore  du  mélange  de  blanc 
d’œuf  & d’eau  gommée  , qu’on  applique  fur  le  cuir, 
avant  que  d’y  pofer  la  feuille  d’or  ou  d’argent. 

Coucher  d’assiette  ; c’eft  coucher  une  couleur 
rougeâtre  fur  une  pièce  déjà  reparée  , pour  la  pré- 
parer à recevoir  l’or. 

Couleur  ; ( mettre  en)  c’eft  peindre  d’une  cou- 
leur apprêtée , les  endroits  d’une  pièce  où  la  fan- 
guine  n’a  pu  entrer. 

Mettre  en  couleur , eft  auffi  faire  fortir  le  jaune 
de  i’or  à la  furface  ; ce  qui  fe  fait  par  le  moyen 
d’une  compofition , que  l’on  applique  fur  la  pièce 
d’or  , que  l’on  fait  chauffer  enfuite  fur  le  feu  , juf- 
qu’à  ce  que  les  matières  appliquées  foient  fondues 
& calcinées. 

Coussin  ; eft  un  fac  de  cuir  rempli  de  fable , 
fur  lequel  on  lie  les  pieds  de  chandelier  , ou  autres 
pièces  qu’on  veut  cifeler  ou  dorer. 

Coussinet;  le  couffimet  des  doreurs  eft  un  mor- 
ceau de  bois  bien  uni,  fur  lequel  eft  pofé  un  lit 
de  crin  , ou  de  bourre , ou  de  feutre  , & par  deffus 
une  peau  de  mouton  ou  de  veau , bien  tendue  & 
attachée  avec  de  petits  clous.  Ce  couffi.net  eff  entouré 
de  deux  côtés  d’un  morceau  de  parchemin  de  fix 
doigts  de  haut , pour  empêcher  que  le  vent  ne  jette 
à terre  l’or  qu’on  met  deffus. 

Couteau  de  doreur  sur  bois  ; s’entend  d’un 
morceau  de  buis  plat , dont  la  tranche  eft  un  peu 
épaiife  , & qui  fert  à couper  l’or  étendu  fur  le 
couftïnet , de  la  largeur  & de  la  longeur  dont  on  a 
befoin. 

Couteau  a detirer  , outil  de  doreur  fur  cuir; 
eft  un  outil  fait  à peu  près , pour  le  manche  , 
comme  le  bruniffoir  : dans  le  milieu  du  manche 
eft  fixée  une  lame  longue  & étroite  , avec  laquelle 
on  étend  les  pièces  de  cuir  fur  la  pierre. 

Couteau  a escarner  , outil  des  doreurs  fur 
cuir  ; eft  un  couteau  large  & arrondi  du  côté  du 
tranchant , emmanché  dans  un  manche  de  bois , 
comme  une  lime  , dont  ils  fe  fervent  pour  amincir 
les  bords  des  pièces  de  cuir  qu’ils  veulent  coller 
enfemble. 

Couteau  a hacher  ; les  doreurs  fur  métal  ap- 
pellent ainfi  un  couteau  à lame  courte  , & un  peu 
large. , dont  ils  fe  fervent  pour  faire  des  hachures 
fur  le  cuivre  ou  fur  le  fer , avant  de  les  dorer  de 
ce  qu’on  appelle- or  haché. 

Croix  ; uftenfiie  dont  on  fe  fert  pour  pofer  les 
peaux  fur  les  cordes  , où  elles  doivent  fécher. 

Cuire  ; c’eft  mettre  une  pièce  rougir  fur  le  feu  , 
pour  la  rendre  plus  maniable  & plus  douce. 

Cuivré;  on  appelle  ouvrage  cuivré , une  faufie 
dorure  , c’eft-à-dire  , une  dorure  avec  du  cuivre  en 
feuille  , employé  de  la  même  manière  que  l’or  fin. 

Decaper  le  métal  ; c’eft  le  nettoyer  avec  de 
l’eau  fécondé. 

Dérocher  ; c’eft  pareillement  décraffer  avec  de 
l’eau-forte,  ou  de  l’eau  fécondé,  le  métal  qu’on 
veut  dorer  d’or  moulu. 

Arts  6*  Métiers.  Tome  II,  Partie  I, 
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Détirer  les  peaux;  c’eft  alonger  leur  furface, 
les  étendre. 

Dorer;  c’eft  en  général  couvrir  d’or.  On  ap- 
plique l’or  fur  differentes  fubftances  , par  des  pro- 
cédés particuliers  , qu’enfeigne  l’art  du  doreur. 

Doreur;  c’eft  celui  dont  l’emploi  eft  d’appli- 
quer l’or  fur  différentes  fubftances , en  fuivant  cer- 
tains procédés. 

Dorure  ; c’eft  l’art  d’employer  l’or  en  feuille 
& l’or  moulu  , pour  en  couvrir  & enrichir  certains 
corps. 

Ebarber  ; c’eft  ôter  les  parties  fuperflues  qui 
excèdent  le  relief  d’une  pièce  d’ouvrage.  On  ébarbe 
à 1a,  lime. 

Ecarissoir  ; foret  aigu  par  les  deux  bouts  , qui 
fe  monte  furie  villebrequin  , & ne  diffère  de  l’alé- 
foir , qu’en  ce  que  celui-ci  ouvre  le  trou  & l’élargit 
autant  qu’on  veut , & que  Vécariffioir  le  continue  tel 
qu’il  l’a  commencé  fans  l’élargir. 

Echopper  ; c’eft  ôter  avec  l’échoppe  ou  le  ci- 
feau,  les  jets  que  le  moule  a fournis  à la  fonte  , & 
que  la  lime  n’a  pu  entièrement  enlever. 

Ecurer  ; c’eft  frotter  une  pièce  avec  du  grès , au 
point  d’en  ôter  le  poli. 

Emplatrer  ; terme  qui  exprime  la  manière 
d’étendre  le  vernis  fur  les  peaux , pour  leur  faire 
prendre  la  couleur  de  l’or. 

Encoller  ; préparation  qu’on  donne  au  bois 
dont  on  veut  fe  fervir  pour  dorer;  ce  qui  fe  fait  en 
y appliquant  une  ou  plufieurs  couches  de  la  colle 
préparée  pour  cet  effet.  On  l’emploie  toute  bouil- 
lante , parce  qu’elle  pénètre  mieux  ; on  l’aft'oiblit 
avec  un  peu  d’eau  fi  elle  eft  trop  for  e ; & on  la 
couche  avec  une  brofiè  de  poil  de  fanglier , en 
adouciffant , fi  c’eft  un  ouvrage  uni.  S’il  y a de  la 
fculpture  , on  met  la  colle  en  tapant  avec  la  broffe , 
ce  qui  s’appelle  encoller. 

Epousseter  ; c’eft  promener  une  broffe  fine  ou 
un  pinceau  fur  l’ouvrage  , pour  enlever  la  pouffière 
ou  autres  matières  qui  ont  pu  s’attacher  à la  cou- 
leur. 

Escarner  ; c’eft  ôter  une  partie  de  l’épaiffeur 
d’une  peau  , où  l’on  veut  placer  une  pièce  que  l’on 
efearne  pareillement , afin  qu’il  ne  refte  point  d’é- 
paiffeur  apparente  dans  les  endroits  réparés. 

Etau  ; outil  ou  uftenfiie  dont  il  y a différentes 
formes. 

L 'étau  à brunir  du  doreur , eft  une  tenaille  dont  les 
mâchoires  font  taraudées , & prifes  dans  deux 
morceaux  de  bois  aftèz  larges  , qui  fervent  à mé- 
nager la  pierre  à brunir. 

L'étau  à main  du  doreur , eft  un  étau  qui  fert  à 
tenir  une  petite  pièce  à la  main  : il  y en  a de  toute 
efpèce. 

Les  étaux  plats  du  doreur , font  des  efpèces  de 
tenailles  , dont  les  mâchoires  font  renverfées  en 
dehors  , & dont  les  doreurs  fe  fervent  pour  retenir 
les  pièces  fur  leur  plat;  elles  font  affemblées  par 
nna  charnière  à leur  extrémité  , Se  ont  un  petir 
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Etoile  ; nom  d’un  outil  dont  fe  fervent  les  re- 
lieurs-doreurs. On  pouffe  les  étoiles  après  le  bouquet 
& les  coins  ; on  en  met  plufieurs  entre  les  coins  & 
le  bouquet , pour  y fervir  d’ornement.  On  dit  pouf- 
fer les  coins  & les  étoiles. 

Etoüper  ; c’eft  preffer  les  feuilles  d’or  avec  un 
tampon  , pour  les  obliger  à prendre  fur  la  colle. 

Fer  a détirer  ; efpèce  de  couperet , dont  fe 
fervent  les  ouvriers  en  cuirs  dorés , pour  étendre 
les  peaux , les  détirer , Scieur  donner  plus  de  furface. 

Ferrette  d’Espagne;  efpèce  de  pierre  fan- 
guine , qu’on  tire  de  l’Efpagne. 

Fers  a réparer  ; eft  un  terme  général  qui  figni- 
fie  tous  les  outils  fans  diftituftion  , dont  on  fe  fert 
pour  réparer  les  pièces  déjà  blanchies.  Chacun  de 
ces  fers  a fon  nom  particulier  ; l’un  effc  une  fpatuie  ; 
l’autre  eft  un  fer  à refendre  ; celui-ci  un  fer  à coups 
fins  ; celui-là  un  fer  à gros  coups. 

Fer  a gros  coups  ; eft  un  outil  dont  la  tran- 
che , moins  fine  que  celle  du  fer  à coups  fins  , pré- 
pare la  pièce,  & la  met  en  état  d’être  achevée  de 
réparer  par  ce  dernier. 

Fer  a coups  FINS  ; fe  dit  d’un  outil  qui  ne  dif- 
fère des  autres  qui  font  néceffaires  au  réparage  , 
que  parce  que  fa  tranche  eft  fort  petite  , & qu’on 
s’en  fert  pour  réparer  en  dernière  façon. 

Fer  a refendre  ; eft  un  outil  dont  la  tranche  fe 
termine  en  demi-lofange  : il  fert  à dégager  les  coups 
de  cifeau  couverts  par  le  blanc. 

Fleur  ; les  ouvriers  e»  cuir  doré , appellent  fleur 
le  côté  du  cuir  , où  le  poil  étoit  attaché.  Comme  le 
grain  de  la  peau  eft  plus  fin  fur  cette  furface  , c’eft 
celle-là  qu’on  laift'e  apparente. 

Fraisoir  ; efpèce  de  foret,  formant  une  demi- 
lofange  par  fon  bout  tranchant.  On  s’en  fert  pour 
creufer  un  trou  & l’élargir  affez  à l’extérieur , pour  y 
river  la  tête  d’une  vis  , afin  qu’elle  ne  furpafle  pas  le 
refte  de  la  pièce. 

Frotter  ; c’eft  paffer  un  linge  neuf  & fec  , fur 
les  grandes  parties  unies  , où  l’or  doit  refter  mat. 

Galoches  ; efpèce  de  coins  , qui  font  partie  de 
la  preffe  à imprimer  les  cuirs. 

Gonfles  ; ce  font’,  fur  le  fil  d’argent , des  cavités 
qui  renferment  de  l’air  , & qui  empêchent  abio- 
lument  de  fouder  l’or  , quelque  précaution  qu’on  y 
emploie , à moins  qu’on  ne  les  ait  crevées. 

Gouge  : le  doreur  & d’autres  ouvriers  ont  auffi 
leurs  gouges  ; efpèces  de  cifeaux  cylindriques  , creu- 
fés  en  forme  de  demi-canal , pour  caver  & arron- 
dir un  ouvrage.  Si  la  gouge  eft  petite,  on  l’appelle 
ette. 

oujon  de  Pommes  ; broche  de  fer  fur  laquelle 
©n  travaille  les  pommes  de  carroffe. 

Gratteaux;  morceaux  de  fer  trempé  de  tou- 
tes formes  , enfermés  dans  un  manche  de  bois  ; ils 
fervent  à gratter  les  pièces  pour  l’apprêt. 

Gratte-sosse;  groffe  broffe  de  laiton,  avec  la- 
quelle on  étend  l’or  mêlé  de  vif-argent , dans  la  do- 
rure d’or  moulu. 

Gratter.;  c’eft  l’aélion  d’adoucir  les  traits  que 
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le  rifloir  ou  la  lime  ont  faits  fur  une  pièce  j,  avec  lé 
grattoir. 

Grattoir  ; inftrument  tranchant , avec  lequel 
on  enlève  l’excédent  d’un  morceau  de  bois  ou  de 
métal. 

Griffe  ; efpèce  de  tenailles  ou  ferres  montées 
fur  un  morceau  de  bois  , qui  fervent  à tenir  le  bou- 
ton pour  le  brunir  à la  main. 

Grille  a dorer  ; treillis  de  fer , dont  les  mailles 
font  en  lofange.  Il  fert  aux  doreurs  qui  expofent  au 
feu  leurs  ouvrages , avec  commodité  & propreté  , 
en  les  plaçant  fur  cette  grille. 

Gros-blanc  , maftic  compofé  de  blanc  & de 
colle. 

Grumeaux  ; parties  étrangères  , ou  qui  ne  font 
pas  fondues  dans  une  liqueur  deftinée  à être  répan* 
due  uniment  fur  une  furface. 

Mandrins  ; font  des  plateaux  de  bois  de  plu- 
fieurs grandeurs  , fur  lefquels  on  travaille  les  plus 
grandes  pièces.  Il  n’eft  guère  poflible  de  leur  don- 
ner une  forme  qui  ferve  de  modèle.  Ils  la  doivent 
au  caprice  , comme  les  pièces  auxquelles  ils  fervent. 

Mandrins  a boutons;  font  des  formes  de 
boutons  de  cuivre  , montés  fur  une  branche  de  fer , 
fur  lefquelles  on  brunit  les  boutons.  Il  faut  avoir 
foin  de  faire  chauffer  ces  mandrins  à chaque  bouton 
que  l’on  brunit. 

Matter  l’or  ; c’eft  paffer  légèrement  de  la 
colle  , fur  les  endroits  qui  ne  doivent  pas  être 
brunis. 

Menstrue  ; fe  dit  d’une  liqueur  qu’on  emploie 
pour  diffoudre  en  entier , ou  pour  extraire  feule- 
ment certaines  fubftances  d’un  corps. 

Mine  de  plomb  ; efpèce  de  minéral  ou  de  crayon 
de  couleur  noire , argentée  & luifante , qui  entre 
dans  la  compofition  de  Faffiette. 

Mixtion  ; c’eft  le  nom  qu’on  donne  à un  mor- 
dant léger  , que  chacun  fait  à fa  volonté,  pour  fixer 
les  couleurs  & la  dorure  à l’huile. 

Noyer;  on  dit  que  les  feuilles  d’or  ou  d’argent 
fe  noyait  dans  la  colle , lorfqu’elle  eft  en  trop  grande 
abondance  dans  l’encollage.. 

Or  ; on  appelle  ainft  le  vernis  dont  on  fe  fert 
pour  donner  aux  feuilles  d’argent  , appliquées  fin- 
ies cuirs , une  couleur  approchante  de  celle  de  l’or. 

Or-couleur  ; nom  donné  au  refte  des  cou- 
leurs broyées  & détrempées  à l’huile  , qui  ie  trou- 
vent dans  les  pinceliers  , fur  lefquels  les  peintres 
nettoient  leurs  pinceaux. 

Or  d’Allemagne;  c’eft  de  l’auripeau  rebattu,’ 
jufqu’à  ce  qu’il  foit  auftî  mince  que  de  For  en 
feuilles. 

Or  en  coquille  ; c’eft  de  l’or  d’Allemagne  , ou 
de  l’auripeau  , broyé  & mis  dans  des  coquilles. 

Or  haché;  ( dorure  en)  c’eft  de  l’or  appliqué 
fur  un  métal,  qui  eft  couvert  d’une  infinité  de 
hachures. 

Or  mat  ; or  qui , étant  mis  en  œuvre , n’eft  pas 
poli. 

Or  mat  repassé  ; c’eft  lorfque  For  eft  couché 
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fur  un  encollage  blanc  , clair , & à deux  couches 
feulement. 

Palette  a dorer.;  c’eft  un  bout  de  queue  de 
poil  de  petit-gris  , qu’on  difpofe  dans  une  carte  , 
& auquel  on  fait  faire  l’éventail.  Elle  fert  à pren- 
dre la  feuille  d'or  ; mais  auparavant  il  faut  la  paffer 
légèrement  fur  la  joue , fur  laquelle  on  met  de  la 
graille  de  mouton , qui  par-là  s’entretient  dans  une 
chaleur  douce. 

Le  léger  frottement  qu’on  lui  fait  faire  fur  cette 
-grailTe  , fait  happer  la  feuille  d’or  qu’on  enlève  & 
qu’on  pofe  doucement  fur  l’ouvrage , en  halétant 
un  peu  par  deffus  pour  l’étendre. 

Ordinairement  à l’autre  bout  de  la  palette , eft 
attaché  un  autre  pinceau  qui  fert  à appuyer  la 
feuille  d’or  , auflitôt  qu’elle  eft  pofée.  ( Watin  , art 
du  peintre-doreur.  ) 

Palette  , on  nomme  encore  ainft  le  morceau  de 
carton , fur  lequel  le  doreur  fur  cuir  reçoit  les  feuil- 
les d’or  ou  d’argent , au  fortir  du  livret. 

Parachever  ; c’eft  étendre  l’or  amalgamé  de 
mercure  , le  plus  également  qu’il  eft  polïible , à 
plufteurs  reprifes  , fur  le  métal  préparé. 

Passions  ; on  nomme  ainft  dans  le  commerce 
des  peintres  & doreurs  de  Paris  , certaines  bordu- 
res , ordinairement  de  bois  uni , qui  fervent  à en- 
cadrer des  eftampes  d’une  grandeur  déterminée. 
Ces  bordures  portent  ftx  pouces  fept  lignes  de  haut, 
fur  cinq  pouces  ftx  lignes  de  large  ; elles  s’appellent 
pafflons , parce  que  les  premières  eftampes  pour 
lelqueiles  on  en  fit , repréfentoient  la  paftion  de 
Notre  Seigneur. 

Peau-de-chienner  ; c’eft  polir  avec  la  peau  de 
chien  de  mer. 

Pierre  a dorer;  on  nomme  ainft  le  brunifioir 
de  fan  gui  ne. 

hiERRES  A brunir.  ; font  des  cailloux , ou  des 
pierres  à fufil , taillées  en  coude  , & montées  fur 
des  bois  un  peu  longs  , dont  on  fe  fert  pour  donner 
le  poli  a 1 or  dans  les  parties  unies  & fans  ornemens 
d une  piece  doree.  Les  fanguines  ne  peuvent  être 
d aucun  ufage  ; elles  font  trop  douces. 

Pinceaux  a mouiller  ; ce  font  des  pinceaux 
de  poils  de  petits-gris , qui  fervent  à mouiller  l’ou- 
vrage,pour  quil  puiffe  retenir  l’or  : il  faut  avoir 
foin  de  les  pincer  en  les  retirant  de  l’eau  , pour  leur 
faire  faire  la  pointe. 

Pinceaux  a ramender  ; ceux  qui  fervent  à 
réparer  les  caffures  de  l’or  : il  y en  a de  différen- 
tes groffeurs.  Ils  doivent  être  ronds,  d’un  poil  très- 
doux  , & ne  point  faire  la  pointe. 

Pincettes  a argenter  et  dorer  ; efpèce  de 
bruxelles  d ébène,  dont  les  doreurs  fur  cuir  fe  fer- 
vent pour  prendre  les  feuilles  d’or  ou  d’argent , & 
les  appliquer  fur  leurs  ouvrages  : à l’extrémité  où 
les  deux  branches  fe  joignent , eft  attaché  un  mor- 
ceau de  queue  de  renard  , dont  l’ufage  eft  d’appli- 
quer les  feuilles  fur  1 aflîette  dont  la  peau  eft  peinte. 

Planche  de  bois  GRAvee;  elle  fert  à imprimer 
les  cuirs.  * 
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Polir;  c’eft  effacer  les  traits  qui  ont  pu  refter 
fur  la  pièce  après  le  gratage  , &.  lui  donner  un 
beau  luftre. 

Poussoir  ; morceau  d’acier  pointu  fans  être 
tranchant , fort  poli  : il  eft  monté  fur  un  bâton  , 
& fert  à polir  les  pièces  quand  elles  ont  été  gra- 
tées.  Il  y en  a de  toutes  formes  & de  toutes  groffeurs. 

Poncer  ; c’eft  promener  la  pierre  ponce  fur  un 
fond , pour  l’adoucir. 

Poser  au  livret;  c’eft,  lorfqu’on  veut  dorer 
de  grandes  parties  , appuyer  le  bord  de  la  feuille  , 
& ouvrir  le  livret  à mefure  que  la  feuille  s’étend 
entièrement  fans  aucun  pli. 

Pousser  ; on  dit  en  terme  de  doreur  fur  cuir , 
& de  doreur-relieur  , pouffer  les  filets  , pouffer  des 
nervures  , &c.  pour  lignifier , former  fur  le  cuir  ces 
fortes  d’ornemens,en  y appliquant  de  l’or  en  feuilles, 
par  le  moyen  de  petits  fers  à dorer. 

Prele  ; c’eft  un  paquet  de  branches  de  ce  nom  , 
qu’on  paffe  fur  les  parties  blanchies  & qui  doi- 
vent être  brunies  , pour  les  adoucir  encore  da- 
vantage. 

Prêler  ; fe  dit  de  l’aftion  de  frotter  à la  prêle 
des  parties  blanchies  & qu’on  doit  brunir  , pour  les 
rendre  encore  plus  douces. 

Queue  de  renard  a étouper  ; eft  la  queue 
de  cet  animal , dont  biffage  eft  de  fervir  à appliquer 
les  feuilles  d’argent  fur  l’affiette  dont  le  cuir  eft 
peint , aux  endroits  que  l’on  veut  argenter. 

Ramender;  c’eft  réparer. & recouvrir  les  en- 
droits de  l’or  qui  fe  font  gercés  ou  caffés  en  les 
appliquant.  On  ramende  d’abord  avec  de  petits 
morceaux  du  même  or;  mais  quand  c’eft  pour  finir 
l’ouvrage , on  fe  fert  d’or  en  coquille  , ce  qui  s’ap- 
pelle boucher  d’or  moulu. 


Ravaler  ; on  appelle  ravaler  l’or  & l’argent , la 
façon  qu’on  donne  à chaque  couche  de  feuilles  de 
ces  métaux,  en  les  étendant  avec  le  bruniffoir  de 
fer  fur  la  pièce  qu’on  dore  , avant  que  de  la  mettre 
au  feu. 

Recampir  ; c’eft  coucher  du  blanc  de  cénffe 
détrempé  avec  une  légère  colle  de  poiffon  , dans 
tous  les  endroits  des  fonds  , fur  lefquels  le  jaune  ou 
Yaffette  ont  pu  couler. 

Refendre  ; c’eft  dégorger  les  moulures  , par  le 
moyen  de  fers  courbés  en  forme  de  crochets. 

Rehausser,  d’or  ; eft  peindre  en  couleur  d’or, 
fur  une  toile  , foit  en  huile  , foit  en  détrempe  , des 
morceaux  de  fculpture  , de  bas-relief,  de  ronde- 
boffe,  par  des  hachures. 

Réparer;  eft  proprement  l’a&ion  de  découvrir 
la  fculpture  qu  on  avoit  remplie  en  blanchiliant  une 
piece.  Cette  operation  luit  immédiatement  le  blan- 
chiffement , & fe  fait  avec  des  fers  plus  ou  moins 
gros  , que  l’on  reprend  à plufteurs  fois. 

Repasser  ; c’eft, après  que  le  champ  a été  ver- 
millonné  , donner  une  fécondé  couche  de  vermil- 
lon beaucoup  plus  vif,  fur  toutes  les  partie-  de 
l’ouvrage,  fans  en  excepter  les  ornemeiu  ^ 
mats. 
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Reschampir  ; en  terme  de  doreurs  en  détrempe, 
c’eft  réparer  avec  du  blanc  de  cérufe  les  taches  que 
le  jaune  ou  l’affiette  ont  pu  faire  en  bavochant 
fur  les  fonds  que  l’on  veut  conferver  blancs. 

Rifler  ; c’eft  l’aétion  d’adoucir  au  rifloir , plus  ou 
moins  rude  , une  pièce  qu’on  veut  blanchir. 

Rifloir  ; efpèce  de  lime  ronde  , taillée  & cour- 
bée par  les  deux  bouts  , dont  les  argenteurs  & do- 
reurs fe  fervent  pour  apprêter  leur  ouvrage. 

Sanguine  ; terre  rouge  , pefante  , compaéle  , 
unie  , douce  au  toucher  , qui  entre  dans  la  compo- 
fition  de  l’affiette. 

Spatule;  outil  à manche  , dont  le  fer  eft  large  & 
arrondi  par  l’extrémité  tranchante  ; elle  fert  à répa- 
rer dans  les  moulures. 

Taper;  on  met  le  blanc  en  tapant , quand  c’eft 
pour  dorer  des  ouvrages  de  fculpture  , c’eft-à-dire, 
qu’on  le  couche  en  frappant  plufteurs  coups  du  bout 
du  pinceau,  afin  de  mieux  faire  entrer  la  couleur 
dans  les  creux  des  ornemens. 

Tenailles  a boucles;  font  des  tenailles  dont 
les  mâchoires  renverfées  en  dehors  , repréfentent 
la  lettre  T : elles  fe  ferrent  dans  l’étau  , & fervent 
à apprêter  les  boucles  ; elles  font  d une  grandeur 
proportionnée  aux  boucles. 

Tête  de  mort;  les  peintres  & doreurs  du  pont 
Notre-Dame  & du  quai  de  Gêvres , appellent  ainfi 
les  bordures  çle  bois  uni,  qui  ont  fix  pouces  de 
hauteur  , fur  quatre  ponces  neuf  lignes  de  largeur: 
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leur  nom  vient  de  ce  que  les  premières  eftampes 
pour  lefquelies  on  les  fit , repréfentoient  une  tête 
de  mort. 

Tranche;  petite  bande  d’or,  pour  faire  les 
bords  des  livres  qu’on  relie  en  veau  & qu’on  dore. 

Travers;  ce  mot,  parmi  les  doreurs  fur  cuir 
& les  relieurs , fe  dit  d’un  filet  d’or  qui  va  le  long 
du  côté  du  dos  d’un  livre  relié  en  maroquin  , en 
veau  , en  bafane  , ou  autrement. 

Vélin;  les  maîtres  peintres  & doreurs  du  pont 
Notre-Dame  & du  quai  de  Gêvres,  nomment  ainfi 
des  bordures  de  bois  uni , qui  fervoient  autrefois  à 
encadrer  des  images  de  vélin  d’une  certaine  gran- 
deur, qui  ont  fervi  depuis  de  modèle  déterminé  pour 
toutes  les  eftampes  de  leur  volume. 

Vermeil;  c’eft  une  compofition  faite  de  gomme 
gutte  , de  vermillon , & d’un  peu  de  brun-rouge  , 
mêlés  enfemhle  , & broyés  avec  du  vernis  de  Ve- 
nife  &L  de  l’huile  de  térébenthine  : quelquefois  ce 
vermeil  fe  fait  avec  la  feule  lacque  fine  , ou  le  feul 
fang-de-dragon  appliqué  en  détrempe , ou  même 
à l’eau  feule.  Les  doreurs  s’en  fervent  pour  jetter 
un  éclat  d’orfèvrerie  fur  leurs  ouvrages;  c’eft  la 
dernière  façon  qu’ils  leur  donnent. 

Vermeillonner  ou  Vermillonner  ; fe  dit  de 
l’aélion  de  mettre  une  couleur  de  vermillon  & de 
bleu  d’Inde  , fur  une  pièce  d’ouvrage  dorée  & 
brunie.  Cette  couleur  relève  l’éclat  de  l’or  , & lui 
donne  un  plus  beau  luftre. 
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D ans  la  defcription  que  nous  allons  donner  dé 
l'Art  du  Diftillateur  d’ eaux -fortes  & autres  acides 
minéraux,  nous  ne  pouvons  choiftr  un  meilleur 
guide  que  M.  de  Machy , habile  chimifte , qui  a 
traité  cet  objet  à la  fatisfaélion  de  l’académie  royale 
des  fciences  & du  public.  Nous  ne  le  fuivrons  point 
jufques  dans  les  plus  petits  détails  de  cet  art  qu’il 
a approfondi;  mais  nous  tâcherons  de  ne  rien  omet- 
tre d’effentiel  & d’utile  pour  la  pratique,  en  ajou- 
tant même  à fa  doéfrine  quelques  obfervations  pui- 
fées  d’ailleurs. 

On  voit  dans  un  livre  Italien  , imprimé  à Venife 
en  1550,  intitulé  la  Pyrotechnia  dï  Biringuccio  , la 
gravure  d’un  appareil  ou  modèle  de  galère , ce  qui 


fait  préfumer  que  la  diftillation  des  eaux-fortes  fe 
pratiquoit  dès-lors  en  Italie. 

Mais  ce  commerce  étoit  paffé  dans  les  mains  des 
Hollandois  & des  Flamands  ; & ce  n’eft  guère 
qu’au  commencement  de  ce  fiècle  que  la  fabrique 
s’en  eft  établie  en  France , comme  on  en  peut  juger 
par  les  ftatuts  des  diftillateurs. 

De  l’Eau-forte  ou  Acide  nitreux . 

L’ eau-forte , que  l’on  nomme  auffi  efprit  de  nitre, 
ou  acïdè  nitreux , fe  tire  du  nitre  ou  falpètre  par 
le  moyen  de  l’acide  vitriolique , des  argiles  & de 
plufteurs  des  vitriols , principalement  du  vitriol  de 
mars  ou  couperofe  verte. 
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Mais  entrons  dans  l’atelier  du  diftillateur  d’eau- 
forte  ; examinons  fes  fourneaux  , fes  uftenfdes , & 
étudions  avec  ordre  fes  différens  procédés. 

Ateliers , fourneaux  & uf  enfiles  des  d'fiillateurs 
d’eaux-fortes. 

Après  avoir  choifi  un  emplacement  convenable 
fuivant  la  quantité  & la  grandeur  des  fourneaux  ou 
galères  qu’on  veut  conftruire  , il  faut  élever  fur  les 
quatre  murs  de  l’atelier,  à fix  ou  huit  toifes  du  fol , 
line  fimple  charpente  recouverte  de  tuiles. 

On  fait  enforte  que  la  porte  foit  ouverte  dans 
le  milieu  d’une  des  faces  des  galères , qui  font  toutes 
alignées  vers  le  milieu  du  laboratoire , afin  que  l’air 
du  dehors'  les  frappe  uniformément. 

On  doit  ouvrir  fur  le  toit  une  douzaine  de  faî- 
tières environ , pour  donner  une  libre  iffue  aux 
fumées. 

Le  fol  eft  en  terre  battue  ; on  fufpend  au  milieu 
de  l’atelier,  vis-à-vis  l’entrée,  une  petite  lampe  à 
deux  mèches , qui  eft  fuffifantepour  éclairer  les  ou- 
vriers lorfqu’ils  pouffent  leur  travail  dans  la  nuit. 

Il  eft  avantageux  que  l’atelier  foit  dans  une 
grande  cour  , & qu’à  fa  proximité  il  y ait  d’autres 
petits  bâtimens  pour  y tenir  les  divers  matériaux 
néceffaires  au  fervice  des  fourneaux. 

On  nomme  galère  le  fourneau  dans  lequel  on 
fait  la  diftillation  des  eaux-fortes.  Ce  nom  vient 
de  ce  que  les  récipiens  y font  rangés  fur  deux 
lignes  de  droite  & de  gauche , à peu  près  comme 
les  forçats  dans  un  bâtiment  marin. 

Il  y a des  galères  de  grandeur  & de  capacité 
différentes  ; la  plus  ordinaire  porte  trente  - deux 
vafes , c’eft-à-dire , feize  de  chaque  côté  ; & c’eft 
celle-là  -qui  va  nous  fervir  de  modèle. 

On  fait  d’abord  un  premier  maftif  en  moêlons 
ou  en  pierres  de  tuf  & ciment  ; on  lui  donne  trois 
pieds  de  profondeur  en  terre  , & lorfqu’il  eft  au 
niveau  du  fol , on  achève  de  l’élever  en  pierres 
taillées  à un  demi  pied  au  deffus. 

Le  maffif  doit  avoir  quatre  pieds  ftx  pouces  de 
face , afin  qu’on  puiffe  pratiquer  un  trottoir  d’en- 
viron un  pied  de  large  aux  deux  côtés  de  là  galère. 

On  range  fur  le  maftif,  ou  fur  le  fol,  ft  on 
ne  veut  pas  de  trottoir , un  premier  lit  de  briques 
de  douze  pieds  de  long  fur  vingt-huit  à trente 
pouces.de  face. 

Sur  ce  premier  lit  on  en  établit  un  fécond , en 
pofant  les  briques  debout  au  lieu  de  les  pofer  à 
plat , ce  qui  doit  fournir  à peu  près  neuf  à dix 
pouces  d’élévation  au  deffus  du  maftif  ou  du  fol. 

A «ette  hauteur  on  divife  la  largeur  de  la  galère 
en  trois  parties  égales,  dont  le  milieu  doit  relier 
vu-ide. 

On  place  fur  la  face  un  châffis  de  fer  fondu , 
lequel  porte  fur  fa  droite  deux  forts  pitons  pour  y 
fufpendre  une  porte  de  tôle  garnie  d’un  loquet  qui 
va  fe  fermer  dans  une  mentonnière  placée  à gauche. 

Ce  châffis  porte  dix  pouces  de  haut  fur  onze  de 
large  i & détermine  la  hauteur  des  deux  parties 
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latérales  qui  fe  bâtiffent , ainft  que  tout  le  refte  du 
fourneau  , à briques  & à ciment. 

Lorfque  la  conftruéfion  eft  aufli  élevée  que  le 
cadre  de  fer,  on  bâtit  en  plein  fur  la  face  de  l’é- 
paiffeur  de  trois  briques  , & 011  donne  neuf  à dix 
pouces  d’élévation. 

Quant  aux  deux  murs  latéraux  du  fourneau  , on 
les  élève  en  diminuant  leur  épaiffeur  d’environ 
deux  pouces  de  chaque  côté  ; & on  met  le  tout 
de  niveau. 

On  peut  garnir  de  bandes  de  fer  la  tête  & les 
côtés  du  fourneau , ft  l’on  veut  en  affurer  davan- 
tage la  folidité. 

Le  fond  de  la  galère  eft  appuyé  contre  les  murs 
de  l’atelier  où  elle  fe  termine  par  un  contre-mur  en 
briques,  dont  les  proportions  font  les  mêmes  que 
celles  de  la  tête. 

D’après  cet  expofé , il  faut  fe  repréfenter  une 
galère  comme  un  carré  long  compofé  d’un  maftif , 
de  deux  murs  latéraux,  d’un  mur  de  face  , & d’un 
mur  de  face  dans  lequel  on  a ménagé  la  porte. 

Si  l’on  divife  cette  galère  en  deux  parties  , on 
trouvera  que  la  plus  profonde  jufqu’à  la  hau- 
teur de  la  porte  , a quatre  pouces  de  moins 
large  que  la  partie  fupérieure.  Telle  eft  la  conf- 
truéfion  à demeure  d’une  galère , mais  nous  ver- 
rons qu’il  y a une  autre  portion  effendelle  qui  fe 
fait  & fe  défait  à chaque  travail. 

On  a calculé  que  la  bâtiffe  d’une  galère  telle  que 
nous  venons  de  la  décrire  , peut  coûter  quatre  cens 
cinquante  livres;  elle  ne  travaille  qu’un  tiers  de 
l’année  ; elle  peut  durer  jufqu’à  vingt  ans  , avec 
un  entretien  peu  coûteux. 

On  place  contre  les  murs  des  efpèces  de  châffis 
de  fer  fondu  d’un  feul  jet,  qui  ont  à peu  près  un 
pouce  d’écarriffage , de  manière  à avoir  les  quatre 
angles  de  cet  écarriffage  en  lofange  , placés  haut  & 
bas  & latéralement. 

On  a aufli  des  chevrettes  qui  font  des  fers  pareil- 
lement fondus  d’un  feul  jet,  portant  environ  neuf 
pouces  de  long  fur  deux  pouces  d’écarriffage  , & 
montés  à la  hauteur  de  trois  pouces  fur  quatre  petits 
pieds  de  fer  ; dont  l’ufage  eft  d’être  placées  tranf- 
verfalement  à la  tête  de  la  galère  , à peu  de  dif- 
tance  de  la  porte , pour  recevoir  les  bûches  & les 
foutenir  au  deffus  du  fol. 

Il  eft  encore  néceffaire  d’avoir  une  tige  de  fer 
proportionnée  à la  longueur  de  la  galère , & em- 
manchée par  une  de  fes  extrémités  qui  fait  la  douille 
à un  morceau  de  bois  rond,  léger,  facile  à em- 
poigner , & de  la  longueur  de  deux  pieds  environ. 
L’autre  extrémité  de  cette  barre  eft  terminée  en 
crochet,  formant  une  courbure  d’à  peu  près  dix 
pouces.  Cet  uftenfile  eft  connu  fous  le  nom  de 
fourgon  ou  rable. 

On  a un  autre  infiniment  appellé  rateau,  qui  eft 
une  tige  de  fer  de  la  même  longueur  à peu  près  que 
le  rable , laquelle , au  lieu  d’être  en  crochet , eft  garni 
d’un  morceau  de  fer  plat  de  fept  pouces  de  lemg 
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fur  deux  pouces  de  large  & un  peu  tranchant  par 
fes  bords. 

Les  cuines  ou  bétes  font  les  deux  noms  que  don- 
nent les  diftillateurs  d’eaux-fortes  à des  vafes  de 
grès  faits  en  forme  de  poire  , fermés  de  toute 
part , & ayant  vers  leur  extrémité  la  plus  large  , une 
efpèce  de  goulot  d’un  pouce  de  long  fur  un  grand 
pouce  de  diamètre , dont  la  direéfion  eff  de  bas 
en  haut.  Ces  cuines  repofent  droites  par  leur  bafe 
qui  eft  plate,  fur  des  traverses  de  fer  fondu. 

La  capacité  de  ces  cuines  eft  ordinairement  de 
cinq  pintes , elles  portent  quinze  pouces  de  haut  fur 
fix  pouces  dans  leur  plus  grande  largeur.  On  les 
fabrique  pour  Paris  au  village  de  Savigny,  près 
Beauvais  , où  la  poterie  de  grès  paffe  pour  fupé- 
rieure  à toute  autre. 

Ces  vafes  font  mis  deux  fois  au  four,  ce  qui 
n’empêche  pas  qu’il  n’en  cafte  quelques-uns  dans  le 
travail.  C’eft  pourquoi  on  prend  la  précaution  de  les 
garnir  avec  une  pâte  mêlée  de  terre  à four  & de 
crotin  de  cheval , qu’on  fait  fécher  immédiatement 
fur  la  galère , tandis  qu’elles  travaillent , ou  fur  des 
planches  dreffées  au  deftùs.  Au  refte  , il  y a des 
diftillateurs  qui  ne  lutent  point , mais  qui  ont  foin 
de  choifir  des  cuines  qui  n’ont  pas  été  mouillées , 
même  pour  en  faire  l’effai. 

Il  y a des  fabricans  qui  font  faire  les  cols  des 
cuines  longs  de  trois  à quatre  pouces  , & qui  évitent 
par  ce  moyen  de  fe  fervir.  des  goulots , qui  font  de 
petits  vaiffeaux  de  grès  d’environ  trois  pouces  de 
îong,évafés  en  forme  de  godet  à deux  pouces  de 
diamètre  jufques  vers  le  milieu  de  leur  longueur , 
& formant  pour  le  refte  un  petit  canal  de  demi- 
pouce  de  diamètre.  On  ajufte  la  portion  la  plus 
large  aux  cols  des  cuines  , pour  en  rendre  la  jonc- 
tion plus  facile  avec  les  pots  ou  récipients. 

D 'autres  fabricans  croient , au  contraire  , que 
l’ufage  des  goulots  eft  préférable  aux  cols  longs. 

Un  chimifte  Allemand  obferve  à cet  égard, 
d’après  fa  propre  expérience , que  les  goulots  font 
très-utiles,  fur-tout  fi  leur  capacité  intérieure  eft 
un  peu  confidérabie  ; car,  i°.  ils  augmentent  celle 
de  l’appareil,  & donnent  ainfi  plus  de  jeu  aux  va- 
peurs ; 20.  ils  éloignent  le  récipient  du  feu , & em- 
pêchent qu’il  ne  s’échauffe  trop  , fur-tout  vers  la 
fin  de  l’évaporation  où  le  feu  eft  aftez  fort. 

Cette  dernière  raifon  fuffiroit  pour  recomman- 
der les  goulots.  C’eft  le  moyen  de  prévenir  les 
accidens  auxquels  expofe  l’élafticité  des  vapeurs  , 
dont  la  force  eft  augmentée  par  la  chaleur  , & 
qui  ceffe  auftitôt  que  le  froid  les  condenfe  ; car  en  y 
appliquant  des  récipiens  d’un  col  de  quelques  pieds 
de  long , on  n’a  rien  à craindre  de  l’élafticité  des 
vapeurs  , quand  même  l’appareil  auroit  peu  de  ca- 
pacité; &cela,  par  la  feule  raifon  que  le  récipient 
eft  aftez  éloigné  du  feu  pour  ne  pouvoir  pas  être 
réchauffé. 

Les  cuines  qui  ont  un  long  col , font  fins  doute 
très-avantageufes  ; car , plus  le  col  entre  dans  le  ré- 
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cipient , moins  les  vapeurs  ont  d’aélion  fur  les  luts  ; 
mais  ils  ne  peuvent  jamais  remplacer  les  goulots. 

Un  chimifte  François  propofe,  pour  fubvenir  à 
l’élafticicé  des  vapeurs  , de  faire  une  ouverture 
dans  le  récipient  qu’on  peut  ouvrir  toutes  les  fois 
que  l’on  craint  la  rupture  des  vaiffeaux  ; mais  cette 
méthode  ne  peut  être  approuvée,  puifque  de  fon 
propre  aveu  , & par  l’expérience  on  perd  un  fixiéme 
de  l’eau-forte  en  vapeurs , ce  qui  eft  confidérabie. 
Il  feroit  mieux  d’employer  des  goulots , & de  don- 
ner de  longs  cols  aux  cuines  ou  aux  récipiens.  On 
peut  auftï  augmenter  la  capacité  des  ballons  en  réu- 
nifiant deux  récipiens  par  un  tuyau , ou  en  pre- 
nant pour  ballons  de  grandes  caiffes  garnies  inté- 
rieurement de  foufre. 

L’appareil  de  Kunckel , dont  il  fera  queftïon  ci- 
après  , a auffi  de  grands  avantages , d’autant  qu’il 
permet  de  pouffer  le  feu  fans  avoir  befoin  , pour 
ainft  dire , de  précautions , qu’il  met  à l’abri  du  dani 
ger  de  l’élafticité  des  vapeurs , & qu’il  ne  laiflq 
rien  échapper  dans  l’opération. 

On  pare  auffi  à l’élafticité  des  vapeurs , & l’on 
empêche  que  les  ballons  ne  fe  réchauffent , foit  en 
interceptant  la  chaleur  par  le  moyen  d’une  planche 
qu’on  place  entre  le  ballon  & le  fourneau  , foit  en 
appliquant  des  linges  mouillés  fur  la  partie  fupé- 
rieure  du  ballon , ce  qu’on  renouvelle  de  temps  en 
temps , afin  de  faciliter  la  condenfation  des  vapeurs 
de  l’acide  nitreux.  Lorfqu’on  rafraîchit  ce  vaiffeau  , 
il  faut  obferver  qu’il  ne  foit  pas  trop  chaud  : s’il 
l’étoit , on  courroit  rifque  de  le  faire  rompre. 

Les  pots  ou  récipiens  font  à peu  près  de  la  forme 
des  cuines  , ils  font  feulement  moins  ventrus  ; mais 
au  lieu  d’un  col  latéral,  ils  ont  une  ouverture  ronde 
de  trois  pouces  de  diamètre.  On  peut  fe  difpenfer 
de  les  luter  ou  de  les  garnir. 

Il  faut  encore  dans  un  laboratoire  d’eaux-fortes 
des  uftenfiles  , tels  qu’une  pelle  de  forte  tôle , large 
& plate , avec  un  manche  de  bois  ; des  étoujfoirs 
à braife  ; des  marmites  de  fer  ; une  hache  à fendre 
du  bois;  des  coins;  un  maillet ; des  marteaux  ; des 
cifeaux  ; une  auge  à maçon  ; une  truelle  de  fer;  de 
la  terre  à four  ; des  paniers  & corbeilles  d’o fier  ferré; 
un  crible  auffi  d’ofter , des  battes  à ciment  ou  des 
billots  ronds  , garnis  de  clous  fur  une  de  leurs 
faces , & emmanchés  de  biais  par  l’autre  face  ; enfin 
une  autre  efpèce  de  batte  qui  eft  un  petit  inftrument 
de  fer  de  demi-pouce  d’écarriffage,  finifiant  en  pied 
de  biche , & s’aminciftant  tant  fur  fa  largeur  que 
fur  fon  épaiffeur;  infiniment  qui  fert,  foit  à réparer 
le  dôme  lorfqu’il  vient  à fe  crevaffer  , foit  à le  per- 
cer lorfqu’on  veut  lui  donner  de  l’évent , foit  à le 
détruire  lorfque  l’opération  eft  finie. 

Principales  matières  employées  par  les  difillateurs 
d’ eaux-fortes. 

Les  matières  principalement  employées  par  les 
diftillateurs  d’eaux-fortes  font  les  argiles , les  vi- 
triols , Y alun , .le  falpétre , X huile  de  vitriol , &le  bois 
ou  autre  fubftance  combuftible. 
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V argile , ou  la  glaife  employée  par  les  diftilla- 
teurs  d eaux-fortes  , fe  tire  en  partie  du  village  de 
Gentilly , près  Paris.  Elle  eft  d’un  gris  blanchâtre  , 
abondamment  marbrée  de  rouge , & allez  com- 
pare. En  voici  la  préparation. 

A la  fin  du  travail  d’une  galère , qu’on  fuppofe 
vers  cmq  heures  du  foir , après  qu’on  a retiré  toute 
la  braife , on  enfourne  les  mottes  d’argille  coupées 
feulement  en  deux , & on  les  laide  jufqu’au  lende- 
main matin  qu’on  achève  de  dégarnir  la  galère. 
L argile  fe  trouve  alors  fèche  pour  être  brifée , avec 
les  battes  à ciment,  en  poudre  grolfière  qu’on  paffe 
au  crible  d’ofi-er  , pour  être  mélangée  & empotée 
dans  la  journée;  elle  perd  près  d’un  tiers  de  fon 
poids  paç  la  déification. 

Le  vitriol  eft  en  général  une  diftolution  du  fer  ou 
du  cuivre , ou  du  zinc  par  l’acide  vitriolique.  Lorf- 
que  c’eft  une  diftolution  de  fer  réduite  en  criftaux, 
elle  fe  nomme  vitriol  martial  ou  verd ; celle  de  cui- 
vre s’appelle  vitriol  bleu  ou  de  Chypre  ; celle  du  zinc, 
vitriol  blanc  ou  de  Gojlar.  Ces  differentes  diffolu- 
tions  ont  dans  le  commerce  la  dénomination  gé- 
nérale de  couperofes  ; mais  outre  la  défignation  des 
couleurs  par  iefquelles  on  diftingue  ces  couperofes, 
on  leur  donne  aufti  les  noms  des  pays  d’où  on  les 
tire,  les  appellant  couperofes  d 'Angleterre,  d’ Alle- 
magne , de  Dan  trie , &c. 

De  ces  trois  vitriols  ou  couperofes , le  verd  eft 
celui  dont  les  diftillateurs  d’eaux-fortes  font  le  plus 
d ufage  , quoiqu’on  pût  auflï  employer  les  autres 
efpèces. 

Le  vitriol  martial  ou  couperofe  verte  eft  une 
malle  faline  verdâtre  , tranfparente  , compofée  de 
criftaux  plats , & amoncelés  les  uns  fur  les  autres. 
Ce  vitriol  jaunit  à fa  furface  lorfqu’il  devient  fec  & 
vieux.  Sa  faveur  eft  acerbe , & d’un  goût  d’encre 
infupportable. 

Il  eft  important  pour  les  diftillateurs  d’eaux-fortes 
que  la  couperofe  verte  qu’ils  emploient  foit  pure  , 
& qu’elle  ne  contienne  point  de  cuivre.  On  s’en 
allure  en  frottant  un  peu  de  cette  couperofe  fur 
une  lame  de  fer  fraîchement  récurée  ; elle  eft  pure 
fi  elle  ne  laiffe  aucune  trace  de  cuivre.  On  con- 
ferve  la  couperofe  dans  un  lieu  qui  ne  foit  ni  trop 
fec  , ni  trop  humide. 

U alun  qui  eft  employé  par  quelques  diftillateurs 
c eaux-fortes,  eft,  comme  nous  l’avons  fuffifamment 
décrit  dans  la  première  partie  de  ce  Diftionnaire  , 
un  fel  neutre  compofé  d’acide  vitriolique  uni  à une 
terre  argileufe.  On  choifit  par  préférence  celui  qu’on 
appelle  dans  le  commerce  alun  de  roche. 

On  peut  auffi  fe  fervir , fuivant  un  chimifte  Alle- 
mand , du  fel  catarclique  amer , nommé  le  fel  à' An- 
gleterre , pour  la  diflillation  des  eaux-fortes. 

Le  falpêtre  ou  nitre  eft  un  fel  neutre  compofé 
de  1 acide  particulier , appellé  acide  nitreux,  & de 
1 alkali  fixe  végétal.  Ce  fel  eft  plus  ou  moins  pu- 
rifié , mais  le  diftillateur  d’eaux-fortes  choifit  de 
préférence  le  falpêtre  chargé  de  fel  marin  , & qui 
eft  roux  à caufe  de  là  faumure , foit  à caufe  qu’il 
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coûte  moins  que  le  falpêtre  purifié , foit  parce  qu’il 
eft  plus  aifé  à décompofer. 

Les  falpêtriers  retirent,  par  la  première  purifi- 
cation du  nitre,  une  eau-mère  , aulfi  nommé  eau- 
fûre  ou  aigre,  qui  contient  du  fel  marin  & du  nitre 
à bafe  terreufe;  les  diftillateurs  achètent  à vil  prix 
cette  eau  de  rebut,  & en  arrofent  leur  mélange 
pour  la  diftillation  des  eaux-fortes. 

Quant  au  bois  propre  à chauffer  les  galères , on 
préfère  ordinairement  le  bois  de  gravier , parce  que 
dans  fa  combuftion , il  n’a  pas  la  lenteur  du  bois 
neuf,  ni  la  trop  grande  aftivité  du  bois  flotté.  Il 
faut  le  fendre  dans  fa  longueur  en  morceaux  de 
trois  à cinq  pouces  de  diamètre  ; & avant  de  l’em- 
ployer on  lui  fait  paffer  la  nuit  le  long  de  la  galère 
qui  a travaillé  la  journée  précédente.  Lorsqu’on 
donne  le  dernier  feu , on  peut  fe  fervir  de  bûches 
coupées  en  deux. 

Dans  le  pays  de  Liège  on  chauffe  les  fourneaux 
avec  du  charbon  de  houille;  & dans  la  Picardie  on 
les  chauffe  avec  de  la  tourbe. 

Enfin  , il  y a quelques  opérations  pour  Iefquelles 
on  emploie  le  charbon  ordinaire. 

Gouvernement  d’une  galère. 

Les  diftillateurs  d’eaux-^rtes  retirent  leur  acide; 
foit,  i°.  à l’aide  d’une  argile ; foit,  z°.  par  l’inter- 
mède du  vitriol  de  mars  ; foit,  30.  par  celui  de 
l 'huile  ou  acide  de  vitriol.  Ainfi , voilà  trois  procé- 
dés différens  pour  la  diftillation  des  eaux-fortes, 
que  nous  devons  examiner  fucceffivement. 

Premier  procédé  par  l’argile. 

Lorfque  l’artifte  s’eft  précautionné  de  cuines  lu- 
tées , garnies  & féchées  ; lorfqu’il  a une  fuffifante 
quantité  d’argile  fèche  , réduite  en  poudre  grof- 
fière  ; en  fuppefant  fa  galère  montée  de  trente- 
deux  cuines , il  doit  pefer  fsixante  & quatre  livres 
de  falpêtre  de  la  première  cuite  ; & cent  quatre- 
vingt  douze  livres  d’argile  defféchée  & criblée 
qui  doivent  former,  dans  l’ufage  ordinaire,  cinq 
corbeilles. 

On  affemble  l’argile  en  tas  fur  le  fol  & contre  le 
mur  du  laboratoire:  on  range  le  falpêtre  à côté; 
on  l’écrafe  avec  la  batte  à ciment  ; puis  on  le  paffe 
au  crible  d’ofier  fur  le  tas  d’argile. 

On  répand  enfuite  fur  tout  le  tas  ainfi  mêlé, 
feize  livres  ou  de  l 'eau-mère , autrement  eau-fûre  ou 
aigre  du  nitre , dont  nous  avons  parlé  ci-devant , 
ou  du  premier  phiegme  des  eaux-fortes  déphle- 
gmées , ou  à leur  défaut  d’eau  de  puits.  Alors  deux 
ouvriers  armés  chacun  d’une  pelle  de  bois  étroite, 
fe  plaçant  de  droite  & de  gauche  du  tas,  le  renver- 
fent  par  pellée  où  étoit  le  falpêtre  ; ils  reprennent 
ce  nouveau  tas  en  le  chaffant  de  la  même  manière 
contre  le  mur , ce  qu’ils  répètent  jufqu’à  trois  fois. 

Le  mélange  ainfi  fait,  ils  le  prennent  par  portions 
dans  une  mefiire  de  fer  faite  en  boiiîèau,  qui  tient 
à peu  près  huit  livres  , & ils  introduifent  chaque 
mefure  dans  une  cuine,  ài’aide  d’un  entonnoir  de 
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fer  blanc , dont  la  douille  a trois  pouces  de  long 
& deux  tiers  de  pouce  de  diamètre. 

Les  trente-deux  cuines  étant  chargées,  on  les 
place  dans  la  galère  fur  les  traverfes  de  fer  fondu. 
On  les  pofe  debout;  & comme  ces  cuines  ont  plus 
d’un  pied  de  haut , elles  dépaffent  le  rebord  de  la 
galère  de  trois  à quatre  pouces.  Dans  cette  fitua- 
tion  leurs  cols  font  placés  de  bas  en  haut , ayant 
leur  orifice  extérieur  plus  élevé  que  la  portion  qui 
tient  à l’intérieur.  On  les  range  à côté  l’une  de 
l’autre  à peu  près,  à un  pouce  de  dilua n ce  ; St  pour 
les  tenir  folidement  dans  cette  diftance , on  place 
entre  deux  un  petit  morceau  de  tuile  brifée.  Cet 
arrangement  donne  lieu  à la  flamme  d’embraffer 
les  cuines  de  toutes  parts. 

Les  cuines  étant  ainfi  difpofées  , le  principal  ou-  j 
vrierfe  fait  apporter  de  la  terre  à four  gâchée  comme 
du  plâtre  ; & avec  des  relions  de  grès  ou  de  cuines 
caffées , il  recouvre  fon  appareil  de  manière  à faire 
un  dôme  ou  portion  de  cercle  dont  les  extrémités 
ou  les  bords  pofent  fur  les  bords  latéraux  de  la  ga- 
lère. On  donne  à ce  dôme  deux  pouces  d’épailïeur , 

& à l’aide  d’une  truelle  on  le  polit  fur  fa  furface 
extérieure. 

Quand  on  eft  parvenu  à l’extrémité  de  la  galère 
du  côté  oppofé  à fa  pofrte , on  place  quatre  tuiles 
fur  deux  cuines  , de  manière  à former  à cet  endroit 
un  trou  carré  deftiné  à fervir  d’iffue  à la  fumée , & à 
déterminer  le  courant  de  la  flamme.  Il  y a quel- 
ques artiftes  qui  ne  ménagent  cette  efpèce  de  che- 
minée que  fur  la  quartorzième  & quinzième  cuine 
de  chaque  côté  , & qui  achèvent  de  couvrir  en 
dôme  plein  la  feiziéme  & dernière  , prétendant 
par  cette  conftruâion  donner  plus  de  chaleur  au 
fourneau. 

Dans  ce  premier  arrangement  les  cols  des  cuines 
ne  faillent  que  d’un  demi-pouce  , ce  qui  ne  fuffi- 
roït  pas  pour  y aboucher  les  pots  ou  récipiens. 
C’eft  pourquoi  on  place  vis-à-vis  de  chacun  de  ces 
cols  , un  goulot , qui  eft  naturellement  luté  en  l’en- 
fonçant dans  la  bâtiffe  encore  molle  ; & on  adapte 
à chacun  de  ces  goulots  un  pot  que  l’on  incline  légè- 
rement du  côté  de  la  galère.  Alors  , on  achève  de 
garnir  avec  la  terre  à four,  tant  ces  goulots  que  les 
têtes  des  pots  , qui  ayant  un  diamètre  moindre  que 
les  cuines  ne  fe  touchent  pas , & donnent  à l’ou- 
vrier la  liberté  de  palier  la  truelle  entre  deux. 

Ces  pots  font  polés  par  leur  baie  fur  le  plan  fu- 
périeur  des  deux  murs  latéraux  de  la  galère.  On 
a foin  de  luter  les  pots  avec  de  la  terre  à four  qui 
n’ait  pas  encore  fervi. 

Si  l’on  veut  obtenir  une  eau-forte  reéfifiée , & 
par  conféquent  foumettre  le  mélange  à une  nou- 
velle diftillation  , il  ne  faut  luter  les  pots  qu’aprês 
le  premier  feu,  & qu’après  avoir  retiré  le  premier 
phlegme  , qui  fe  fépare  en  vuidant  les  pots.  Ce 
phlegme  doit  être  confervé  pour  arrofer  le  travail 
fuivant,  par  préférence  à de  l’eau  commune. 

Il  faut  que  le  diftillateur  foit  très-attentif  à la 
nature  des  premières  vapeurs  qui  s’exhalent  ; & 
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pour  peu  qu’il  y remarque  une  odeur  urineufe 
il  doit  enlever  les  récipiens  , ou  ne  les  point  mettre 
en  place  , & laiffer  évaporer  toute  cette  odeur , 
avant  de  placer  & de  luter  les  pots  ; c’eft  ce  qu’on 
appelle  déphlegmer  au  vent. 

Les  chofes  étant  ainfi  difpofées  , on  met  kl’entrée, 
ou  tète  , ou  bouche  , ou  porte  de  la  galère  , une  ou 
deux  pellées  de  braife  qu’on  laiffe  bien  a lumer. 
On  pofe  enfuite  fur  la  chevrette  deux  ou  trois 
bûches  féchées  & fendues.  Quand  elles  font  bien 
allumées , on  les  pouffe  en  avant  dans  la  galère , 
on  remet  de  nouvelles  bûches  ; & ainfi  fuccefli- 
vement  jufqu’à  ce  que  le  feu  foit  établi  dans  toute 
la  longueur  de  la  galère. 

Dans  les  premiers  inftants  du  feu  le  dôme  eft 
fujet  à crevaffer  en  féchant;  mais  il  faut  avoir  foin 
de  réparer  les  crevaffes  en  paffant  & repaffant  fur 
la  terre  molle  le  petit  infiniment  de  fer  appelle 
batte. 

On  entretient  le  feu  dans  le  même  degré  pen- 
dant deux  heures  , & plus  long-temps  lorfqu’on 
veut  obtenir  de  l’eau-forte  déphlegmée  ; puis  on 
augmente  le  feu  proportionnellement  en  mettant 
le  double  du  bois , & le  renouvellant  durant  huit 
heures.  On  fe  fert  du  râble  pour  attifer  le  feu  & 
arranger  les  bûches. 

Il  faut  examiner  fi  le  feu  tire  allez , ce  qui  fe  re- 
connoît  lorfque  la  pointe  de  la  flamme  fort  d’un 
demi-pied  environ  par  le  trou  ménagé  à l’extré- 
mité de  la  galère.  Dans  le  cas  contraire^,  on  nettoie 
le  fol  de  la  galère  avec  le  rable  , en  enlevant  le  plus 
de  braife  qu’il  eft  polfible  ; on  élargit  l’ouverture 
de  l’extrémité , on  jette  même  au  befoin  quelques 
poignées  de  paille  fèche , ou  bien  on  y donne  U 
vent  ; c’eft-à-dire  que  l’ouvrier  fe  plaçant  vers  la 
cheminée  de  la  galère  y foufle  impétueufement  avec 
la  bouche  , ce  qui  fuffit  fouvent  pour  ranimer  la 
flamme  languiffante , & en  déterminer  la  circula- 
tion. 

Quelquefois  le  feu  fe  porte  avec  violence  vers 
l’ouverture , ce  qui  empêche  les  cuines  placées  à 
la  tête,  & même  au  milieu  delà  galère,  de  chauf- 
fer iuffifam ment,  tandis  que  les  autres  travaillent 
trop  vite.  Le  remède  à cet  inconvénient  eft  de 
crever  avec  la  batte  de  fer  le  dôme  vers  la  tête  de  la 
galère , afin  de  ralentir  Faélion  de  l’air  en  inter- 
rompant fon  cours. 

C’eft  une  bonne  pratique  de  pofer  une  ou  deux 
briques  de  champ  fur  l’orifice  qui  fait  fonction  de 
la  cheminée , pour  concentrer  la  chaleur  dans  l’in- 
térieur de  la  galère  , faufà  retirer  ces  briques  quand 
le  fourneau  eft  fufnfamment  échauffé. 

Reffe  à donner  le  dernier  coup  de  feu  pour  faire 
paffer  dans  le  récipient  la  portion  d’acide  la  moins 
phlegmatique  , & par  conféquent  la  plus  difficile 
à s’élever.  Pour  cet  effet  l’ouvrier  retire  toute  la 
braife  avec  le  rable  ; il  met  quatre  fortes  bûches  en 
train , & foutient  la  vivacité  du  feu  pendant  deux 
heures , enforte  que  la  flamme  s’élève  de  trois  pieds 

au 
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au  moins  au  deffus  de  la  galère  en  fortant  par  la 
cheminée.  r 

, Après  le  temps  fuffifant  1 ouvrier  détache  un  des 
recipiens  vers  la  tête,  & un  autre  vers  l’extrémité 
ce  la  galère , & juge  que  fa  fournée  ejl  cuite  , c’eft- 
a-dire  , que  fon  opération  eft  finie , lorfqu’il  ne  fort 
pms  de  vapeurs  par  le  goulot , & que  l’intérieur  de 
la  cuine  paroit  rouge. 

Une  autre  marque  certaine  que  la  difiillation  eft 
achevée  , eft  quand  les  recipiens  ne  s’échauffent 
plus  ; car  ne  s’échaudant  que  par  les  vapeurs  qui 
y entrent,  le  refroidiffement efi: une  preuve  quelles 
ceffent  de  monter. 

Après  l’opération , on  retire  aufiitôt  la  braife 
on  1 éteint,  onia  met  dans  les  étouffoirs.  On  rem- 
pnt  tout  de  fuite  latre  de  la  galère  de  morceaux 
d argile,  & deux  heures  après  on  retire  l’eau-forte 
de^  recipiens  dont  le  produit , dans  ce  premier  oro- 
cede  par  1 argile , eft  à peu  près  égal  en  poids  à 
celui  du  falpetre  employé. 

Les  bouteilles  de  grès  dans  lefquelles  on  verfe 
1 eau  torte  , font  ordinairement  de  trois  grandeurs. 

, Les  oepms  une  pinte  jufqu’à  huit , confervent 
le  nom  de  bouteilles;  celles  jufqu’à  la  capacité  de 
ieize  pintes , s’appellent  tourtes  ; & celles  qui  peu- 
vent contenir  jufqu’à  quarante  pintes , doubles  touries. 

M.  de  Machy  fixe  la  durée  ordinaire  du  travail 
dune  galere  a douze  heures;  mais  un  chimift- 
AUemand,  exerce  dans  ce  travail,  affure  que  l’oi 
ne  peut  fans  une  perte  confidérable  d’acicfe  ni 
treux  finir  en  fi  peu  de  temps  la  difiillation  , 8 
qu  il  faut  dix-huit  heures  , même  vingt-quatre  & 
pius  , pour  1 achever  entièrement , & en  tirer  tou 
le  produit. 

Deux  ouvriers  peuvent  conduire  deux  galère 

lèrestieaVS.'r01S  h°mmeS  COnd“ife"' 

Il  faut  avoir  autant  de  galères  de  relais  qu’il  x 
en  a qui  travaillent , parce  que  , tandis  que  les  une. 
font  en  tram , on  prépare  les  autres  qui  font  va- 
cames  , & par  ce  moyen  le  fervice  n’eft  jamab 

Les  cuines  qui  ont  fervi  fe  vuident  aifément  en 

renverfant  , & on  appelle  ciment  d’eau-forte  la 
matière  qu  on  en  retire.  J 

Il  y a fouvent  des  cuines  qui  fe  caffent  dans  le 
cours  de  1-operation.  On  fe  fert  des  teffons  de  ces 
vales  de  grès  pour  reconfiruire  de  nouveaux  dômes  • 
on  emploie  auffi  à cette  reconftruélion  la  terre  à 
four  qui  a déjà  fervi,  qu’on  détrempe  de  nouveau 
dans  une  auge  a demeure , ou  foffé  long  ménagé 
cans  un  des  coins  du  laboratoire. 

Les  diftillateurs  qui.  font  dans  l’ufage  d’arrofer 
leur  mélangé  d argile  & de  falpêtre  avec  X eau- fur e 
oui  eau-mere du  mtre,  dans  la  proportion  d’un  quart 
du  falpetre  employé  obncnnimï  la  vérité  JZ. 
duit  plus  for,  en  efpri, , mais  non  pas  aulT,  „ur 
que  par  le  moyen  ordinaire.  ^ 

Ce  qui  refte  dans  les  cornues  après  la  difiillation 
Ans  & Métiers.  Tome  U.  Partie  1 . 
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eft  im  mélangé  d argile  , & d’un  fel  que  l’on 
nomme  kl  de  duobus  ou  arcanum  duplicatum. 

. Ce,.ld  eft  forme  de  la  combinaifôn  de  l’acide 
vitnohque  contenu  dans  l’argile,  avec  l’alkali  fixe 

C A n 're',ILeft,flsarherent  à lu  terre  argileufe,  qu’il 

eft  tres-difficile  a feparer.  Plufieurs  chimiftes  font 
meme  perfuades  que  ce  fel  n’exifte  pas  dans  cette 
matière,  parce  que  les  tentatives  qu’ils  ont  faites 
pour  le  retirer  ont  été  infruétueufes  ; mais  M.  Baume 
a reconnu  par  expérience  qu’on  le  retiroit  facile- 
ment en  faifant  bouillir  cette  matière  dans  de  l’eau 
avec  une  fuffifante  quantité  d’alkali  fixe. 

Néanmoins  , dans  les  travaux  en  grand  , on  ne 
retire  jamais  ce  fel  de  cette  matière.  Les  paveurs 
s en  fervent  en  guife  de  brique  ou  de  tuile  au  pilé , 
pour  former  leur  ciment. 


Deuxieme  procédé  par  le  -vitriol  martial. 

■ ^ 010111:6  line  galère  avec  le  vitriol  mar- 

tial & le  falpetre,  on  doit  calciner  le  vitriol  juf- 

qi-nU  iare  oran86  i car  autrement , dit  un  du- 
rante Allemand , le  mélange  fi  liquéfie , fe  gonfle 
oc  monte  en  ecume  dans  le  récipient. 

Pont  calciner  le  vitriol , on  le  met  dans  une  mar- 
mite de  1er  fur  le  feu  , & on  le  remue  continuelle- 
ment  jufqu’à  ce  qu’il  foit  fuffifamment  calciné.  On 
1 ote  alors  du  feu  , & on  continue  de  le  remuer  , 
fans  quoi  il  fe  formeroit  en  gateaux  qu’il  faudrait 
piler.  Quand  il  eft  un  peu  refroidi , on  le  mêle  avec 
le  falpêtre. 

Comme  le  vitriol  perd  par  la  calcination  la  moitié 
de  ion  poids , & que  ce  qui  fe  perd  eft  de  l’eau  , 
il  faut  ajouter  dans  le  récipient  autant  d’eau  que 
pefe  le  vitriol  calciné.  On  peut  auffi  ajouter  un 
poids  d eau  égal  à celui  du  falpêtre  employé  ; & 
ceft,  dit  un  chimifte  Allemand,  exercé  dans  ce 
travail , la  proportion  la  plus  jufte.  Si  l’on  defire 
une  eau-forte  qui  ait  plus  de  force  que  celle  qu’on 
met  ordinairement  dans  le  commerce , on  ajoute 
alors  une  moindre  quantité  d’eau. 

Cela  fait , on  garnit  la  galère,  & l’on  fuit  en  tout 
point  ce  qui  a été  prefcrit  dans  le  premier  procédé. 

f°itj  dit  M.  de  Machy,  parce  que  le  phle- 
gme  eft  trop  promptement  échappé  , foit  parce 
quy  ayant  plus  de  falpêtre  , il  fe  trouve  pour  cha- 
que cuine  plus  d’efprit  à chaffer , foit  enfin  parce 
que  les  diftillateurs  veulent  donner  à la  maffe  qui 
icfte  dans  les  cuines  le  plus  de  calcination  polfible 
non-feulement  ils  font  durer  le  feu  pendant  trente- 
fix  heures  en  l’augmentant,  mais  encore  la  quantité 
de  bois  employée  vers  la  fin,  eft  double  de  celle 
qui  fert  au  dernier  feu  d’une  galère  travaillante  à 
1 ordinaire. 

La  calcination  du  vitriol  étant  fouvent  la  feule 
taifon  qui  détermine  les  diftillateurs  à tirer  l’eau-forte 
par  cet  intermede , il  y en  a qui  mettent  jufqu’à 
deux  parties  de  vitriol  contre  une  de  falpêtre. 

Mais , à cet  égard  , le  chimifte  annotateur  de 
1 Art  du  Diftillateur , imprimé  dans  le  recueil  de 
Neuchâtel,  obferve  qu’il  eft  de  la  dernière  irnpor- 

Nn 
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tance  de  déterminer  au  jufte  quelle  doit  être  la 
proportion  du  vitriol  au  falpétre , car , fi  1 on  prend 
trop  peu  de  vitriol , tout  le  falpétre  ne  pouvant 
être  dècompofé , la  portion  qui  ne  l’eft  pas , eft , 
pour  ainfi  dire  , perdue , & l’on  obtient  moins  d’eau- 
forte  que  l’on  n’auroit  dû  en  avoir.  Si , au  contraire , 
on  prend  trop  de  vitriol,  le  furplus  eft  en  pure  perte, 

& rend  , par  l’acide  vitriolique  qui  s’en  dégage  , 

l’eau-forte  impure.  _ 

Pour  trouver  la  proportion  que  1 on  doit  etaolir, 
il  n’eft  point  de  meilleur  moyen  que  celui  de  con- 
sulter les  obfervations  que  les  chimiftes  ont  faites 
fur  cet  objet. 

Bernhard  , célèbre  chimifte  Allemand , ayant 
pris  parties  égales  de  falpétre  & de -vitriol  calciné  , 
l'avoir  , huit  livres  de  chaque  forte  , retira  du  réfidu 
delà  diftillation  près  d’une  livre  de  falpétre;  & ayant 
répété  la  même  expérience  à piufieuryeprifes  , le 
rèfultat  fut  toujours  le  même,  à quelque  petite  dif- 
férence près. 

D’après/ces  expériences  , la  meilleure  proportion 
feroit  donc  de  prendre  fept  parties  de  falpétre , con- 
tre huit  de  vitriol  calciné  , ou  feize  de  vitriol  ordi- 
naire , car  le  vitriol  perd  la  moitié  de  fon  poids 
quand  on  le  calcine  à blanc  , & un  peu  plus  en  le 
calcinant  à rouge.  t 

P'ott  eft  aufix  d’avis  qu’en  prenant  parties  égalés 
de  vitriol  calciné  & de  falpétre,  tout  le  falpétre  ne 
peut  pas  être  dècompofé  , & qu’alors  on  en  prend 
trop  peu  ; mais  qu’en  mettant  le  double  de  vitriol , 
on  en  prend  trop.  Il  faut  donc  en  revenir  à la  propor- 
tion moyenne  qui  vient  d être  propofée. 

Il  eft  ordinaire  dans  cette  calcination  de  voir  le 
lut  du  dôme  fondu  , vers  l’endroit  où  il  couvre  les 
goulots  ou  pots  , par  la  force  des  vapeurs  rouges  Si 
diadiques  de  l’eau-forte  ; il  faut  que  l’ouvrier  foit 
attentif  à boucher  les  crevaffes  , à mefure  qu’elles 
donnent  iflue  à ces  vapeurs  rouges. 

Si  les  cuines  fe  trouvoient  humides  , on  le  vitriol 
trop  phlegmatique  , 1 air  qui  fe  développe  dans  la 
décompofmon  du  falpétre  eft  fi  impétueux  , qu’il 
fouiève  la  cuine  , & la  jette  avec  fracas  hors  de  la 
galère  , en  brifant  même  quelquefois  le  dôme. 

Pour  éviter  ces  aecidens  autant  qu’il  eft  pofiible  , 
il  faut  faire  un  bon  choix  des  cuines  , ne  les  remplir 
qu’au  tiers  de  leur  capacité,  faire  calciner  le  vi- 
triol , & conduire  le  feu  par  degrés  , fans  trop  fe 
hâter  de  le  rendre  vif. 

Il  faut  laiffer  refroidir  pendant  douze  heures  au 
moins  les  cuines  St  les  pots  , avant  de  les  déluter , 
afin  de  donner  le  temps  aux  vapeurs  répandues 
dans  l’appareil  de  fe  condenfer. 

On  verfie  l’eau-forte  très-concentrée  , dans  des 
bouteilles  à part. 

Voici  quel  eft  le  rèfultat  des  expériences  du^  chi- 
mifte Allemand , pour  déterminer  la  quantité  d’eau- 
forte  qu’on  obtient  par  ce  procédé. 

i°.  Quatre  livres  de  falpétre  , & quatre  livres  & 
demie  de  vitriol  calciné  , ont  donné  en  douze  heures 
de  temps , en  mettant  deux  livres  d’eau  dans  le  réci-  I 
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pient , quatre  livres  d’efprit  de  nitre  concentré" , quï 
mêlé  avec  deux  livres  d’eau , étoit  de  la  force  de 
celui  qu’on  a dans  le  commerce. 

2°.  Trois  livres  de  falpétre,  & trois  livres  & 
demie  de  vitriol  calciné,  ont  donné  en  douze  heures 
j de  temps , en  mettant  vingt-quatre  onces  d’eau  dans 
le  récipient , trois  livres  d’eau-forte , qui  mêlée  avec 
une  livre  & demie  d’eau  , rendit  quatre  livres  & 
demie  d’eau-forte  , de  la  force  de  celle  du  com- 
merce. 

3°.  Six  livres  de  falpétre  , avec  fept  livres  de 
vitriol  calciné  , & fix  livres  d’eau , mifes  dans  le 
récipient , donnèrent  près  de  douze  livres  de  bonne 
eau-forte  , après  un  feu  de  vingt-quatre  heures. 

4°.  Bernhard  , ayant  diftillé  quatre-vingt  livres  de 
falpétre , avec  quatre-vingt  livres  de  vitriol  calciné , 
qu’il  avoit  diftribué  dans  plufteurs  cornues , & 
ayant  mis  quatre-vingt  livres  d’eau  dans  les  réci- 
piens  , obtint , au  bout  de  vingt  - quatre  heures  , 
cent  foixante  livres  de  bonne  eau-forte. 

Ces  expériences  montrent  évidemment  qu  une 
livre  de  falpétre  donne  une  livre  & demie  d eau- 
forte  , par  un  feu  de  douze  heures  , & près  de  deux 
livres  par  un  feu  de  vingt-quatre  heures , fi  i on  fuit 
les  proportions  indiquées  ci-deflus  ; ce  qui  s éloigne 
bien  du  calcul  des  diftillateurs  ordinaires,  qui  n at- 
tendent que  quinze  livres  d’eau-forte , de  douze 
livres  de  falpétre.  ^ 

Ce  qui  refte  dans  la  cornue,  après  cette  diftllla- 
tion  , eft  un  mélange  de  fer , qui  a été  calciné  &L 
privé  de  tout  phlogiftique  , & de  fel  de  duobus% 
compofé  de  l’alkali  du  nitre , uni  à 1 acide  vitrioli- 
que  qui  étoit  contenu  dans  le  vitriol  de  mars. 

On  lave  cette  matière  dans  une  fuffifante  quan- 
tité d’eau  bouillante;  le  fel  de  duobus  fe  diiTout  en 
entier  ; on  filtre  la  liqueur  , & on  la  fait  criftallifer 
fucceflivement  à plufieurs  reprifes , pour  en  obtenir 
tout  le  fel. 

La  matière  qui  refte  fur  le  filtre , eft  le  ier  cal- 
ciné & débarraflè  de  toute  matière  faline  : on  la  lave, 

& on  la  fait  fécher.  Les  poliffeurs  de  glaces  s’en  fer- 
vent en  guife  d’émeril. 

Le  traitement  des  eaux-fortes  par  le  vitriol  de 
cuivre  , ou  par  l’alun  , fe  fait  comme  avec  le  vitrioL 
martial  ; au  refte  on  ne  doit  jamais  employer  l’alun 
que  calciné. 

Il  faut  obferver  ici  que  dans  le  commerce , on 
appelle  eaux-fortes  les  acides  obtenus  du  falpetre  par 
l’argile  ; efprit  de  nitre , l’acide  obtenu  par  le  vitriol  ; 

& efprit  de  nitre  fumant , l’acide  qui  provient  de 
l’huile  de  vitriol. 

Troifi'eme  procédé  , pour  obtenir  l efprit  de  nitre  \ 
fumant. 

Il  y a deux  méthodes  , dit  M.  Macquer , dans 
fon  Diftionnaire  de  Chimie  , ufitées  pour  obtenir 
l’efprit  de  nitre  très-fort  & très-fumant  ; la  première 
eft  par  l’intermède  du  vitriol  martial  ,•  & la  ieconde  , 
par  Y acide  vitriolique  pur. 

Pour  extraire  l’efprit  de  nitre  fumant,  par  1 inter- 
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mède  du  vitriol  martial , on  fait  d’abord  calciner  ce 
vitriol  jufqu’au  jaune  orangé,  pour  lui  enlever  toute 
fa  criftallifation;  d’une  autre  part,  on  fait  bien 
fécher  du  nitre  très-pur,  de  la  troifième  cuke  , ou 
même  pour  le  mieux  purifier  encore  par  une  qua- 
trième criftallifation.  On  réduit  ces  deux  matières 
en  poudre , on  les  mêle  exactement  enfemble  , à la 
dofe  de  parties  égales. 

On  entonne  cette  poudre  dans  une  bonne  cornue 
de  grès  : il  eft  à propos  de  fe  fervir  pour  cela  d’un 
tuyau  de  papier , qui  s’introduit  jufques  dans  le 
ventre  de  la  cornue.  On  évite  par-là  que  quelques 
parties  du  mélange  ne  relient  attachées  à fon  col. 

On  place  la  cornue  dans  un  fourneau  de  réver- 
bère , fur  les  barres  duquel  on  a placé  une  affiette 
de  terre,  remplie  de  fablon.  On  adapte  à la  cornue 
un  grand  ballon  de  verre  , percé  d’un  petit  trou. 
On  le  lute  à la  cornue  avec  le  lut  gras  ; on  recouvre 
ce  lut  par  le  moyen  d’un  linge , chargé  d’un  autre 
lut  de  chaux  éteinte  à l’air,  délayée  avec  du  blanc 
d’œuf,  le  tout  aflujetti  avec  une  ficelle. 

On  procède  après  cela  à la  diftillation , par  un 
feu  très-lent.  Le  ballon  fe  remplit  bientôt  de  vapeurs 
rouges  qui  s’y  condenfent  , tandis  qu’une  autre 
portion  de  l’efprit  de  nitre  diftille  peu  à peu  en 
goutte , & l’on  continue  cette  diftillation  jufqu’à  ce 
que  la  cornue  étant  rouge  il  n’en  forte  plus  rien. 

On  laifle  après  cela  refroidir  les  vai fléaux  : on 
les  débite  avec  précaution  , & l’on  verfe  prompte- 
ment la  liqueur  du  ballon  , dans  un  flacon  de  criftai 
bien  net  & bien  fec  , dans  lequel  on  a placé  un 
entonnoir  de  verre.  On  bouche  promptement  ce 
flacon  avec  fon  bouchon  de  criftai,  & on  le  coiffe. 

Cette  méthode  de  diftiller  l’efprit  de  nitre  fumant, 
eft  celle  dont  fe  fert  M.  Baumé  ; elle  eft  excellente  à 
tous  égards.  Le  petit  plat  de  terre  , rempli  de  fable, 
fur  lequel  pofe  le  fond  de  la  cornue  , eft  très-utile  , 
pour  empêcher  que  malgré  les  précautions  qu’on 
prend  , elle  ne  s’échauffe  trop  promptement  & trop 
inégalement , ce  qui  la  feroit  cafter  à coup  fûr.  Le 
lut  gras  d’argile  & d’huile  de  lin , réfifte  aflez  bien 
aux  acides , & bouche  très-exaétement  ; mais  comme 
il  refte  toujours  mollafle,  il  a befoin  d’être  maintenu 
par  le  linge  enduit  de  lut  de  chaux  & de  blanc 
d’oeuf. 

Les  vapeurs  de  cet  efprit  de  nitre  fumant  font 
très-expanfibles , & fe  condenfent  difficilement.  Il 
eft  eflentiel  par  cette  raifon  , de  mener  la  diftillation 
fort  lentement,  d’éviter  de  la  faire  par  un  temps 
chaud  , d’interpofer  un  petit  mur  de  brique  entre 
le  ballon  & le  fourneau , pour  empêcher  ce  vaifleau 
de  s’échauffer  , de  le  couvrir  de  linges  mouillés  , 
qu’on  renouvelle  de  temps  en  temps  ; & , malgré 
toutes  ces  précautions , on  eft  obligé  de  déboucher 
de  temps  en  temps  le  petit  trou  du  ballon  , pour 
donner  iflue  aux  vapeurs  trop  raréfiées  ou  trop 
abondantes , fans  quoi  tout  l’appareil  fe  creveroit 
avec  explofion. 

Lorsqu’on  s’apperçoit  que  les  gouttes  fe  fuccèdent 
rapidement , & qu’en  débouchant  le  petit  trou  il 
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en  fort  un  brandon  de  vapeurs  rouges  en  fiflant, 
& qui  s élance  à plus  d’un  pied  , c’eft  une  marque 
que  les  vaifleaux  font  prêts  à crever  ; il  faut  rallen- 
tir  le  feu  , & déboucher  très-fréquemment  le  petit 
trou , jufqu’à  ce  que  tout  cela  foit  beaucoup  modéré. 

Enfin,  on  doit  avoir  grande  attention  , lorfqu’on 
verfe  î’efprit  de  nitre  dans  fon  flacon  , de  fe  mettre 
dans  un  courant  d’air  , & de  prendre  le  deflus  du 
vent , pour  éviter  de  refpirer  des  vapeurs  qui  font 
corrofives  & malfaifantes.  On  doit  par  la  même  rai- 
fon boucher  avec  un  torchon  l’ouverture  du  ballon , 
auffitôt  que  la  tranfvafion  eft  faite  ; car  il  fume  en- 
core pendant  plus  de  douze  heures. 

Quand  l’efprit  de  nitre  qu’on  obtient  par  la  mé- 
thode qui  vient  d’être  décrite  , a été  diftillé  avec 
une  bonne  quantité  de  vitriol  bien  calciné , il  eft 
dans  fon  plus  grand  degré  de  concentration  ; fes  va- 
peurs font  d’un  rouge  roux , prefque  brun  ; elles 
iont  en  même  temps  plus  expanfibles  & moins 
difpofées  à fe  condenfer  en  liqueur , ce  qui  eft  caufe 
que  l’on  en  perd  une  grande  quantité.  Elles  appro- 
chent beaucoup  des  vapeurs  nitreufes  qui  s’élèvent 
de  la  diflolution  des  métaux  , & fur-tout  du  fer  & 
du  zinc  , par  l’acide  nitreux. 

On  attribue  à un  chimifte  nomme  Rodolphe 
Glauber,  le  procédé  pour  obtenir  l 'efprit  de  nitre. 
fumant  par  l’acide  vitriolique  pur.  Ce  procédé  ne 
s’exécute  prefque  jamais  dans  une  galère , mais  dans 
un  fourneau  de  réverbère , comme  dans  la  diftilla- 
tion précédente. 

C’eft  fur  ce  fourneau  à demeure  que  les  diftilla- 
teurs  placent  un  cercle  de  terre  cuite  , d’un  diamè- 
tre égal  à celui  de  fon  foyer.  On  lui  donne  trois  à 
quatre  pouces  d’épaifleur , & un  pied  & demi  de 
hauteur.  Il  eft  maintenu  dans  cette  hauteur  par  deux 
bandes  circulaires  de  fer  doux , & il  a une  échan- 
crure vers  un  de  fes  bords  , pour  faire  pafler  le  col 
d’un  vaifleau  connu  fous  le  nom  de  cornue  - ou 
retorte.  Après  avoir  luté  comme  pour  les  cuines , 
on  furmonte  le  tout  d’une  voûte  applatie  , ouverte 
vers  fon  font  met , pareillement  échancrée  vers  fon 
bord  , appellée  dôme  , & faite  de  la  même  terre. 

Ayant  mis  dans  la  cornue  la  quantité  convenable 
de  nitre  bien  pur  , légèrement  defleché,  & la  moi- 
tié de  fon  poids  d’huile  de  vitriol  très-concentrée,  on 
place  au  col  de  la  cornue  , un  vafte  récipient  ou  bal- 
lon de  verre  , on  ajufte  le  dôme  , & on  lute  toutes 
les  jointures  avec  de  la  terre  à four. 

On  tire  de  Savigny , près  Beauvais  , des  ballons 
de  grès  d’une  capacité  très-vafte,  & bien  moins 
cafuels  & moins  coûteux  que  les  ballons  de  verre. 
Ils  font  très-propres  pour  la  diftillation  de  l’efprit 
de  nitre  fumant. 

Le  tout  étant  luté  & féché  , on  établit  le  feu  par 
degrés  , avec  de  petits  éclats  de  bois  bien  fecs  , fen- 
dus, & coupés  fuivant  le  diamètre  intérieur  du 
fourneau.  O11  continue  le  feu  , on  l’augmente  juf- 
qu’à donner  à la  cornue  une  couleur  rouge  de  ce- 
rifes.  On  laifl'e  refroidir  ; enfin  on  obtient  cettî» 
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troifième  efpèce  d’eau-forte  très-concentrée , connue 
fous  le  nom  d 'efprit  de  nitre  fumant. 

La  diftillation  del  efprit  de  nitre  par  l’intermède 
de  l’huile  de  vitriol , eft  trop  intéreffante , dit  l’é- 
diteur de  Neuchâtel,  pour  que  nous  ne  la  déve- 
loppions pas.  Mes  expériences  , ajoute  ce  chi- 
mifte  , me  mettent  à même  de  donner  plufieurs  dé- 
tails qui  font  de  la  plus  grande  importance  pour  les 
a ni  des. 

Pour  déterminer  la  quantité  d’huile  de  vitriol 
par  rapport  à celle  du  falpètre , il  efl  néceffaire  de 
confidérer  la  quantité  d’alkali  qui  fe  trouve  dans  le 
falpètre,  & combien  il  faut  d’huile  de  vitriol  pour 
faturer  cet  alkali.  Or  , on  lait  par  les  expériences 
du  favant  M.  Weuzel,  que  cent  foixante-quinze 
grains  de  falpètre  contiennent  cent  vingt  grains 
d’alkali  ; que  ces  cent  vingt  grains  d’alkali  donnent , 
avec  quatre-vingt-fept  grains  & demi  d’huile  de  vi- 
triol la  plus  concentrée  , cent  cinquante-trois  grains 
de  tartre  vitriolé  , & qu’il  fe  perd  dans  le  mélange 
trente-fept  grains  d’air,  que  l’alkali  fixé  laide 
échapper.  Il  faut  donc  pour  décompofer  cent  foi- 
xante-quinze grains  de  falpètre  , quatre-vingt-fept 
grains  & demi  d’huile  de  vitriol;  c’eft-à-dire  , qu’une 
livre  de  falpètre  demande  demi  - livre  de  bonne 
huile  de  vitriol,  pour  être  entièrement  décompofée. 

Cependant , quoique  cette  proportion  foit  exaâe, 
on  doit  prendre  un  peu  plus  d’huile  de  vitriol, 
parce  que  celle  qu’on  a dans  le  commerce  n’eft  pas 
toujours  dans  le  plus  grand  état  de  concentration  : 
on  peut  s afturer  de  ce  degré  de  concentration  , au 
moyen  de  fa  gravité  lpécifique  , & fe  diriger  en  con- 
séquence pour  la  quantité  qu’il  en  faut  mettre  dans 
le  nitre.  Celle  de  ! huile  de  vitriol  très-concentrée , 
efl  prefque  le  double  de  celle  de  l’eau.  Un  verre 
pefant  Seize  gros  étant  rempli  d’eau , en  pèfe  trente 
& demi  étant  rempli  d’huile  de  vitriol  concentrée  ; 
à mefure  quelle  fe  trouve  plus  légère  , elle  eft 
moins  forte , & il  faut  en  employer  un  peu  plus  que 
la  proportion  indiquée  ci-deffus. 

La  proportion  une  fois  établie , il  faut  faire  le 
mélangé.  Des  artiftes  le  font  tout  uniment  en 
mêlant  les  drogues  ; mais  il  ont  tort , car  auffitôt 
que  l’huile  de  vitriol  touche  le  falpètre  , il  fe  dégage 
avec  bonne  partie  d’efprit  de  nitre  en  vapeurs  ; ce 
qui  non-feulement  eft  préjudiciable  , mais  encore 
miiftble  à la  fanté. 

Pour  prévenir  ces  inconvéniens  , il  faut  mêler 
1 huile  de  vitriol  avec  de  l’eau.  J’ai  trouvé  qu’il  fuf- 
nfoit  de  prendre  une  partie  d’eau,  fur  quatre  d’huile 
de  vitriol.  Si  on  en  met  davantage, la  diftillation  eft 
prolongée.  Ce  mélange  fe  fait  en  verfant  peu  à peu 
1 huile  de  vitriol  dans  l’eau , par  le  moyen  d’un  tuyau 
de  verre , qui  va  jufqu’au  fond  de  la  bouteille.  Il  faut 
alors  laiifer  le  tout  en  r pos  , pendant  vingt-quatre 
heures  ; après  quoi  on  l’agite  peu  à peu  avec  précau- 
tion ; & quand  le  mélange  s’échauffe  , on  le  laiffe 
de  nouveau  tranquille  pendant  une  heure.  On  ré- 
pète cette  agitation  , jufqu’à  ce  que  le  mélange  foit 
entièrement  fait.. 
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L huile  de  vitriol  étant  ainfi  préparée  \ on  la 
verfe  fur  le  falpètre  , dans  une  cornue  de  grès  , ou 
fi  1 on  veut  de  verre , par  le  moyen  d’un  entonnoir 
de  verre  à long  tuyau  , qui  defcend  jufques  dans  le 
ventre  de  la  cornue,  alin  qu’il  n’en  refte  point 
au  col. 

M.  Baume , pour  éviter  cet  inconvénient , garnit 
l’intérieur  du  col  avec  un  rouleau  de  papier,  qu’il 
ne  fait  defcendre  qu’un  peu  au  deffous  de  la  cour- 
bure , avant  que  d’y  introduire  le  tuyau  de  verre. 
Si , lorfqu’on  retire  le  tuyau,  il  s’échappe  quelques 
gouttes  d’acide  , elles  tombent  fur  le  papier  : on  le 
retire  promptement , afin  de  ne  point  lui  donner  le 
temps  d’être  pénétré , ni  celui  de  mouiller  les  parois 
du  col  de  la  cornue. 

On  lute  à la  cornue  un  récipient  convenable  * 
dans  lequel  on  met  de  l’eau  à volonté , félon  la  force 
qu’on  défire  que  l’efprit  de  nitre  ait , & on  fait  la 
diftillation  à un  feu  plus  doux.  Àu  bout  de  douze- 
heures  , on  augmente  le  feu  ; enfin , on  celle  quand 
le  ballon  ne  s’échauffe  plus. 

Quant  au  lut , la  pratique  ordinaire  eft  de  pren- 
dre tout  uniment  de  la  terre  grajfe  pure.  Il  en  eft 
qui  y mêlent  affez  de  fable  fin  , pour  qu’elle  n’a- 
dhère plus  aux  mains  ; d’autres  ajoutent  un  peu  de 
chaux;  quelques-uns  font  un  mélange  de  chaux  & 
de  bol  réduit  en  bouillie  avec  du  blanc  d’œuf,  & 
l’emploient  tout  Amplement , ou  le  frottent  quand 
il  eft  fec  avec  de  l’huile  ; mais  tous  ces  luts  ont 
un  grand  inconvénient , c’eft  qu’ils  font  attaquables 
par  les  vapeurs  acides  , qui  non-feulement  paffent 
au  travers  , mais  s’y  imbibent  en  partie. 

Il  faut  donc  chercher  à employer  des  luts  inatta- 
quables aux  acides  ; voici  ceux  qui  paroiffent  les 
meilleurs. 

i°.  Le  gypfe  délayé  dans  un  peu  de  vinaigre,  & 
appliqué  avec  un  linge.  Lorfque  ce  mélange  efl 
bien  appliqué,  on  le  faupoudre  de  gypfe , pour 
abforber  plus  vite  l’humidité. 

Ce  lut  a beaucoup  d’avantages.  On  peut  commen- 
cer la  diftillation  auffitôt  qu’il  eft  placé;  fon  appli- 
cation n’a  rien  d’embarraffant  ; il  eft  inattaquable 
aux  vapeurs  , & ne  les  laiffe  point  palier  à moins 
que.  le  feu  ne  foit  trop  violent , & dans  ce  cas , il  a; 
l’avantage  de  laiffer  paffer  l’excédent  des  vapeurs- 
qui  cafferoient  le  ballon  avec  tout  autre  lut , & cela, 
fans  être  devenu  moins  bon  , parce  que  le  feu  étant 
diminué  , le  lut  eft  en  état  de  contenir  les  vapeurs , 
comme  fi  elles  n’y  avoient  point  paffé.  Enfin , il 
fe  détache  facilement  quand  on  veut  débuter. 

2V.  Le  gypfe  pulvérifé , ou  auffi  la  craie  de  Brian 
çon , pilée  & réduite  en  pâte  avec  de  l’huile  de  noix.. 

Enfin  , l’on  peut  luter  les  jointures  des  vaiffeaux 
avec  du  lut  gras , ayant  foin  d’appliquer  par  deflus 
les  luts  dont  on  vient  de  parler,  des  bandes  de  toile 
enduites  de  chaux  éteinte  à l’air , ou , ce  qui  vaut 
mieux , de  gypfe  délayé  avec  un  peu  d’eau  & des 
blancs  d’ceuts  ; on  affujettit , comme  il  a été  dit  ci- 
devant  , ces  luts  avec  de  la  ficelle , dont  on  fait, 
plufieurs  tours. 
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Ce  fécond  lut  ne  fert  pas  à réfifter  aux  vapeurs  de 
l'acide  nitreux  ; niais  en  fe  durciftant  & fe  léchant , 
il  fert  à maintenir  le  premier  lut  qui  n’a  pas  affez 
de  ténacité  pour  n’être  pas  dérangé  au  moindre 
ébranlement , ou  par  l’élafticité  des  vapeurs  , qui  le 
déplaceroient  bientôt  s’il  n’étoit  retenu  par  ce 
fécond  lut,  & la  £ celle  qui  l’alTujettit. 

Le  lut  gras  a l’avantage  précieux  , dit  M.  Baume  , 
de  ne  fécher  jamais  à fond  , & de  pouvoir  s’enlever 
facilement , même  après  des  diflillations  de  pîulîeurs 
jours.  Il  ne  fe  defféche  jamais  affez  pour  mettre  les 
vailfeaux  en  danger  d’être  calfés  , lorsqu’il  eft  nécef- 
fa  re  de  les  déluter,  ce  à quoi  on  eft  expofé  avec 
du  lut  de  vitrier  : ce  dernier  efl  fait  avec  de  la 
craie  ; il  eft  d’ailleurs  diffoluble  par  les  acides. 

Le /«r  eft  compofé  d’argile  sèche,  réduite  en 
poudre  fine,  dont  on  fait  une  pâte  ferme  avec  de 
l’huile  de  lin  cuite. 

3°.  On  a parlé  du  lut  qu’on  peut  faire  en  mêlant 
du  gypfe  avec  du  foufre. 

4".  On  a aulïi  employé  avec  fuccès  des  cendres 
de  foyer  , réduites  en  pâte  avec  de  l’eau. 

Pour  ce  qui  concerne  la  direction  du  feu  propre  à 
la  diftillation  des  eaüx-fortes , on  fait  que  c’eft  la 
vitelfe  avecdaquelle  les  gouttes  fe  fuccèdent , qui 
doitfervir  déréglé.  Je  compte  vingt-cinq  à trente 
entre  chaque  goutte  , & fuivant  l’exigence  des  cas , 
je  fais  aller  la  diftillation  plus  vite  ou  plus  lente- 
ment. Mais  il  faut  obferver , avec  M.  Baumé , qu’elle 
dure  en  été  le  double  plus  qu’en  hiver  , & qu’on 
ne  peut  compter  dans  cette  dernière  faifon  que  dix 
entre  chaque  goutte  , au  lieu  que  dans  l’autre  on 
peut  alkr  jufqu’à  quarante. 

Q-ani  on  emploie  des  ballons  de  grès,  l’on  ne 
peut,  à la  vérité,  voir  tomber  les  gouttes  ; mais 
on  entend  ordinairement  leur  chute.  Lorfque  cela 
n’arrive  pas  , il  faut  fe  diriger  par  la  chaleur  du 
récipient,  dont  le  fond  ne  doit  jamais  s’échauffer. 
Il  importe,  en  général , de  ménager  le  feu  avec  le 
plus  grand  foin.  Loin  de  rifquer  quelque  chofe  avec 
un  feu  des  plus  doux  , il  eft  avantageux  pendant  le 
cours  de  l’opération  ; ce  n’eft  que  lorfque  la  diftil- 
lation eft  prefque  finie , & que  le  récipient  fe  re- 
froidit , qu’il  faut  donner  le  feu  le  plus  violent. 

Quant  à la  quantité  d’eau -forte  qu’on  obtient 
au  moyen  de  l’huile  de  vitriol , voici  ce  que  l’expé- 
rience m’a  appris, dit  l’éditeur  de  Neuchâtel.  Soixante 
onces  de  falpetre,  mêlées  avec  trente  onces  & demie 
d’huile  de  vitriol  & quinze  onces  d’eau, m’ont  donné, 
ayant  mis  vingt-neuf  onces  d’eau  dans  le  récipient, 
quatre-vingt  onces  d’efprit  de  nitre  fumant  & jaune, 
qui  mêlé  avec  trente-deux  onces  d'eau,  rendirent 
cent  douze  onces  d’eau-forte  un  peu  jaune  & un  peu 
fumante  ; en  forte  qu’une  livre  de  falpêtre , fournit 
près  de  deux  livres  de  bonne  eau-forte. 

Procédé  de  M.  Bon ç,  pour  la  diftillation  de  l’acide 
nitreux. 

M Jean-Paul  Bonz,  doéleur  en  chimie  , & mem- 
bre de  la  fociété  impériale  de  l’académie  des  cu- 
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rieux  , a fait  fur  la  préparation  de  l’eau-forte  des 
obfervations  d’autantplus  intéreffantes,  qu’elles  font 
appuyées  fur  une  expérience  raifonnée  , exaéte  & 
confiante. 

Je  me  fers  depuis  plufieurs  années  , dit  M.  Bonz  , 
pour  la  diftillation  des  eaux-fortes  , d’un  pot  de 
fer  , furmonté  d’un  cône  tronqué  du  même  métal  , 
auquel  j’adapte  un  ample  chapiteau  de  verre,  muni 
d’un  long  tuyau  à large  ouverture  , auquel  je  joins 
un  grand  ballon. 

Pour  luter  cet  appareil,  j’emploie  Amplement 
un  lut  compofé  d’arg  le  réfraétaire  , de  fable  & d’un 
peu  de  chanvre  haché. 

Je  cliftille  dans  plufieurs  pots , & je  mets  dans 
chacun  vingt-quatre  livres  de  matières,  favoir, 
douze  livres  de  falpêtre  , & autant  de  vitriol  d’An- 
gleterre calciné  jufqu’à  blancheur. 

Le  choix  des  drogues  demande  beaucoup  d’at- 
tention ; la  reuffite  de  l’opération  en  dépend  en 
partie.  Les  connoiffeurs  jugent  plus  fùrement  de 
la  bonté  du  falpetre  par  le  goût  , que  par  la  déton- 
nation  & la  figure  des  criftaux.  Cette  dernière  eft 
une  preuve  très-incertaine  de  la  pureté  du  f lpêtre , 
car  les  falpêtriers  font  parvenus  à faire  criftallifer 
le  nitre  en  beaux  criftaux  , par  une  addition  de  vi- 
triol &d  alun,  même  dans  le  cas  où  il  eft  fort  chargé 
de  fel  commun. 

Le^  goût  du  falpêtre  doit  être  très-rafraîchiffant 
oc  ti  es-penetrant.  Un  peu  d’habitude  met  bientôt 
en  état  de  difeerner  la  bonté  du  nitre.  Je  préfère 
le  vitriol  d Angleterre  à tout  autre  , parce  qu’il  m’a 
paru  que  c étoit  celui  de  tous  qui  décompofoit  le 
nitre  avec  plus  de  facilité. 

Après  avoir  mêlé  le  falpêtre  avec  le  vitriol , dans 
a quantité  que  j ai  indiquée,  je  mets  le  mélange 
dans  le  pot  à diftiller  , qui  repofe  fur  deux  barres 
de  fer,  dans  un  fourneau  de  réverbère  à trois  fou- 
piraux , au  moyen  defquels  on  peut  augmenter  le 
feu  à volonté. 

Je  lute  1 appareil,  & je  diftille  l’eau-forte  , ce  qui 
exige  un  feu  continué  pendant  vingt-quatre  à trente- 
fix  heures. 

^es..vaPeurs  blanches  qui  au  bout  de  ce  temps 
paroifient  dans  le  ballon , m’annoncent  la  fin  de 
1 operation. 

On  apperçoit  dans  le  ventre  ou  dans  la  concavité 
du  ballon , des  criftaux  en  forme  d’étoiles  , qui , je 
ci  ois  , font  1 acide  nitreux  concret  ou  glacial  de 
oernhard  ; & l’on  voit  des  gouttes  qui  courent 
v-omme  des  gouttes  d huile , le  long  de  la  furface 
du  ballon. 

L accès  de  lair  fait  difparoître  ces  criftaux  <Sc 
ces  gouttes. 

_ Si  dans  le  courant  de  l’opération  le  lut  vient  à 
iranlpirer , j applique  fur  les  fentes  qui  fe  font  for- 
mées , des  linges  enduits  d’argile. 

La  diftil.ation  étant  achevée , je  delute  fie  j'obtiens 
douze  livres  defpr.t  de  nitre,  jaune  & fumant. 

.,  "^el  )e  Produit  des  douze  livres  de  falpêtre  que 
j emploie  à cette  opération. 
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On  détache  affez  facilement  le  réfidu , lorfqu’on 
a employé  du  nitre  pur;  mais  s’il  contient  beau- 
coup de  fel  commun  , il  s’attache  fi  fort  au  fond  du 
vafe  , qu’on  a beaucoup  de  peine  à l’en  féparer. 

En  Saxe , on  mêle  avec  le  nitre  & le  vitriol , le 
réfidu  de  quelque  ancienne  diflillation  , pour  empê- 
cher que  celui  delà  nouvelle  ne  s’attache. 

Autres  procédés  par  lefquels  on  peut  obtenir  des 
eaux-fortes. 

Voici  quelques  autres  procédés  indiqués  dans  la 
colle&ion  de  Neuchâtel,  par  l’annotateur  de  l’art 
traité  par  M.  de  Machy. 

i°.  On  peut  employer  avec  avantage,  pour  obte- 
nir des  eaux-fortes , le  fel  cathartique  amer  , dans 
les  endroits  où  il  eft  à bon  compte  , comme  près 
des  falines. 

Pour  cet  effet , on  diftille  le  falpêtre  avec  une 
ou  deux  parties  de  fel  amer.  L’eau-forte  qui  en  pro- 
vient eft  très-bonne  , & le  réfidu  fournit  du  tartre 
vitriolé  & de  la  magnéfie  , qui  peuvent  rendre  par 
leur  prix  cette  diflillation  fort  avantageufe. 

2°.  On  peut  encore  fe  fervir  du  vitriol  blanc , dans 
les  endroits  où  il  n’eft  pas  exceffivement  cher.  Une 
livre  & trois  onces  de  ce  vitriol , fuffifent  pour  dé- 
compofer  une  livre  de  falpêtre  , & l’on  eft  perfua- 
dé  que  le  réfidu  feroit  plus  utile  que  celui  de  la 
diflillation  avec  le  vitriol  ordinaire. 

3°.  Le  foufre  même  peut  fervir  , mais  il  y a trop 
de  danger  à l’employer , & on  ne  le  confeille  pas. 

4°.  L’arfenic  dégage  très-bien  l’acide  nitreux.  Si 
l’on  diftille  parties  égales  d’arfenic  & de  falpêtre  , 
on  obtient,  en  mettant  dans  le  récipient  autant 
d’eau  qu’on  a pris  de  falpêtre  , une  eau-forte  excel- 
lente , bleue  , & très-fumante. 

5°.  M.  Simon,  habile  chimifte  Allemand  , em- 
ploie un  mélange  de  vitriol  & de  lapis  de  pyrmiefon 
ou  de  tribus  ; & il  obtient  par  ce  moyen  une  eau- 
forte  qu’il  vante  extrêmement , & dont  on  fait  beau- 
coup de  cas  pour  les  couleurs  aufti-bien  que  pour  la 
teinture. 

On  prend  cinq  livres  de  vitriol  calciné,  ftx  livres 
de  nitre  , & une  once  de  lapis  de  tribus , que  l’on 
diftille  dans  une  cornue,  à laquelle  eft  adapté  un  ré- 
cipient où  l’on  met  cinq  livres  d’eau.  De  cette  ma- 
nière , on  obtient  dix  livres  d’efprit  de  nitre  très- 
pur  , d’un  beau  bleu  , & un  peu  fumant. 

Il  eft  remarquable  que  l’argent  diffous  dans  cette 
eau-forte  , dépofe  au  bout  d’un  certain  temps  un  peu 
de  chaux  d’or. 

Des  différentes  qualités  d’eaux-fortes. 

Les  qualités  des  eaux-fortes  ne  font  pas  toujours 
les  mêmes  ; elles  doivent  nécessairement  varier 
beaucoup  à raifon  de  leur  fabrique  , plus  ou  moins 
foignée  , ou  plus  ou  moins  altérée.  Sans  parler  ici 
de  1 ’efprit  de  nitre  ordinaire  , ni  de  Yefprit  de  nitre 
fumant , les  eaux-fortes , proprement  dites  , fe  fous- 
divifent  en  première  , fécondé  , & troifième  forte 
ouforce  ; & les  marchands  en  diftinguent  encore  un 
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plus  grand  nombre  d’efpèces,  auxquelles  ils  mettent 
des  prix  diftêrens. 

Les  acheteurs  d’eaux-fortes  , pour  juger  de  leur 
qualité  , en  verfent  une  goutte  fur  une  pièce  de 
cuivre , & apprécient  à l’œil  leur  degré  de  force , 
par  la  vivacité  avec  laquelle  le  cuivre  eft  corrodé  , 
par  la  forme  ronde  que  conferve  la  goutte  fur  la 
pièce  de  monnoie  , par  le  brillant  que  prend  le  cui- 
vre ainfi  corrodé  , & par  la  profondeur  de  la  cor- 
rofton. 

Mais  il  eft  aifé  de  fentir  combien  une  pareille 
épreuve  eft  équivoque , on  jugeroit  mieux  de  fa 
qualité  par  fon  poids.  En  effet , la  continence  des 
bouteilles  & leur  tarre  étant  connues  , la  plus  pe- 
fante  doit  renfermer  l’acide  le  plus  concentré. 

Une  bouteille  qui,  remplie  d’eau,  pèfe  feize  gros 
en  pèfe  vingt  à vingt  & demi , étant  remplie 
d’eau-forte  ordinaire  , telle  qu’elle  eft  dans  le  com- 
merce, & vingt-quatre  ,lorfqu’elle  eft  remplie  d’ef- 
prit de  nitre  fumant. 

On  fait  quelquefois  ufage  d’un  pèfe-liqueur  gra- 
dué , pour  connaître  les  différentes  qualités  des 
eaux-fortes.  Le  pèfe-liqueur  cité  par  M.  de  Machy, 
eft  un  aréomètre  ordinaire , dont  la  tige  porte  huit 
pouces  de  long , fur  une  ligne  & demie  à deux  lignes 
de  diamètre.  Cet  aréomètre  pèfe , y compris  fon 
left  , dix  gros  & demi.  On  marque  fur  un  rouleau 
de  papier , renfermé  dans  le  tube  de  verre,  l’é- 
chelle ou  les  degrés  de  force  des  eaux-fortes , & on 
reconnoît  tout  de  fuite  , par  ce  moyen  , les  qualités 
& les  prix  des  eaux-fortes.  Mais  il  faut  que  ce  pèfe- 
liqueur  foit  très-fenfible  pour  déterminer  au  jufte 
la  force  des  eaux-fortes  , parce  que  la  différence 
de  poids  dans  les  différentes  fortes  eft  peu  confi- 
dérable , & difficile  à fe  faire  remarquer. 

Les  eaux-fortes  fe  pèfent  ordinairement  dans  des 
plateaux  de  bois , & non  dans  des  plateaux  de  cui- 
vre ; & l’on  a foin  que  le  même  plateau  ferve  tou- 
jours à recevoir  les  bouteilles  ou  touries  , afin  que 
les  poids  de  fer,  mis  dans  l’autre  plateau  , ne  foient 
fujets  à aucune  altération  , par  l’acide  qui  peut 
tomber  durant  la  pefée. 

Epreuves  des  Eaux-fortes. 

Il  arrive  fouvent  que  les  eaux-fortes  font  im- 
pures , par  la  dècompofition  d’un  peu  de  fel  marin , 
dont  eft  chargé  le  falpêtre  , qui  fe  mêle  à l’acide 
nitreux  dans  le  temps  de  la  diftillation.  On  dit  d’une 
eau-forte  ainfi  altérée  , quelle  tourne  au  blanc. 

Pour  découvrir  cette  altération  , les  diftillateurs 
font  dans  l’ufage  de  verfer  dans  l’eau-forte  , mife 
à l’épreuve , quelques  gouttes  de  diffolution  d’ar- 
gent , faite  dans  l’acide  nitreux  ; & ils  jugent  par 
Fépaiffeur  du  blanc  qui  fe  forme  fur  le  champ  , de 
la  quantité  d’acide  marin  mêlé  à leur  liqueur. 

L’ éfprit-de-nitre  obtenu  par  le  vitriol , eft  fur- 
tout  très-fujet  à fe  charger  d’efprit  de  fel , & même 
d’acide  vitriolique.  Cependant , quoique  cette  eau- 
forte  foit  impure,  comme  elle  eft  affez  concentrée, 
on  l’étend  dans  de  l’eau , & elle  fert,  en  cet  état  t 
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a certains  artiftes  qui  n’exigent  pas  une  eau-forte , 
ni  très-forte  , ni  très-pure , comme  les  relieurs  , les 
chaudronniers  , les  fondeurs  en  cuivre,  &c.  On  dé- 
couvre la  préfence  de  l’acide  vitriolique  dans  l’eau- 
forte  , en  y jettant  quelques  gouttes  de  la  diffolu- 
tion  de  mercure,  qui  forme  un  précipité  plus  ou 
moins  jaunâtre  , en  raifon  de  la  quantité  d’acide  vi- 
triolique qui  y eft  contenu. 

On  fe  fert  encore  avec  fuccès , pour  découvrir 
la  préfence  de  l’acide  vitriolique  dans  l’eau-forte , 
de  quelques  çouttes  de  la  diffolution  de  plomb  dans 
le  vinaigre  /lefquelles  forment  auffitôt  un  précipité 
blanc.  Si  l’eatt-forte  contient  de  l’acide  du  fe'l , il  fe 
forme  le  même  précipité , mais  avec  cette  diffé- 
rence , que  le  précipité  qui  réfulte  dans  le  premier 
cas  ne  fe  diffoutpas  comme  celui-ci,  en  ajoutant 
dix  fois  autant  d’eau  diftillée  qu’on  a pris  d’eau- 
forte. 

Purification  des  Eaux-fortes, 

Voici  comme  on  purifie  les  eaux-fortes  pour  les 
affinages.  Après  avoir  effayé  par  quelques  gouttes 
d’argent , combien  il  peut  y avoir  d’efprit  de  fel , on 
met, depuis  un  fcrupule  jufqu’à  un  gros  d’argent 
par  livre  d’eau-forte  de  la  première  force  , on  met 
le  tout  dans  un  matras  fur  le  feu. 

L’argent  étant  diffous  par  l’eau-forte  , rencontre 
l’acide  marin  , avec  lequel  il  fe  précipite  fous  forme 
d’un  caillé  blanc  , qu’on  laifi'e  bien  raffeoir  ; on 
verfe  par  inclinaison  l’eau-forte  qui  furnage  , & qui 
prend  alors  le  nom  d 'eau-forte  de  départ. 

On  peut  auffi  féparer  le  caillé  blanc  de  l’eau- 
forte  , & les  autres  faletés , en  la  filtrant  par  un 
papier  de  pofte  doublé  , qui  ne  contient  pas  de  par- 
ties animales  , comme  le  papier  à filtrer  ordinaire. 

Un  autre  procédé  pour  purifier  l’eau-forte,  indi- 
qué par  l’éditeur  du  recueil  des  arts  de  Neuchâtel , 
& qu’il  dit  fupérieur  à la  méthode  ordinaire  , con- 
flue à prendre  un  peu  de  mercure  , & à le  diftil- 
ler  avec  l’eau-forte  qu’on  veut  purifier.  Alors  l’a- 
cide de  fel  & de  vitriol  refte  uni  au  mercure  , & 
l’eau-forte  palfe  très-pure  dans  le  récipient.  Le  mer- 
cure n’eft  pas  pour  cela  perdu  , car  le  fel  mercuriel 
qui  refie  dans  la  cornue  , peut  fervir  à différentes 
autres  opérations. 

Dans  le  cas  où  l’eau-forte  contient  beaucoup 
d’acide  vitriolique  , un  des  meilleurs  moyens  de  la 
purifier , c’eff  d’y  verfer  goutte  à goutte  une  diffo- 
lution  de  plomb  , jufqu’à  ce  qu’il  ne  fe  faffe  plus 
de  précipité.  Par-là,  tout  l’acide  vitriolique  s’unit 
au  plomb  , & forme  un  fel  indiffoluble  qui  va  au 
fond  ; alors  on  emploie  la  diffolution  d’argent , 
pour  féparer  l’acide  du  fel. 

Les  teinturiers  en  écarlate  ayant  befoin  d’une 
eau-forte  abfolument  purgée  d’acide  vitriolique  , 
ou  peut  s’en  affurer  , comme  on  l’a  dit  ci-deffus , 
par  la  diffolution  du  plomb. 

Au  contraire  , les  graveurs  ont  befoin  d’une  eau- 
forte  qui  contienne  un  peu  d’acide  vitriolique , 
parce  qu’il  arrête  la  trop  grande  aétion  de  l’efprit 
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de  nitre  fur  le  vernis  , dont  ils  couvrent  leurs  plan- 
ches de  cuivre. 

Eau  fécondé. 

Veau  fécondé , eft  une  eau-forte  affoiblie  , foit 
par  de  l’eau  , foit  par  des  matières  étrangères.  On. 
en  vend  de  verte  , de  bleue  , de  jaune  , & en  toutes 
fortes  d’états , chez  les  épiciers  dètailleurs  ; mais 
quand  on  veut  'avoir  de  bonne  eau  fécondé , il  vaut 
mieux  prendre  de  l’eau-forte  pure  , & la  mettre 
foi-même  au  degré  de  force  qu’on  le  défire , en  y 
ajoutant  plus  ou  moins  d’eau. 

Veau  fécondé  préparée  pour  faire  ce  que  les  cha- 
eliers  appellent  leur  fecret , fe  compofe  avec  une 
vre  d’eau-forte  du  plus  bas  prix , dans  laquelle 
on  a fait  diffoudre  une  once  de  mercure.  L’eau- 
forte  , chargée  de  cette  diffolution  , fe  trouve  alors 
plus  lourde. 

Les  chapeliers  Allemands  font  diffoudre  une  à 
deux  onces  de  mercure  dans  une  livre  d’eau-forte  , 
& y ajoutent  un  peu  de  vinaigre. 

Divers  autres  procédés  d'eau-forte  & d’eau  fécondé. 

Voici  quelques  autres  recettes  dé  eaux -fortes  & 
dé  eaux  fécondés  , indiquées  par  l’éditeur  de  Neu- 
châtel. 

I.  Pour  compofer  Yefprit  de  nitre  flammifere , on 
fuit  les  procédés  indiqués  pour  l’efprit  de  nitre  fu- 
mant, excepté  qu’on  ne  met  point  d’eau  dans  l’huile 
de  vitriol , non  plus  que  dans  le  récipient , & que 
l’on  fe  fert  volontiers  de  retortes  tabulées  , pour 
verfer  l’huile  de  vitriol  fur  le  falpêtre.  Soixante 
onces  de  falpêtre  donnent  avec  la  moitié  d’huile 
de  vitriol  concentrée , trente-une  onces  d’efprit  de 
nitre  flammifère.  Afin  de  le  rendre  plus  aftif  pour 
l’inflammation  des  huiles  , on  y ajoute  un  cinquième 
à un  quart  d’huile  de  vitriol  concentrée. 

IL  Quand  on  ajoute  une  fois  & demie  plus  d’eau 
qu’on  n’a  pris  de  falpêtre , on  a 1 ’ eau-forte  com- 
mune des  orfèvres. 

III.  Si  l’on  n’ajoute  qu’une  livre  & un  quart 
d’eau  pour  chaque  livre  de  falpêtre  , on  obtient 
une  eau-forte  pour  les  orfèvres,  très-forte. 

IV.  En  ne  prenant  que  trois  quarts  de  livre  d’eau 
pour  chaque  livre  de  falpêtre  , on  a par  ce  moyen 
Veau- forte  double  des  orfèvres. 

V.  Neuf  parties  de  î’eau-forte  n°.  IV  , donnent 
avec  une  partie  d’huile  de  vitriol , Veau  forte  double , 
à l’ufage  des  fondeurs  , qui  leur  fert  à nettoyer  leurs 
ouvrages , au  fortir  du  moule.  Cette  eau-forte  eft 
auffi  connue  fous  le  nom  d 'eau-forte  double  des  gra- 
veurs. Il  eft  cependant  rare  que  celle  du  commerce 
ait  cette  force.  Elle  équivaut  pour  l’ordinaire  à 
celle  que  l’on  feroit  en  mêlant  neuf  parties  de  l'eau- 
forte  n°.  III , avec  une  partie  d’huile  de  vitriol. 

V I.  Veau-forte  commune  des  graveurs  & fon  deurs 
peut  fe  faire  en  mêlant  vingt  parties  de  l'eau-forte 
n°.  III , fept  parties  d’huile  d«  vitriol , & trente 
parties  d’eau. 

VIL  L ' eau-forte  pour  la  gravure  au  pinceau  , fe 
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prépare  en  faîfant  diffoudre  dans  une  partie  de 
l’eau-forte  nL  III , autant  d’argent  qu’elle  en  pourra 
diffoudre  , & en  y mêlant  huit  à neuf  parties  d’eau 
diftillée.  Quelques  artiftes  y ajoutent  une  diffolu- 
tion  de  terre  d’alun  dans  l’efprit  de  nitre. 

VIII.  Pour  obtenir  Y eau-forte  des  teinturiers  , tout 
ce  que  l’on  fait  eft  de  prendre  dans  une  diftillation , 
un  peu  plus  de  falpêtre  que  l’on  n’a  coutume  , 
ayant  foin  de  mettre  affez  d’eau  dans  le  récipient , 
pour  qu'elle  ne  foit  pas  trop  forte.  On  afïure  qu’en 
ajoutant  à de  l’eau-forte , mais  pure  , un  peu  de 
diffolution  de  mercure , les  couleurs  en  deviennent 
& plus  belles  , & plus  durables.  Ce  qui  eft  affez 
vraifemblable , puifque  la  diffolution  de  mercure 
dans  l’acide  nitreux  , délayée  avec  une  portion  con- 
venable d’eau , teint  la  foie  en  beau  rouge  , couleur 
îndeffruftible  & la  plus  folide  qui  exiffe. 

ÎX.  L 'eau  régale  des  teinturiers  , doit  être  de  na- 
ture à conferver  l’étain  diffous  dans  la  chaleur. 
Toute  fa  préparation  confifte  à faire  fondre  un  quart 
de  livre  de  lel , dans  une  livre  d’eau-forte  n".  IL 
■La  meilleure  fe  fait  en  mêlant  foixante-fix  pintes 
d’efprit  de  nitre  concentré , avec  douze  parties 
d’efprit  de  fel , du  plus  concentré , & cent  foixante- 
cinq  parties  d’eau. 

X.  U eau-forte  pour  les  ouvriers  en  laiton  , fe  fait 
en  mêlant  une  partie  d’eau  régale  des  teinturiers , 
avec  vingt  parties  de  l’eau-forte  n°.  II. 

XL  L’  'eau-forte  des  chapeliers , eft  compofée  d’une 
livre  d’eau-forte  ordinaire  , dans  laquelle  on  diffout 
une  once  de  mercure  , & à laquelle  on  ajoute  , fi 
l’on  veut , du  vinaigre.  Ceux  qui  prennent  deux 
onces  de  mercure  pour  chaque  livre  d’eau-forte,  ont 
tort  ; car  alors  cette  eau-forte  agit  trop  fur  les  peaux, 
& forme  une  efpèce  de  croûte  fur  les  poils. 

Appareil  des  Diflillateurs  d’Eau-forte  de  Roulais. 

Il  y a différentes  autres  manières  de  traiter  les 
eaux-fortes.  M.  de  Machy  cite  en  exemple  l’appa- 
reil des  diftillateurs  de  Roulais  , qui  eft  un  bourg 
dans  la  Flandre  Françoife. 

Sous  une  vafte  cheminée  , dit  cet  habile  chi- 
mifte  , on  établit  un  fourneau  long  de  huit  pieds  , 
qu’on  divife  en  quatre  ouvertures  larges  chacune 
d’un  pied , fur  un  pied  & demi  de  haut  : c’eft  le 
cendrier;  le  foyer  a neuf  pouces  de  haut;  le  bas 
du  foyer  eft  garni  d’une  grille  , & le  haut  d’un 
cercle  rond  , qui  fert  à placer  les  potins  : c’eft  le 
nom  qu’on  donne  aux  marmites  de  fer  fondu  , dont 
ïe  diamètre  eft  de  quinze  à feize  pouces  dans  le 
fond  , & qui  va  en  diminuant  infenftblement , juf- 
qu’à  n’avoir  à leur  orifice  , que  trois  à quatre  pou- 
ces. Ces  marmites  portent  ordinairement  deux  à 
îrois  pieds  de  hauteur. 

Ces  marmites  étant  pofées  fur  leur  cercle , on 
achève  la  conftruéfion  du  fourneau , jufqu’aux  deux 
tiers  de  leur  hauteur  , en  laiffant  entre  elles  & les 
parois  du  fourneau  , un  pouce  & demi  à deux  pou- 
ces d’efpace  vide. 

Ces  marmites  ou  cucurbites  de  fer , doivent  être 


recouvertes  chacune  par  un  vafte  chapiteau  de  terre 
cuite  , conforme  à ceux  connus  en  chimie  , a l’ex- 
ception qu  il  a deux  becs  , & que  chaque  bec  à un 
pouce  de  diamètre» 

On  met  dans  chaque  potin  ou  marmite , depuis 
quatre  jufqu  a dix  livres  de  falpêtre  de  première 
cuite  , & depuis  huit  jufqu’à  vingt  livres  de  vitriol 
calcine  en  jaune  ; c eft-a-dire  , le  double  du  poids 
du  falpêtre  , & le  tout  proportionnellement  à la 
capacité  des  marmites , qui  ne  doivent  être  pleines 
que  jufqu’à  moitié. 

Le  mieux  , fuivant  l’éditeur  de  Neuchâtel , eft  de 
ne  pas  excéder  dix  livres  du  mélange  à diftiller;  & 
la  marmite  doit  être  large  au  bas,  afin  que  la  couche 
loit  mince  , & que  le  feu  la  pénètre  fuffifamment. 

r On  lute  les  chapiteaux  avec  de  la  terre  détrem- 
pée , & on  ajoute  des  pots  ou  ballons  de  terre  à 
chacun  des  becs.  Alors  on  établit  dans  le  foyer , 
fous  les  quatre  marmites  , le  feu  avec  du  charbon 
de  tourbe;  c’eft  de  la  tourbe  qui  a perdu  fa  pre- 
mière humidité. 

Après  trois  heures  de  premier  feu  donné  avec 
le  charbon  de  tourbe , on  met  dans  le  foyer , à l’aide 
d’une  efpèce  de  pelle  longue  & plate  , de  la  tourbe 
en  fubftance , ayant  foin  de  l’arranger  de  manière 
qu’elle  ne  foit  pas  empilée. 

On  augmente  le  feu  jufqu’à  faire  rougir  le  fond 
des  marmites  , & on  les  entretient  en  cet  état 
durant  huit  heures.  On  laiffe  refroidir , & lorfqu’on 
débite  , on  trouve  dans  les  ballons  une  eau-forte 
très-concentrée  , que  le  diftillateur  mêle  à de  l’eau  , 
pour  la  mettre  au  degré  de  force  que  lui  demande 
l’acheteur. 

Autres  appareils  de  difùllations  d’ Eaux-fortes. 

^ L’éditeur  des  arts  recueillis  à Neuchâtel , cite 
d’autres  appareils  pour  la  diftillation  des  eaux-for- 
tes , qu’il  eft  utile  de  connoître. 

On  peut  diftiller  les  eaux-fortes  , ou  dans  des 
vaiffeaux  entiers , ou  dans  des  vaiffeaux  compofés 
de  plufieurs  pièces  ; les  uns  & les  antres  peuvent 
être  de  verre  , de  terre  , de  grès  ou  de  fer  , & l’on 
peut  y appliquer  le  feu  médiatement  ou  immé- 
diatement. 

Ordinairement  le  vaiffeau  qui  fait  l’office  de 
cornue  , ou  qui  contient  les  matières  propres  à être 
diftillées , eft  d’une  feule  pièce  ; mais , foit  parce 
qu’il  eft  plus  facile  de  manier  de  grands  vaiffeaux  en 
plufieurs  pièces  qu’en  une  feule  , foit  pour  pouvoir 
en  tirer  avec  plus  de  facilité  le  réfidu  , on  a imaginé 
d’en  faire  de  deux  pièces , qui  fe  joignent  exaéiement  : 
mais  comme  alors  on  eft  obligé  de  garnir  de  lut 
une  grande  circonférence , les  avantages  qu’on  en 
attendoit  fe  trouvent  bien  contre-balancés  par  la 
perte  de  l’acide  , qui  fe  fait  à travers  le  lut. 

On  devroit  donc  chercher  les  moyens  d’avoir 
les  avantages  des  vafes  de  plufieurs  pièces  , fans 
en  éprouver  les  inconvéniens. 

Ce  que  j’ai  trouvé  de  mieux  à cet  égard , dit 
le  chimifte  allemand , ç'eft  de  luter  l’appareil  avec 
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du  gypfe  délayé , dans  aufli  peu  de  vin  qu'il  eft  pof- 
fible.  On  comprime  fortement  ce  lut  en  l’étendant; 
on  le  faupoudre  avec  un  peu  de  vitriol  calciné , on 
le  preffe  encore  par-tout  également. 

Si  les  jointures  ne  fe  trouvent  pas  trop  près  du 
feu  , l’on  fait  fondre  du  foufre  , & on  y incorpore 
du  gypfe  pulvérifé  , eft  forte  que  le  mélange  relie 
fluide  à une  chaleur  confidérable  ; on  l’applique 
alors  tout  chaud. 

On  peut  diftiller  l’eau-forte  dans  le  verre , en 
employant  l’huile  de  vitriol , en  appliquant  le  feu 
immédiatement  fous  le  verre , dans  un  fourneau. 
Mais  ordinairement  on  fe  fert  d’intermède  pour 
diftiller  l’eau-forte , foit  avec  le  vitriol , foit  avec  de 
l’huile  de  vitriol  dans  le  verre.  Les  uns  pofent  la 
cornue  dans  le  fable  » d’autres  dans  de  la  chaux 
éteinte,  ou  du  gypfe  calciné  ; d’autres  mettent  la 
cornue  tout  uniment  dans  une  calotte  de  terre , à 
l’exemple  de  Viganus  ; enfin  d’autres  la  pofent  dans 
un  pot  de  fer  incliné,  en  ayant  foin  de  faire  repofer 
le  fond  de  la  cornue  fur  un  peu  de  fable  : c’eft 
ce  qu’on  appelle  diftiller  au  pot, 

La  plupart  cependant,  quand  ils  diftillent  dans  le 
verre  , garni  fient  la  cornue  d’un  lut. 

Pour  enduire  une  cornue  de  verre  , & s’en  fervir 
avec  fécurité , on  prend  de  l’argile  que  l’on  mêle 
avec  du  fable  fin  , & du  poil  de  vache.  On  l’appli- 
que à différentes  reprifes , en  remettant  une  fécondé 
couche  aufiitôt  que  la  première  eft  sèche  ; ou  en 
une  feule  fois , en  appliquant  fur  le  verre  une  bouil- 
lie ou  une  pâte  très-épaiffe  qu’on  ferre  bien.  Mais  , 
pour  que  l’argile  puiffe  s’attacher  au  verre,  il  fâut  la 
mouiller  avant  que  de  l’appliquer.  Les  cornues  étaht 
enduites  & sèches , on  peut , 11  l’on  veut , paffer  une 
couche  d’huile  fur  l’enduit. 

Le  lut  fuivant  eft  excellent , & refteroit  attaché 
quand  même  le  verre  fe  fondroit.  Prenez  quatre  li- 
vres de  terre  graffe  , paffée  par  un  tamis  , une  livre 
de  verre  pilé,  & autant  de  litharge  , & deux  poi- 
gnées de  poil  de  vache  ; unifiez  le  tout  avec  de  l’eau, 
enduifez-en  les  cornues  à l’épaiffeur  d’un  demi- 
pouce.  A mefure  que  le  lut  fe  sèche , ferrez  ou 
comprimez-le , pour  qu’il  ne  fe  faffe  point  de  fentes. 

Le  lut  anglois  , dont  voici  la  compofition  , eft  . 
aufli  très-bon.  Prenez  du  mâche-fer  pulvérifé , du 
fable  fin  , de  vieilles  cordes  hachées  , de  chacun 
quatre  livres  ; de  la  terre  graffe  , huit  livres  ; du 
verre  pilé  & de  la  potafie , de  chacun  une  livre  ; 
faites  du  tout  une  pâte  avec  de  l’eau , & enduifez  les 
cornues  comme  à l’ordinaire. 

Lorfque  les  cornues  font  enduites  & sèches , il 
faut  s’aflùrer  fi  elles  ne  font  pas  endommagées.  Pour 
cet  effet , on  les  pofe  fur  une  main  , & on  frappe 
de  l’autre  les  côtés  ; fi  le  fon  en  eft  clair , c’eft  une 
preuve  quelles  font  entières. 

Il  faut  alors  les  charger  ; la  manière  eft  toute  fim- 
ple  : on  prend  le  falpètre  & le  vitriol  , ou  fi  au  lieu 
de  vitriol , on  prend  de  l’huile  de  vitriol , il  faut 
avoir  l’attention  de  ne  mettre  au  plus  qu’une  par- 
tie d’eau  fur  quatre  d’huile  de  vitriol , parce  que  , fi 
Arts  & Métiers.  Tot#e  II.  Partie  /» 


EAU  289 

la  cornue  vient  à fe  fendre , le  lut  eft  alors  en  état 
de  retenir  ce  quelle  renferme. 

Les  cornues  chargées  , on  les  met  dans  un  four- 
neau de  galère  ; ou  on  les  pofe  fur  des  barres  de 
fer , dans  des  fourneaux  à vent  ordinaires  , qui  font 
fort  commodes , à caufe  de  la  facilité  qu’on  a de  di- 
riger le  feu  à volonté.  Elles  ne  doivent  pas  être  trop 
grandes  ; il  faut  quelles  ne  contiennent  que  quatre 
à fix  livres  de  falpètre.  Les  plus  grandes  ne  doi- 
vent point  paffer  huit  livres  , pour  que  la  chaleur 
puiffe  les  pénétrer  fuffifamment. 

Après  les  vafes  de  verre  , les  meilleurs  font  ceux 
de  grès;  mais  il  faut  avoir  la  précaution  de  n’y 
appliquer  le  feu  que  par  degrés,  afin  de  les  chauffer 
peu  à peu. 

On  peut  fe  trouver  dans  le  cas  de  ne  point  avoir 
des  vafes  de  grès , alors  on  peut  recourir  à d’autres 
matières.  On  a fait  de  très-bonnes  cornues , avec  un 
mélange  de  trois  parties  d’argile  cuite  , & de  deux 
de  bonne  argile  réfraélaire.  Après  la  première  cuite  , 
on  fait  couvrir  l’extérieur  de  ces  cornues  d’un 
vernis  , compofé  de  verre  de  baromètre  & d’un 
peu  de  nitre  ; on  les  fait  cuire  trois  fois , & on  les 
imbibe  à chaque  cuire  d’une  diffolution  de  borax. 

L’emploi  des  vafes  de  fer , eft  aufli  en  ufage  pour 
la  diftillation  des  eaux-fortes.  Ceux  dont  on  fe  ferr 
communément , font  des  marmites  qu’on  furmonte 
de  grands  chapiteaux  de  verre  ou  de  terre  ; on  peut 
aufli  les  couvrir  d’un  cône  tronqué  de  verre  , de 
terre  ou  de  fer , auquel  on  adapte  un  chapiteau  do 
verre. 

Mais  ces  vaiffeaux  de  fer  ont  deux  inconvéniens  ; 
le  premier  , c’eft  qu’ils  ne  peuvent  fervir  que  pour 
diftiller  l’eau-fôrte  avec  le  vitriol , & même  alors- 
l’acide  les  détruit  peu  à peu , & l’on  eft  obligé  de  les 
renouvelier.  Le  fecretd’émailler  le  fer , met  à l’abri 
de  cet  inconvénient.  On  fait  actuellement  à Konigs- 
brunn  , dans  le  duché  de  Wirtemberg  , des  pots 
de  fer  émaillés  exprès  pour  les  diftillations  de  l’eau- 
forte  , & leur  emploi  dans  les  fabriques  eft  fort  avan- 
tageux. 

Le  fécond  inconvénient , c’eft  la  difficulté  de  fortir 
le  réftdu.  On  fait  qu’après  la  diftillation  , cela  donne 
beaucoup  de  peine  , & qu’il  faut  fe  fervir  du  mar- 
teau & du  cifeau  , ce  qui  expofe  au  rifque  d’endom- 
mager les  vafes.  Ceux  qui  ne  pourront  pas  avoir  de 
tels  vaiffeaux  émaillés  , peuvent  garnir  de  gypfe 
l'intérieur  de  leurs  marmites.  Si  cette  pratiqué  né 
met  pas  à l’abri  de  l’infenftble  corrofion  de  l’acide 
nitreux,  elle  donne  du  moins  la  facilité  de  retirer  le 
réftdu  de  la  diftillation. 

Galère  à bain  de  fable. 

M.  de  Machy  fait  encore  mention  d’une  efpèce 
de  galère  à bain  de  fable , qui  peut  fervir  à ceux 
qui  voudroient  diftiller  des  eaux-fortes  dans  des 
vaiffeaux  de  verre. 

A l’endroit  où  la  galère  fe  trouve  élargie  pour 
former  un  fupport , fur  lequel  pofent  les  traverfes 
de  fer  fondu  qui  foutiennent  les  cuines  , on  établit 
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de  diftance  en  diftance  des  barreaux  de  fer , qui  font 
traverfés  dans  leur  milieu  par  un  ou  plufieurs  autres 
barreaux.  On  pofe  fur  cette  efpèce  de  châffis  de  la 
tôle  de  la  plus  forte  èpaiffeur  ; on  garnit  le  tout,  deffus 
& deffous  , avec  de  la  terre  corroyée  ,'de  manière  à 
recouvrir  entièrement  les  deux  furfaces  de  la  tôle. 

Depuis  cette  tôle  , on  n’élève  les  murs  latéraux 
de  la  galère  que  de  fix  pouces  , au  lieu  de  neuf  que 
portent  ceux  des  galères  ordinaires  , & en  élevant 
ces  deux  murs  , on  en  diminue  l’épaiffeur  infenfi- 
hlement  du  côté  de  leur  furface  intérieure  , de  ma- 
nière à fe  terminer  par  une  épaiffeur  de  cinq  à fix 
pouces. 

A l’extrémité  de  cette  galère , on  ménage  un  trou 
rond  , dont  le  diamètre  ‘doit  être  proportionné  à 
l’ouverture  de  la  porte  ou  bouche. 

Cette  forte  de  galère  pouvant  être  conftruite 
depuis  les  proportions  des  galères  ordinaires  , juf- 
qu’à  deux  pieds  de  longueur , les  épailTeurs  , ouver- 
tures & hauteurs  doivent  être  dans  le  même  ordre. 

Sur  la  tôle  dont  le  lut  eft  bien  féché,  on  verfe  du 
fable , dans  lequel  fe  pofent  les  vaiffeaux  de  verre  , 
néceflaires  pour  le  travail  qu’on  s’y  propofe. 

Comme  dans  cette  conftruftion,  les  murs  latéraux 
ne  peuvent  fervir  à foutenir  les  récipiens  ; s’il  en 
étoit  befoin  , on  feroit  faire  par  le  menuifier  deux 
bans  , de  la  longueur  de  la  galère , & d’une  hau- 
teur proportionnée  pour  remplir  cette  fonftion. 

De  l’Esprit  de  sel  ou  acide  marin. 

L’acide  marin  , ou  l’efprit  de  fel , eft  la  matière 
faline  acide  , qu’on  tire  du  fel  commun. 

Pour  cela  , on  fait  un  mélange  d’une  livre  de 
fel  marin  , & de  huit  livres  d’argile  féchée  , & ré- 
duite en  poudre  groftière. 

On  met  ce  mélange  dans  une  cornue  , femblable 
à celles  dont  nous  avons  parlé  à l’article  de  la  diftil- 
lation de  l’eau-forte  ; on  prépare  pareillement  vingt 
ou  trente  cornues  femblables  , ou  autant  qu’il  en 
peut  tenir  dans  le  fourneau.  On  les  arrange  dans  le 
même  fourneau  qui  fert  à la  diftillation  de  l’eau- 
forte  , & on  procède  de  même  pour  tout  le  refte  de 
l’opération. 

Ce  qui  refte  dans  les  cornues  , après  la  décompo- 
fition  du  fel  marin  , eft  de  la  terre  & du  fel  de 
Glauber  , formé  par  la  combinaifon  de  l’acide  vi- 
trioüque  contenu  dans  l’argile,  avec  l’alkali  qui  fert 
de  bafe  à l’acide  marin. 

Ce  fel  eft  également  adhérent  à la  terre  argileufe , 
©n  peut  le  féparer  par  le  lavage. 

M.  Baumé  a reconnu  qu’il  falloir  également  y 
ajouter  une  certaine  quantité  d’alkali  marin  ou  d’al- 
kali  fixe  , pour  détruire  fon  adhérence  avec  cette 
terre  , & le  faire  criftallifer  ; ordinairement  on  ne 
tire  pas  plus  de  fel  de  Glauber  de  cette  matière,  que 
de  fel  de  duobus  du  caput-  mortuum  ou  réfidu  de 
l’eau-forte. 

Cette  même  matière  eft  également  employée  par 
les  payeurs , en  guife  de  ciment. 

Il  faut  pour  la  décompofition  du  fel  marin,  une 
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plus  grande  proportion  d’argile,  que  pour  dècoitt« 
pofer  le  nitre.  La  quantité  qui  vient  d’en  être  pref- 
crite  , n’eft  pas  même  fuffifante  pour  dècompofer  la 
totalité  de  ce  fel;  il  en  refte  toujours  une  partie  mêlée 
avec  de  la  terre  , qu’on  peut  féparer  par  le  lavage. 

On  décompofe  également  le  fel  marin  , par  l’in- 
termède du  vitriol  de  mars  , calciné  en  blancheur  : 
l’acide  qu’on  en  tire  eft  plus  fort. 

Il  refte  dans  la  cornue , après  cette  décompofi- 
tion, du  fel  de  Glauber,  formé  par  l’acide  vitriolique 
du  vitriol , avec  l’alkali  marin  ; on  le  retire  de  la 
même  manière  que  le  fel  de  duobus  , par  la  diffolu- 
tion , filtration  , & criftallifation. 

Il  refte  fur  les  filtres  du  fer  calciné , & privé  de 
tout  fon  phlogiftique.  Il  fert  à polir  les  glaces. 

La  préparation  en  grand  des  matières  pour  la 
fabrication  de  l’efprit  de  fel , & le  gouvernement 
du  feu , fe  rapportent  à ce  qui  a été  dit  de  la  dif- 
tillation de  l’eau-forte.  Il  n’y  a de  différence  que 
pour  les  fubftances  qu’on  décompofe  , & pour  l’in- 
tenfité  ou  degré  de  feu  qu’on  eft  quelquefois  obligé 
de  donner. 

Premier  Procédé. 

Lorfqu’on  peut  fe  procurer  des  eaux-mères  ou 
fur  es , qui  font  partie  du  réfidu  de  la  diftillation  des 
eaux-fortes  par  les  argiles  , on  s’en  fert  avec  avan- 
tage pour  la  préparation  de  i’efprit  de  fel.  Qn  en 
imbibe  une  quantité  d’argile  sèche  , proportionnée 
de  manière  à en  équivaloir  trois  parties  contre  une 
de  fel  ; on  charge  les  cuines  de  ce  mélange  , on 
garnit  la  galère  , on  procède  enfin  avec  les  mêmes 
précautions  que  pour  l’eau-forte. 

Dans  ce  procédé  , on  n’a  pas  befoin  d’un  feu  plus 
violent,  on  ne  confiime  pas  plus  de  bois  , la  même 
durée  fuffitj  en  forte  que' dans  la  même  galère  on 
peut  mener  enfemble  l’eau-forte  d’un  côté , & l’ef- 
prit  de  fel  de  l’autre. 

Il  eft  dit  dans  une  note  fur  l’art  traité  par  M.  de 
Machy , que  la  meilleure  manière  de  faire  l’acide 
de  fel  avec  X eau-mère , eft  de  la  deffécher  & de  la 
diftiiler  fans  addition. 

Il  faut  obferver  que  les  eaux-mères  qui  ont  pour 
bafe  une  terre  calcaire,  pouvant  fournir  de  l’acide 
de  fel  fans  feu  , Amplement  en  y verfant  goutte  à 
goutte  de  l’huile  de  vitriol,  jufqu’à  ce  que  toute 
la  terre  calcaire  en  fôit  féparée  ; il  ne  faut  que 
mêler  l’eau -mère  avec  parties  égales  d’eau  , avant 
que  d’y  verfer  l’huile  de  vitriol.  On  doit  cette  dé- 
couverte à M.  Weber,  célèbre  chimifte  allemand. 

Lorfqu’on  emploie  le  fel  marin  même , qui  a 
pour  bafe  un  alkali  fixe  particulier,  on  eft  obligé 
pour  en  obtenir  l’efprit , d’humeéler  beaucoup  le 
mélange , & de  donner  vers  la  fin  de  la  diftillation 
un  feu  affez  violent. 

C’eft  une  mauvaife  pratique  d’ajouter  au  mélange 
une  portion  de  fel  ammoniac,  d’autant  que  c’eft  le 
même  efprit  de  fel  combiné  avec  l’alkali  vola- 
til , & qu’il  ne  rend  l’efprit  de  fel  qu’on  retire,  ni 
plus  fumant , ni  plus  pénétrant  que  l’autre. 
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Deuxième  Procède. 

Dans  le  fécond  procédé,  où  l’on  traite  le  falpê- 
tre  ou  le  fel  marin  avec  le  vitriol  martial , non- 
feulement,  dit  M,  de  Machy,  il  eft  indifférent  d’em- 
ployer le  fel  marin  le  plus  pur  , mais  on  remarque 
qu  il  ne  faut  pas  plus  d’effort  de  la  part  du  feu,  pour 
opérer  fa  decompofition. 

Sur  quoi  l’éditeur  de  Neuchâtel  obferve  que  la 
difliilation  du  fel  marin  avec  le  vitriol,  n’eft  pas 
aulii  facile  que  celle  du  falpêtre  avec  le  vitriol  , 
à caufe  de  la  grande  affinité  de  l’acide  de  ce  fel 
avec  le  fer. 

Par  la  même  raifon,  on  ne  peut  guère  diftiller 
un  acide  dans  le  fer.  Mais  cette  difliilation  fe  fait 
très-bien  en  prenant , au  lieu  de  vitriol , du  fel  ca-r 
taréhque  amer. 

Troïfùme  Procédé. 

Dans  le  troifième  procédé  on  peut  ajouter  à ce 
qui  a été  dit  pour  l’efprit  de  nitre  fumant,  que  toute 
la  différence  eft,  qu’en  fubfti tuant  le  fel  marin  on 
retire  un  efprit  de  fel  fumant. 

La  proportion  de  l’huile  de  vitriol  au  fel , obferve 
1 éditeur  de  Neuchâtel,  eft  la  même  que  celle  de 
1 huile  de  vitriol  au  falpêtre.  Dans  cette  difliilation , 
plus  grande  il  faut  diriger  le  feu  avec  prudence 
& luter  avec  beaucoup  de  foin.  Il  faut  auffi  des 
récipiens  auîii  grands  que  poffible , & des  cornues  à 
long  col. 

Le  choix  de  1 efprit  de  fel  ne  s’établit  que  par  la 
couleur  plus  ou  moins  fafranée , & fur  les  vapeurs 
blanches  & abondantes  qu’il  répand  à l’air  libre  ; 
enforte  qu’après  l’efprit  de  fel  fumant  dont  les  va- 
peurs forcent  fpontanément  des  flacons  de  criftal , 
cans  lefqueîs  on  l’enferme  , le  meilleur  efprit  de 
fel  eft  celui  dont  on  rait  fortir  plus  de  vapeurs  blan- 
ches en  pouffant  fon  haleine  vers  le  goulot  de  la 
bouteille. 

De  l hui ie  de  Vitriol  ou  acide 
Vl  TRIOLIQ_UE. 

L acide  vitriolique  a été  ainft  nommé , parce  qu’on 
le  retiroit  autrefois  du  vitriol  de  mars , en  le  diftil- 
lant  dans  des  vaiffeaux  de  grès  à l’aide  d’un  grand 
feu;  mais  depuis  quelques  années  on  a abandonné 
ce  procède,  parce  qu’on  retire  ce  même  acide  du 
foufre  avec  plus  de  bénéfice  & en  plus  grande  quan- 
tité qu’on  ne  le  retiroit  du  vitriol  de  mars. 

On  favoit  depuis  long-temps,  dit  M.  de  Machy, 
que  le  foufre  n eft,  pour  ainfi  dire  , qu’une  huile  de 
vitriol  rendue  concrète  par  la  préfence  d’un  trente- 
deuxième  de  fon  poids  de  matière  phlogiftiquée  ; 
mais  on  favoit  auffi  que  ce  foufre  ne  fe  décompofe 
que  pari  inflammation  ; & des  expériences  fans  nom- 
bre fembloient  prouver  que  cette  inflammation  ne 
pouvoit  fe  faire  qu’à  l’air  libre  : d’oeil  réfultoit  une 
déperdition  confidérable  de  cet  acide  , à laquelle  fe 
joignoit  l’inconvénient  des  vapeurs  fuffocantes  , in- 
commodes en  proportion  que  l’opération  s’exécu- 
toit  plus  en  grand.  Les  artiftes  étoient  par  confé- 


quent  bien  éloignés  de  foupçonner  jamais  qu’on 
put  tirer  du  foufre  fon  huile  de  vitriol  avec  avan- 
tage. C eft  cependant  ce  qu’ont  exécuté  avec  un 
fuccès  inattendu  les  artiftes  Anglois , les  Hollan- 
dois , & l’auteur  de  la  fabrique  de  Rouen. 

M.  Dozy  , célèbre  chimifte  Anglois  , a donné 
dans  fon  traité  des  fecrets  & fraudes  de  la  chimie  dé- 
voilés, le  procédé  de  tirer  l’huile  de  vitriol  du  fou- 
fre. Je  vais  , continue  M.  de  Machy , donner  la 
defcription  qu’en  a faite  M.  Dozy , avec  d’autant 
plus  de  confiance  que  je  me  fuis  al'furé  de  fa  valeur 
par  ma  propre  expérience.  Ce  fera  donc  , ajoute 
cet  habile  chimifte , l’expofé  de  mon  travail  parti- 
culier calqué  fur  les  circonftances  du  travail  des 
Anglois  décrit  par  M.  Dozy , & comparé  au  tra- 
vail aftuel  des  Liégeois,  dont  il  va  être  queftion. 

Il  faut  fe  procurer  des  ballons  de  verre  de  la  plus 
grande  capacité  poffible,  comme  de  foixante,  cent 
pintes  & au  - delà.  L’auteur  Anglois  fait  entendre 
que  le  tour  de  main  par  lequel  on  fait  dans  les 
verreries  , ces  ballons  d’une  capacité  démefurée,  eft 
une  enofe  de  nouvelle  invention.  Il  confifte  , ce 
tour  de  main , à charger  la  canne  d’une  quantité 
fuffifante  de  verre,  fouffler  d’abord  comme  l’on 
fait  toutes  les  bouteilles , & enfuite  pouffer  par  la 
canne  de  fer  une  once  ou  deux  d’eau  que  le  ver- 
rier tient  dans  fa  bouche.  Cette  eau  eft  réduite  en 
vapeurs  avant  d’arriver  dans  la  capacité  déjà  fouf- 
flée  de  la  maflè  de  verre  , & la  grande  quantité 
d’air  qui  fe  forme  par  ces  vapeurs  , ou  fi  l’on  veut, 
la  très-grande  dilatation  dont  eft  fufceptible  l’eau 
en  vapeurs,  réagit  fur  la  mafle  molle  du  verre,  la 
diftend  de  toutes  parts  , & lui  procure  fur  le  champ 
une  capacité  confidérable. 

On  a vu  de  ces  ballons  dont  chacun  tenoit  près 
d’un  muid.  On  fait  faire  des  efpèces  d’efcabelles 
carrées  en  bois  bien  équarri , d’à-plomb  & folides  , 
furmontées  d’une  planche  épaiffe  , échancrée  vers 
fon  milieu  d’un  trou  rond  , ayant  un  pied  & plus 
de  diamètre.  On  n’attache  cette  planche  fur  l’ef- 
cabelle  que  d’un  côté  par  deux  charnières  , enforte 
qu’elle  peut  fe  hauffer  & s’abaifler  comme  un  cou- 
vercle. 

C’eft  dans  l’échancrure  de  cette  planche  que  l’on 
place  les  grands  ballons,  en  ayant  foin  d’adoucir 
la  tranche  du  trou , & même  d’y  clouer  des  mor- 
ceaux de  feutre.  Le  ballon  eft  placé  de  manière 
que  fon  col  foit  horifontal  à la  planche,  & tourné 
du  côté  où  font  les  charnières,  ce  qui  donne  la 
facilité  de  vuider  ce  ballon  fans  y toucher , en  fou- 
levant  feulement  la  planche,  fur  laquelle  on  a eu 
d’ailleurs  la  précaution  de  l’affùjettir  d’une  manière 
fûre. 

Sur  les  traverfes  du  bas  de  l’efcabelle  fe  pofe 
une  autre  planche  deftinée  à porter  un  petit  tour- 
neau  bas  , évafé  & furmonté  d’un  large  bain  de 
fable  qui  remonte  jufqu’à  un  doigt  près  de  la  plan- 
che échancrée.  Il  eft  aifé  de  fentir  que  toute  la  por; 
tion  du  ballon  pofée  fur  cette  échancrure  fe  trou, 
vera  plongée  dans  le  fable  du  bain. 

0°  ij 


2Ç2  EAU 

On  fe  précautionne  d’autre  part  de  cuillers  de 
terre  bien  corroyée  & bien  cuite , creufes , larges 
autant  qu’il  fe  peut  pour  entrer  fans  peine  dans  le 
col  du  ballon.  Ces  cuillers  ont  un  manche  d’une 
longueur  proportionnée  à la  capacité  du  ballon  , 
de  manière  qu’étant  placées  , le  creux  de  la  cuiller 
fe  trouve  dans  le  centre.  Ce  manche  eft  terminé 
par  un  bouchon  de  la  même  terre,  ajouté  fur  cha- 
ue  col  des  ballons  pour  les  remplir  exa&ement. 
our  plus  d’exaéfitude , on  peut  terminer  ces  bou- 
chons par  un  rebord  plus  large  que  n’eft  le  diamètre 
du  ballon  , & garnir  dans  le  travail  ce  rebord  avec 
un  lut  gras,  ou  même  de  l’argile  détrempée. 

Toutes  ces  chofes  étant  en  état , on  a fait  dans 
un  mortier  oui  ous  une  meule  , un  mélangé  des 
plus  exafts  de  quatre  parties  de  foufre  fur  une  de 
nitre  bien  pur;  d’autres  ne  demandent  qu’un  cin- 
quième de  nitre  , & d’autres  qu’un  fixième. 

Le  mélange  étant  bienfait, on  en  charge  une  des 
cuillers  , en'interpofant  deux  ou  trois  lits  de  filaffe 
ou  étoupes  extrêmement  minces  & même  cardees. 
On  a mis  au  préalable  dans  le  ballon  trois  à quatre 
pintes  d’eau , qu’on  a chauffée  par  le  moyen  du 
bain  de  fable , & du  petit  fourneau  pofé  fous  l’ef- 
cabelle.  Sitôt  que  l’eau  eft  allez  chaude  pour  ré- 
pandre des  vapeurs  dans  le  ballon  & l’en  obfcurcir , 
on  allume  le  mélange  contenu  dans  une  des  cuil- 
lers , & on  la  place  promptement  dans  le  ballon 
de  manière  que  fon  col  foit  exactement  fermé  par 
le  bouchon  ajufté  au  manche  de  cette  cuiller. 

L’intérieur  du  ballon  eft  fur  le  champ  rempli  de 
vapeurs  blanches  qui  le  rendent  opaque,  comme 
dans  le  procédé  de  l’efprit  de  fel  fumant,  & ce 
phénomène  dure  autant  que  la  flamme , enforte 
qu’il  fert  à indiquer  quand  il  faut  changer  de  cuiller. 

A l’aide  de  ce  léger  artifice , le  foufre  qui  fe  con- 
fume  réduit  la  filaffe  dans  l’état  de  charbon  ; ce  char- 
bon fait  détonner  le  nitre , & ce  dernier  donne  une 
nouvelle  aétivité  à la  combuftion  du  foufre  ; enforte 
que  les  artiftes  Anglois  ont  tiré  parti  de  deux  pro- 
priétés contraires  , remarquées  par  les  phyficiens 
entre  le  foufre  & le  nitre.  Le  premier  abforbe  beau- 
coup d’air  en  fe  confumant , l’autre  en  produit  beau- 
coup lorfqu’il  détonne  ; de-là  réfulte  qu’il  s’en  trouve 
toujours  affez  dans  l’intérieur  du  ballon  , quoique 
bien  clos  , pour  ne  pas  étouffer  la  flamme. 

Lorfque  la  première  cuiller  eft  confumée , on  en 
tient  une  autre  toute  prête  qu’on  lui  fubftitue  , & 
■ainfi  de  fuite  jufqu’à  ce  que  le  ballon  fe  trouve  à 
peu  près  rempli  à moitié  de  fa  capacité  ; alors  il 
îaudroit  d’une  part  trop  de  feu  pour  échauffer  îe 
fluide,  & la  capacité  vuide  du  ballon  fe  trouveroit 
de  l’autre  trop  circonfcrite  fi  l’on  continuoit;  ainfi 
on  tranfvafe  le  produit,  qu’il  ne  s'agit  plus  que  de 
déphlegmer  s’il  en  eft  befoin , car  il  par  oit  qu’en 
Angleterre  on  n’en  prend  pas  la  peine. 

Il  eft  inutile  de  faire  obferver  que  chaque  bal- 
lon doit  avoir  au  moins  deux  cuillers  dont  les  bou- 
chons foient  ajuftés  à fon  col.  On  fent  aufii  que 
malgré  les  précautions  pour  éviter  les  vapeurs  ful- 
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fureufes , il  s’en  exhale  toujours  affez  pourexiger  que 
dans  un  travail  en  grand  le  laboratoire  foit  fp-a- 
cieux,  bien  ouvert,  & placé  dans  un  endroit  très- 
ifolé , pour  ne  nuire  en  aucune  forte  aux  voifins 
ni  à leurs  poffeffions. 

La  galère  à fable  convient  fupérieurement  pour 
déphlegmer  l’huile  de  vitriol.  On  emplit  de  vaftes 
cornues  de  verre  jufqu’aux  deux  tiers  de  leur  capacité 
avec  la  liqueur  retirée  des  ballons  ; on  y ajufte  des 
rècipiens  proportionnés  ; on  les  recouvre  prefque 
tout  entières  de  fable  ; alors  on  échauffe  peu  à peu 
& on  pouffe  le  feu  par  degrés  affez  fortement  pour 
chaffer  le  phlegme  , dont  les  dernières  portions  fur- 
tout  ont  de  la  peine  à s’élever. 

On  s’apperçoit  qu’il  en  eft  forti  affez , lorfque  les 
gouttes  qui  tombent  par  le  col  de  la  cornue  font 
lentes  à tomber , & forment  un  petit  fifflement  en 
tombant  dans  le  récipient. 

On  laiffe  refroidir  l’appareil  & Ton  entonne  fur 
le  champ  l’huile  de  vitriol , dont  la  pefanteur  doit 
être  telle  qu’une  bouteille  de  pinte  en  contienne 
trois  livres  fix  à huit  onces. 

On  la  tranfporte  pour  le  commerce  dans  de  grof- 
fes  bouteilles  de  verre  verd , plus  larges  que  hautes  » 
& qui  contiennent  quatre-vingt  à cent  livres.  Ces 
bouteilles  font  placées  dans  des  bouteilles  d’ofier 
à deux  aiîfes  , & remplies  , bourrées  même  de  foin 
pour  les  garantir  de  frafture  & faciliter  le  trans- 
port. On  ne  laiffe  paffer  que  le  col  très-court  de 
ces  bouteilles , & on  les  bouche  avec  un  morceau 
d’argile  modelée  & cuite , qu’on  recouvre  d’une 
forte  toile  bien  ficelée  & d’un  maftic  commun. 

Le  phlegme  qu’on  a obtenu  durant  la  reffifica- 
tion  & qui  eft  plus  qu’acidulé  , fert  à charger  les 
ballons  où  l’on  doit  brûler  le  foufre  , au  lieu  de 
l’eau  qu’on  y a mife  la  première  fois  qu  on  a tra-- 
vaillé.  Voilà  pourquoi  les  Anglois  ne  reftifient  plus. 

T out  ce  travail  produit  trois  cents  cinquante  livres 
au  moins  de  bonne  huile  de  vitriol  commerçab'e , 
pour  400  livres  de  foufre  employé.  Or , le  lbufre 
étant  au  prix  de  dix-fept  livres  dix  fols  le  quintal , 
il  en  faut  pour  foixante-dix  livres  ; & celui  de  nitre 
raffiné  des  Indes  , revient  à quatre-vingt  livres  ; 
ajoutez  pour  la  journée  de  deux  hommes,  qui  peu- 
vent , en  vingt-quatre  heures , employer  cette  dofe 
& qui  dès  le  fécond  jour  peuvent  conduire  enfera- 
ble  la  combuftion  du  foufre  & la  déphlegmation  de 
l’acide  vitriolique  , quatre  francs  ; de  plus , pour  les 
intérêts  journaliers  des  avances  neceffaires , aonztr 
livres  ; on  a un  total  de  cent  foixante  & fix  livres 
de  dépendes  , qui , produifant  trois  cens  cinquante 
livres  d’huile  de  vitriol , la  rendent  à neuf  fols  cinq 
deniers  & deux  tiers  la  livre. 

Le  prix  fera  encore  moindre  fi  on  fuit  le  con- 
feil  de  Lewis , qui  ne  demande  que  vingt-quatre 
livres  de  nitré^  au  lieu  de  cent,  ce  qui  donne  une 
diminution  de  trois  fols  fix  deniers  par  livre , & 
rend  l’huile  de  vitriol  à cinq  fols  fept  deniers  Ôc 
deux  tiers  la  livre. 

I.  On  a effayé  de  fubflituer  aux  grands  ballons,  de- 


verre , des  vafes  de  terre  de  Savigny  de  même  volu- 
me mais  on  a cru  remarquer  que  l’huile  de  vitriol 
contraâoit  dans  ces  derniers  un  état  alumineux,  qui 
en  altèroit  la  vertu  pour  certaines  manufactures  ; 
il  a donc  fallu  revenir  aux  ballons  de  verre  ; encore 
faut-il  que  le  verre  foit  de  l’efpèce  la  plus  dure  & 
la  mieux  recuite. 

Autres  Procèdes. 

Nous  ne  devons  pas  omettre  d’ajouter  aux  dé- 
tails rapportés  par  M.  de  Machy  , les  obfervations 
de  1 éditeur  ou  annotateur  de  Neuchâtel. 

Comme  je  me  fuis  occupé,  dit  ce  chimifte  Alle- 
mand, pendant  long-temps  de  la  fabrication  de 
l’huile  de  vitriol , je  vais  communiquer  deux  mé- 
thodes que  j’ai  imaginées  & rnifes  en  pratique  avec 
fuccès. 

Il  s’agit  de  décompofer  le  foufre  , afin  d’en  ob- 
tenir l’acide.  Pour  cet  effet , il  y a deux  indications 
à remplir  ; la  première  , d’avoir  un  courant  d’air 
qui  entretienne  l’inflammation  ; la  fécondé , d’ob- 
tenir un  acide  dépouillé  de  l’odeur  fulfureufe  que 
lui  procure  le  principe  inflammable. 

Pour  remplir  ce  double  but,  je  prends  une  fuite 
de  ballons  de  grès  qui  communiquent  les  uns  aux 
autres.  Ils  font  tous  à moitié  remplis  d’eau , ex- 
cepté le  premier  qui  repofe  fur  un  fourneau  à vent, 
pendant  que  les  autres  repofent  fur  de  petits  four- 
neaux qui  contiennent  affez  de  feu  pour  faire  éva- 
porer l’eau. 

Je  fais  dans  le  fourneau  qui  foutient  le  premier 
ballon,  un  feu  capable  de  le  rougir.  Alors,  au  moyen 
d’un  ouverture  de  deux  pouces  pratiquée  aux  côtés 
du  ballon,  j’y  introduis  continuellement  du  foufre. 
On  fent  que  cette  matière  s’enflamme  fur  le  champ  , 
& quelle  brûle  avec  une  vîteffe  inconcevable.  L’air 
du  ballon  étant  prodigieufement  raréfié  , celui  qui 
l’environne  entre  par  l’ouverture  dont  je  viens  de 
parler,  & pouffe  avec  beaucoup  d’impétuoflté  les 
vapeurs  acides  dans  les  ballons  fuivans  , garnis 
d’eau.  Là  , elles  fe  condenfent  dans  les  vapeurs  de 
cette  eau , & l’air  fort  enfin  dégagé  de  l’acide  par 
l’ouverture  du  dernier  ballon  qui  n’eff  que  le  tiers 
de  celle  du  premier. 

Pour  peu  qu’on  ait  quelques  connoîffances  en 
phyfique  , on  comprendra  qu’il  y a un  courant 
dont  la  direction  va  du  premier  au  dernier  ballon  , 
que  ce  courant  entraîne  ces  vapeurs , & que  l’air 
qui  en  eft  chargé  ne  peut  fortir  que  par  l’ouver- 
ture du  dernier  ballon , & feulement  après  s’être 
dépouillé  de  l’acide  qu’il  conteneit.  Il  eft  fl  vrai  que 
cet  air  ne  contient  pas  la  plus  petite  portion  d’acide , 
que  j’ai  fait  fouvent  l’expérience  avec  un  appareil 
de  fept  ballons,  & elle  m’a  toujours  réufli  au  point 
que  dans  la  maifon  perfonne  ne  fentoit  l’odeur  de 
foufre  , quoique  je  ne  fiffe  pas  l’opération  fous  une 
cheminée. 

Ce  procédé,  tout  fimple  qu’il  eft,  répond  à toutes 
les  indications.  On  fait  que  plus  le  foufre  brûle  avec 
Yiieffe,  moins  il  a d’odeur  fulfureufe,  & que  plus 


la  chaleur  qu’on  applique  au  foufre  eft  forte , plus 
il  le  confume  avec  viteffe.  Ainfi , la  chaleur  que ‘j’ap- 
plique au  premier  ballon  me  procure  une  grande 
chaleur  avec  un  courant  d’air  violent  ; il  fait  que  je 
puis  brûler  en  peu  de  temps  beaucoup  de  foufre , & 
que  j’obtiens  un  acide  prefque  dépouillé  d’ode’ur. 

On  comprend  que  l’efprit  de  vitriol  obtenu  de* 
cette  manière,  contient  plus  ou  moins  d’eau,  félon 
la  quantité  du  foufre  qu’on  a brûlé. 

Pour  avoir  cet  acide  concentré , il  faut  faire  éva- 
porer l’eau  furabondante  , en  y ajoutant  quelques 
gouttes  d’efprit  de  nitre , afin  de  détruire  le  peu  d’o- 
deur fulfureufe  qui  pourrait  y être  refté.  Cette  con- 
centration peut  fe  faire  dans  des  vafes  de  plomb , 
mais  ceux  de  grès  font  préférables.  - 

L’autre  manière  ne  demande  que  deux  vafes* 
1 un , qui  contient  I eau  par  laquelle  les  vapeurs 
acides  doivent  paffer  pour  fe  dépouiller  ; l’autre , 
qui  y communique , fert  à faire  brûler  le  foufre! 
On  y introduit  le  foufre  par  une  ouverture  laté- 
rale. L’air  qui  entre  par'cette  ouverture  refiort  par 
le  fécond  vaiffeau , au  moyen  d’une  pompe  que 
1 on^  y a appliquée , qui  l’oblige  à paffer  au  travers 
de  l’eau,  pour  fe  dépouiller  des  vapeurs  acides  qu’il 
contenoit , & entretient  par-là  le  courant  d’air. 

XI  y a encore.un  autre  procédé  nouveau , imaginé 
P^r  M.  Weber,  qui  confifte  à faire  l’huile  de° vi- 
triol avec  du  gypfe. 

L’acide  vitriolique  eft  de  peu  ou  point  cFufage 
dans  les  monnoies  mais  il  eft  employé  en  grande 
quantité  dans  pîufteurs  autres  arts  , tels-  que  la 
teinture  , la  chapellerie,  les  manufa&ures  d’In- 
diennes } &c„  il  eft  aulfi  d’un  grand  ufage  dans  la 
chimie.  C’eft  de  tous  les  acides  minéraux  celui 
qui  eft  le  plus  pefant  & qui  contient  le  plus  de  ma- 
tière faiine  fous  un  même  volume  donné. 

Il  doit  pefer  une  once  fix  gros  & demi  dans  une 
bouteille  de  la  contenance  d’une  once  d’eau. 

L’acide  vitriolique  a la  propriété  de-  diffoudre 
beaucoup  de  matières  métalliques  , & de  former 
avec  elles  différentes  efpèces.  de  fels  neutres , que 
l’on  nomme  vitriols  „ 
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. L’eau  régale  eft  un  acide  mixte , compofé  d’acide 
nitreux  & d’acide  marin. 

On  varie  les  proportions  de  ces  deux  acides  , 
fuivant  Fufage  que  l’on  veut  faire  de  Feau  régale.’ 

On  lui  a donné  ce  nom  à caufe  de  la  propriété 
quelle  a de  diffoudre  For,  qui  eft  appelle  le  roi 
des  métaux. 

L’acide  nitreux  que  vendent  les  diftiîlateurs , n’eft 
prefque  jamais  qu’une  efpèce  d'eau  régale,  parce 
que,  pour  ie  faire , ils  if  emploient  que  du  nitre  de 
la  première  cuite,,  qui  eft  mêlé  d’une  grande  quan- 
tité de  fel  marin. 

Quand  on  veut  obtenir  de  l’acide  nitreux  pury 
il  faut  employer  du  nitre  de  la  troifième  cuite. 

On  fait  encore  de  Veau  régale  avec  de  l’acide 
nitreux  & du  fel  ammoniac  ou  du  fel  marin  ord*- 
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naire  ; maïs  c'eft  toujours  à la  faveur  de  l’acide 
marin  que  les  acides  deviennent  régalins. 

L’acide  nitreux  & l’acide  marin,  chacun  fépa- 
rément,  ne  peuvent  diffoudre  l’or  , & quelques 
autres  fubftances  métalliques;  mais  par  l’union  de 
ces  acides  on  les  diffout  facilement.  C’eft  un  phé- 
nomène très-h ngulier  , dont  on  ne  connoîtpas  en- 
core d’explication  bien  fatisfaifante. 

Il  n’eft  point  ici  queftion  du  vinaigre  ; cet  acide 
étant  l’objet  de  l’art  des  vinaigriers , nous  en  par- 
lerons à cet  article. 

Il  nous  refte  à faire  connoître  ce  qui  concerne 
en  général  la  fabrique  des  différentes  efpèces  à'al- 
kalis , d’après  les  procédés  indiqués  par  M.  Mac- 
quer  , de  l’académie  des  fciences. 

De  l’  A l k a l i fixe. 

L’alkali  fixe  eft  une  fubflance  faline , qui  paraît 
compofée  d’acide  , de  terre , & d’un  peu  de  phlo- 
gifiique,  dont  les  principes  ont  enfemble  une  moin- 
dre adhérence  , que  n’en  ont  les  uns  avec  les  autres 
ceux  de  l’acide. 

Il  y a différentes  efpèces  de  fubftances  falines 
alkalines,  qui  font  Yalkali  végétal , Yalkali  minéral , 
& Yalkali  volatil  ; elles  portent  toutes  le  nom  à'al- 
kali,  parce  quelles  ont  des. propriétés  communes 
entre  elles. 

De  V Alkali  fixe  végétal. 

On  donne  le  nom  à’ alkali  fixe  végétal  à tous  les 
alkalis  fixes  qu’on  retire  par  la  combaftion  des  ma- 
tières végétales  quelconques;  & qui  n’ont  point 
les  propriétés  de  l’alkali  minéral  qui  fert  de  bafe  au 
fel  commun. 

La  méthode  générale  de  retirer  les  alkalis  fixes 
des  fubftances  végétales  , confifte  à faire  brûler  ces 
fubftances  librement  & en  plein  air , à biffer  en- 
fuite  confumer  entièrement  leur  charbon  ou  braife  , 
& à les  réduire  en  cendres.  Après  quoi  on  leffive 
ces  cendres  avec  de  l’eau  très-pure  jufqu’à  ce  que 
cette  eau  forte  infipide.  On  la  filtre  , on  fait  évaporer 
cette  leffive  jufqu’à  ficcité;  ce  qui  refte  eft  le  fel  alkali 
fixe  de  la  plante  qu’il  eft  bon  de  calciner  à un  feu 
doux  & long,  pour  le  priver  de  toute  eau  fura- 
bondante , & d’une  portion  de  phlogiftique  & de 
gaz  auffi  furabondant. 

Les  alkalis  fixes  tirés  des  matières  végétales  quel- 
conques , lorfqu’ils  font  bien  préparés  & exaélement 
purifiés  , font  exaélement  femblables  les  uns  aux 
autres , & ont  abfolument  les  mêmes  propriétés , 
enforte  qu’ils  ne  font  tous  qu’une  feule  & même 
efpèce  de  fubflance  faline. 

L’alkali  fixe  végétal  eft  fous  forme  concrète  ref- 
femblant  à une  fubflance  terreufe,  d’un  beau  blanc 
mat , fans  aucune  apparence  ni  forme  criftalline  & 
régulière  ; il  n’a  point  d’odeur  tant  qu’il  eft  fec  : 
fi  on  l’humeéle  avec  de  l’eau  , on  s’apperçoit  d’une 
légère  odeur  de  leffive.  Il  a une  faveur  violente , 
âcre  , brûlante  , cauftique  & urineufe. 
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Alkali  fixe  du  tartre  '. 

Le  tartre , qui  n’eft  autre  chofe  , dit  M.  Macquer, 
qu’un  fel  concret  exiftant  dans  le  moût  & dans  le 
vin  , étant  brûlé  convenablement,  fe  change  pref- 
que  tout  entier  en  un  alkali  très-fort  & le  plus  pur 
de  tous  ; cet  alkali  fe  nomme  fiel  alkali  du  tartre  , 
ou  fimplement  fel  de  tartre. 

Pour  faire  le  fel  de  tartre , on  enveloppe  dans 
des  cornets  de  gros  papier  mouillé  le  tartre  qu’on 
veut  brûler  ; on  met  ces  cornets  dans  un  fourneau 
lits  par  lits  avec  du  charbon  ; on  y met  le  feu  , & 
on  y fait  brûler  le  tout  jufqu’à  ce  qu’il  ne  s’élève 
plus  de  fumée  capable  de  noircir. 

Comme  le  tartre  fe  change  prefque  tout  entier 
en  fel  alkali , il  conferve  après  fon  inncinération 
une  certaine  confiftance , & retient  la  forme  qu’il 
avoit  avant  la  combuftion  , ce  qui  donne  la  facilité 
de  le  recueillir  proprement. 

Mais  il  faut  avoir  attention  lorfqu’on  brûle  ainft 
le  tartre , qu’il  n’éprouve  point  un  trop  grand  degré 
de  chaleur  ; fans  quoi  l’alkali  fe  fondroit , coule- 
rait au  bas  du  fourneau  , & fe  mêlerait  avec  les  im- 
puretés qui  peuvent  fe  trouver  dans  le  charbon. 

Pour  éviter  cet  inconvénient  , il  faut  fe  fervir 
d’un  fourneau  tout  ouvert , dans  lequel  le  charbon 
puifle  brûler  librement,  mais  fans  courant  d’air 
rapide  qui  donnerait  trop  d’aélivité'  au  feu.  D’un 
autre  côté  , comme  , proportion  gardée  fur  la  quan- 
tité néceffaire  de  matières  combuftibles  , le  feu  eft: 
en  général  beaucoup  plus  fort  en  grand  qu’en  petit , 
il  faudrait , fi  l’on  vouloir  brûler  à la  fois  une  grande 
quantité  de  tartre  , diminuer  la  quantité  du  char- 
bon pour  éviter  fa  trop  grande  chaleur  & la  fufion 
qui  pourrait  s’en  fuivre. 

La  méthode  de  M.  Rouelle  étoit  de  faire  brûler 
dans  des  chaudières  ou  marmites  de  fer  le  tartre 
qu’il  vouloir  alkalifer , & il  obtenoit  par  ce  moyen, 
une  plus  grande  quantité  d’ alkali  fixe  que  par  la 
combuftion  à travers  les  charbons. 

Lorfque  le  tartre  eft  fuffifamment  brûlé  , il  faut 
en  faire  la  leffive  jufqu’à  ce  que  l’eau  forte,  infi- 
pide ; filtrer  , évaporer , deftecher  & calciner  pour 
obtenir  l’alkali  du  tartre  dans  fa  plus  grande  pureté. 

Alkali  fixe  du  nitre. 

Le  nitre  ayant  pour  bafe  un  fel  alkali  fixe  de 
la  nature  de  l’alkali  végétal , & l’acide  de  ce  fel 
étant  fufceptible  de  fe  décompofer  & de  fe  détruire 
totalement  par  la  combuftion  , on  parvient , en 
faifant  brûler  ou  détonner  le  nitre  avec  les  matières 
combuftibles  , à obtenir  féparément  fon  alkali , qui 
porte  en  général  le  nom  de  nitre  alkalifié  ou  de 
nitre  fixé. 

Comme  cette  combuftion  du  nitre  eft  très-rapide  i 
& que  dans  fa  détonnation  il  eft  alkalifé  en  un  inf- 
tant , on  a donné  auffi  à cet  alkali  du  nitre  le  nom 
c Yalkali  extemporané. 

Les  matières  les  plus  ufitées  & les  plus  commodes 
pour  l’alkalifation  du  nitre  , font  le  charbon  & le 
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tartre.  L’aîkali^du  nitre  fait  par  les  charbons , fe 
nomme  mtre  fixé  par  les  charbons. 

Le  nitre  & le  tartre  qu’on  brûle  cnfemble  laiffent 
un  axkali  très-fort , mêlé  de  1 alkali  du  tartre  & de 
celui  du  nitre  qui  font  abfolument  de  même  na- 
ture. On  les  confond  fous  les  noms  de  nitre  fixé 
par  le  tartre  ou  de  flux  blanc. 

Pour  purifier  ces  alkaîis  par  l’évaporation  & la 
deflicstion  des^  leffrves  alkalines,  il  faut  fe  fervir 
ae  vaifleaux  d argent , ou  de  vaifleaux  de  verre , 
ou  de  porcelaine  , ou  de  grès. 

L alkali  fixe  bien  préparé  doit  être  confervé , foit 
fec,  foit  en  liqueur,  dans  des  flacons  de  criftaî , 
bouchés  en  criftal.  Il  faut  avoir  attention  lorsqu’on 
veut  fe  fervir  de  celui  qui  eft  en  liqueur , de  le 
décanter  doucement  de  defiiis  le  dépôt  qui  fe  for- 
me toujours  au  fond  des  flacons. 

Alkali  minéral , ou  Alkali  marin. 

L’alkali  minéral , nommé  auffi  alkali  marin  , eft 
une  fubftance  faline,  alkaline  & fixe  , qui  fert  de 

w i à,1'acide  du  commun,  & qui  forme  avec 
lui  le  fel  neutre  naturel  connu  fous  le  nom  de  fel 
marm  ou  fel  commun. 

Le  feul  moyen  de  pratique  qu’on  ait  de  fe  pro- 
curer cet  alkali  en  grande  abondance  , eft  l’inciné- 
ration des  plantes  maritimes.  Ces  cendres  très-riches 
en  fel  alkali  marin , font  connues  en  général  fous 
e nom  de  floude. 

Alkali  volatil. 

Les  fels  ammoniacaux  font  compofés  d’un  acide 
combiné  jufqu  au  point  de  faturation  avec  de  l’al- 
kali  volatil. 

Le  plus  ufité  de  ces  fels  eft  le  fiel  ammoniac , 
ont  acide  eft  le  même  que  celui  du  fel  commun, 
j eft  auffi  celui  quon  décompofe  par  préférence 
dans  les  laboratoires,  pour  en  obtenir  l’alkali  vo- 
latil fepare  de  l’acide  : mais  cette  féparation  ne 
peut  fe  faire  fans  le  fecours  de  quelque  intermède. 

bes  alkalis  fixes  non  cauftiques  ou  cauftiques 
les  terres  calcaires  non  calcinées  , ou  dans  l’état  de 
c aux  vive , enfin  la  plupart  des  fubftances  métal- 
liques ou  leurs  chaux,  font  autant  d’intermèdes 
quon  peut  employer  pour  dégager  l’alkali  volatil 
cm  iel  ammoniac. 

Si  l’on  fe  fert  pour  cette  décompofition  de  l’al- 
kah  fixe  végétal  ou  minéral  qui  n’ait  point  été  rendu 
cauftique  par  une  très-longue  calcination  ou  par 
ia  cnaux  , 1 alkali  volatil  qu’on  obtient  n’a  lui-même 

qu’11  PuifT'e  avoiren  q«a- 

nte  d alkali , il  eft  naturellement  difpofé  à fe  criftal- 

1 fr  & a m prefenter  fous  une  forme  folide  & con- 
crète. 

Il  en  eft  tout  autrement  quand  on  emploie , pour 
la  décompofition  du  fel  ammoniac , les  alkalis  fixes , 
vegetJ  ou  minerai  rendus  parfaitement  cauftiques 
par  la  chaux  ; ou  la  chaux  elle-même. 

L alkali  volatil  qu'on  obtient  alors , eft  donc  de  la 
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plus  grande  caufticité,  & il  eft  tellement  déliouef- 
cent,  qu’il  eft  impoffible , fans  le  faturer  de  quel- 
que matière , de  le  priver  de  l’eau  qui  le  tient  dif- 
fous , & qu  on  ne  peut  jamais  l’avoir  que  fous  la 
forme  d une  liqueur. 

L’alkali  volatil  préparé  de  cette  manière,  prend 
les  noms  d ' alkali  volatil  cauflique , ou  & alkali  vo- 
latil fluor. 

Or,  voici  le  procédé  dont  on  fe  fert  communé- 
ment pour  obtenir  cet  alkali  volatil  fluor. 

On  mêle  promptement,  dans  un  mortier  de  mar- 
bre, une  partie  de  fel  ammoniac  en  poudre,  avec 
trois  parties  de  chaux  éteinte  à l’air  ou  à l’eau5,  auffi 
réduite  en  poudre.  On  évite  de  s’expofer  aux  va- 
peurs qui  en  fortent  en  abondance  ; on  entonne 
tout  de  fuite  ce  mélange  dans  une  cornue  de  grès 
qu  on  peut  emplir  jufqu’ati  bas  du  col , & on  y 
ajoute  un  peu  d eau  ; on  la  place  dans  un  fourneau 
de  reverbère,  & on  y lute  un  ballon  avec  le  lut 
gras  recouvert  de  celui  de  chaux  & de  blanc  d’œuf: 
ce  ballon  doit  être  percé  d’un  petit  trou. 

On  laiffe  1 appareil  en  repos  & fans  y mettre  de 
reu  pendant  quelques  heures , parce  que  les  pre- 
mières portions  d’efprit  volatil  n’en  ont  pas  befoin 
pour  fe  dégager. 

On  échauffe  enfuite  la  cornue  avec  beaucoup 
de  ménagement  & de  lenteur;  on  fait  diftiller  peu 
a peu  en  débouchant  de  temps  en  temps  le  petit 
trou  du  ballon,  jufqu’à  ce  qu’il  ait  paffé  à peu  près 
autant  de  liqueur  qu’on  a employé  de  fel  am- 
moniac. 

On  verfe  dans  un  flacon  ce  qui  eft  contenu  dans 
le  ballon  , en  prenant  toujours  le  deffus  du  vent 
pour  n’être  point  incommodé  de  la  vapeur  fuffi> 
cante  de  cet  efprit.  Il  faut  boucher  promptenjent 
le  flacon  avec  fon  bouchon  de  criftal.  1 

Lorfqu  on  veut  faire  en  une  feule  opération 
une  quantité  un  peu  conftdérable  de  cet  efprit  ver- 
latlî’  11  eÇ  fort  à Propos,  comme  le  recommande 
M.  baume  , de  partager  en  trois  , quatre  , & même 
en  plus  grand  nombre  de  parties  le  fel  ammoniac 
ainü  que  la  chaux  en  autant  de  parties  dans  la’ 
meme  proportion,  pour  avoir  la  facilité  de  ne  pas 
faire  le  mélange  en  une  feule  fois;  parce  que  fans 
compter  la  quantité  de  vapeurs  nuifible? '&  infou- 
tenables  qui  s’exhalent  dès  le  commencement  du 
mélangé,  quand  on  a un  certain  volume  de  ma- 
tières à mêler , comme  ce  mélange  eft  alors  nécef- 
fairement  plus  long-temps  à faire , on  perd  beau- 
coup du  premier  efprit  volatil  qui  eft  le  plus  fort 
oc  qui  s exhale  en  pure  perte. 

On  peut  auffi  , comme  le  pratiquoit  M.  Rouelle 
■meler  promptement  le  fel  ammoniac  avec  la  chaux’ 
tres-vive  & très-fèche  en  poudre  , mettre  le  mé- 
langé dans  une  cornue  tabulée  , ajufter  prompte- 
ment les  vaifleaux , & verfer  à plufieurs  reprifes  de 
l eau  pure  par  la  tubulure  de  la  cornue.  Cette  e«u 
éteignant  la  chaux  promptement,  fait  dégager  une 
grande  quantité  d’efprit  volatil  fans  feu.  Comme 
on  eft  maître  de  n’ajouter  que  la  quantité  d'eau 
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qu’on  veut , on  peut  par  cette  méthode  obtenir 
l’efprit  volatil  le  plus  fort  & le  plus  concentré. 

La  meilleure  manière  que  j’aie  trouvée , dit  l’é- 
diteur de  Neuchâtel,  pour  faire  l’efprit  de  fel  am- 
moniac avec  la  chaux  vive,  eft  de  prendre  huit 
onces  de  fel  ammoniac  en  poudre  , de  l’introduire 
dans  une  cornue,  & d’y  ajouter  huit  onces  d’eau 
chaude.  On  introduit  pour  lors  dans  la  cornue , feize 
onces  de  chaux  pulvérifée  , & ayant  un  peu  agité  le 
mélange,  on  y ajoute  une  livre  d’eau  chaude.  En 
tliftillant  le  tout  à ficcité  , on  obtient  vingt-huit  ! 
onces  d’efprit  de  fel  ammoniac  très-cauftique. 

Pour  faire  l’efprit  de  fel  ammoniac  avec  l’alkali 
fixe  , continue  le  même  chimifte  , je  prends  huit 
onces  de  fel  ammoniac  en  poudre  , & douze  à 
quatorze  onces  d’alkali  fixe.  Je  mets  le  fel  am- 
moniac & l’alkali  dans  une  cornue , j’y  ajoute  dix 
onces  d’eau  ; & la  diftillation  achevée  , je  retire 
feize  onces  & demie  &plus  d’efprit  de  fel  ammoniac 
très-fort. 

Cet  efprit  alkali  volatil  eft  une  liqueur  faline 
aufïi  légère  que  l’efprit  de  vin  foible. 

La  grande  volatilité  de  la  partie  faline  de  cet 
efprit  la  fait  monter  la  première  dans  la  diftillation. 
Ceft  par  cette  raifon  que,  quoique  le  mélange  con- 
tienne une  quantité  d’eau  affez  grande , on  peut  ob- 
tenir un  efprit  volatil  très-fort  & très-concentré. 
En  ménageant  beaucoup  le  feu , & mettant  à part 
les  premiers  produits  de  la  diftillation , la  partie 
la  plus  aqueufe  & la  moins  faline  refte  alors  né- 
ceffairement  la  dernière. 

Ce  que  l’on  trouve  dans  les  vaiffeaux  après  la 
décompofition  du  fel  ammoniac  , par  un  intermède 
quelconque  propre  à dégager  Ton  alkali  volatil , eft 
toujours  un  fel  neutre , compofé  de  l’acide  marin 
du  fel  ammoniac  * & de  l’intermède  qui  a fervi  à la 
décompofition. 

'Communauté  des  Distillateurs  d' Eaux- 
fortes. 

Les  ordonnances  & réglemens  de  police  qui  ne 
permettent  la  diftillation  des  eaux-fortes  qu’à  ceux 
qui  en  ont  obtenu  des  lettres  , font  anciens , & ont 
été  fouvent  renouvellés  ; mais  la  communauté  des 
diftillateurs  d’eaux-fortes  , qu’on  nomme  aufiï  dif- 
tillateurs en  chimie , eft  affez  nouvelle. 

L’arrêt  de  la  cour  des  Monnoies  , qui  a érigé 
cette  communauté  en  corps  de  jurande,  & qui  lui 
a donné  des  ftatuts  fous  le  bon  plaifir  du  roi , 
comme  il  eft  dit,  eft  du  5 avril  1639.  Les  maî- 
tres y font  qualifiés  maîtres  de  l’art  & métier  de 
diftillateurs  d’eaux-fortes  , eaux-de-vie  , & autres 
eaux , efprits  & effences  , circonftances  & dépen- 
dances , dans  la  ville „,  fauxbourgs  & banlieue  de 
Paris. 

Leurs  ftatuts  font  compofés  de  vingt-cinq  articles. 
Deux  jurés  , dont  l’un  eft  élu  chaque  année  , font 
chargés  de  les  faire  exécuter  conjointement  avec 
deux  des  plus  anciens  bacheliers* 
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Ces  jurés  ont  droit  de  vifite  chez  tous  ceux  qui 
fe  mêlent  de  diftillations  chimiques. 

Nul  ne  peut  exercer  le  métier  de  diftillateur  s’il 
n’eft  maître , ni  être  reçu  maître  s’il  n’a  fait  appren- 
tiffage. 

Les  apprentis  ne  peuvent  être  obligés  pour  moins 
de  quatre  ans , & ne  peuvent  afpirer  à la  maîtrife 
qu’ils  n’aient  encore  fervi  deux  ans  en  qualité  de 
compagnons. 

Tout  apprenti,  s’il  n’eft  fils  de  maître,  eft  tenu 
au  chef-d’œuvre  pour  être  reçu  à la  maîtrife.  Le 
fils  de  maître  doit  même  juftifier  de  fes  quatre  ans 
de  fervice , ou  chez  fon  père , ou  chez  un  autre. 

Le  chef-d’œuvre  doit  fe  faire  en  préfence  des 
jurés,  St  d’un  confeiller  de  la  cour  des  monnoies. 

Outre  ce  qui  regarde  la  diftillation , l’afpirant 
doit  encore  favoir  lire  & écrire  , & juftifier  par  fou 
extrait  baptiftaire , qu’il  eft  âgé  de  vingt-quatre  ans. 

Les  veuves  reftant  en  viduité  , peuvent  avoir  des 
fourneaux  , & faire  travailler  des  compagnons , 
mais  non  pas  obliger  des  apprentis. 

Il  eft  permis  aux  maîtres  diftillateurs  de  faire 
toutes  fortes  de  diftillations  d’eaux-fortes,  huiles  , 
efprits  & effences , à la  réferve  des  eaux-régales , 
qu’il  eft  défendu  à toutes  perfonnes , de  quelque 
qualité  quelles  foient , de  faire  ni  vendre  , à caufe 
qu’on  peut  s’en  fervir  pour  altérer  les  monnoies 
d’or  , fans  altérer  la  figure. 

Les  maîtres  doivent  tenir  regiftre  de  la  quantité 
des  eaux-fortes  qu’ils  vendent , & de  la  qualité , 
noms  & demeures  des  perfonnes  à qui  ils  les  ont 
vendues  , ne  pouvant  en  débiter  plus  de  deux  livres 
à la  fois  fans  permiftion  de  la  cour , finon  aux  maî- 
tres de  la  monnoie  & aux  affineurs. 

Ils  ne  peuvent  prêter  leurs  fourneaux , ni  laiffer 
travailler  des  étrangers  dans  ceux  qu’ils  ont  chez 
eux  , fans  avoir  pareillement  obtenu  permiflion  ; & 
ils  font  même  obligés  de  donner  avis  à la  cour  des 
monnoies  , des  perfonnes  qui  tiennent  laboratoire , 
& ont  des  fourneaux,  fans  avoir,  ou  lettres,  ou 
permiftion. 

Les  marchandifes  foraines  doivent  être  appor- 
tées par  les  marchands  au  bureau  de  la  commu- 
nauté , pour  y être  vifitées  ; nul  diftillateur  de  Paris 
n’en  pouvant  acheter , ni  le  marchand  forain  leur  en 
vendre  avant  la  vifite. 

Ces  diftillateurs  avoient  été  fixés  au  nombre  de 
douze  par  ce  réglement  ; mais  le  roi  & la  cour  des 
monnoies,  fous  le  bon  plaifir  de  fa  majefte,  don- 
nent quelquefois  des  permiffions  de  travailler  aux 
diftillations. 

Le  roi , par  arrêt  contradi&oire  de  fon  confeil , 
rendu  le  23  mai  1746,  a ordonné  que  les  diftilla- 
teurs demeureront  immédiatement  fournis  à la  ju- 
rifdiéfion  des  juges  ordinaires  , en  ce  qui  concerne 
la  préparation  des  drogues  & remèdes  , & à la  cour 
des  monnoies,  en  ce  qui  concerne  les  métaux, 
& la  confeftion  des  eaux-fortes  , propres  à leur 
diffolution. 

Par  ce  même  arrêt , il  eft  fait  défenfes  aux  diftil- 
lateurs- 
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Utews-lhnonadiers  de  s’immifcer  dans  aucune  des 
opérations  appartenantes  à l’art  de  la  chimie. 

Cette  communauté  fait  préfentement  corps  avec 
les  limonadiers-vinaigriers  , &.  les  droits  de  récep- 
tion font  de  600  livres. 

Explication  des  Planches  de  la  difillalion  & fabrique 
de  V Eau-forte  ouEfprit  denitre ,&  des  autres  acides 
minéraux.  Tome  II  des  Gravures. 

Planche  I.  Elle  repréfente  un  laboratoire  garni  de 
fix  galères  , dont  deux  font  aéluellement  en  travail. 

A ,  vue  du  laboratoire , en  fuppofant  qu’on  foit 
placé  fur  le  feuil  de  la  porte. 

B , charpente  formant  le  toit  du  laboratoire.  Elle 
eft  recouverte  en  tuile , dont  quatre  douzaines  de 
l’efpèce  de  celles  qu’on  nomme  faîtières , font  quel- 
quefois diftribuées  aux  deux  extrémités  du  toit. 

C , fenêtres  très-larges  , ordinairement  fans  vi- 
treaux;  elles  éclairent  le  laboratoire,  & donnqpt 
iffùe  à la  fumée. 

D , D , D , galères  de  relais , ou  qui  ne  travaillent 
pas.  La  galère  efl  le  nom  du  fourneau  propre  à la 
diftillation  des  eaux-fortes, 

E , galère  qu’on  prépare  pour  travailler  le  len- 
demain ; elle  efl  garnie  de  fes  cuines  ou  bêtes , noms 
que  portent  les  vaiffeaux  de  terre  qui  contiennent 
les  matières  qu’on  doit  diftiller. 

F , galère  travaillante  : le  dôme  cache  les  cuines  , 
on  ne  voit  que  les  pots , vafes  deftinés  à recevoir 
le  fluide  qui  diftille. 

G , ouvrier  occupé  autour  de  la  galère  qui  tra- 
vaille ; il  répare  les  fentes  du  dôme  , &c. 

H , fécondé  galère  qui  finit  de  travailler  ; on  n’y 
touche  plus. 

1,1,  cheminées  poftiches , ménagées  fur  le  dôme, 
pour  donner  ifliie  à la  flamme. 

K , K , K , K , K , contre  -cœurs  ou  contre-murs 
des  galères  , adoffés  contre  les  murs  latéraux  du  la- 
boratoire. Ces  contre-cœurs  s’élèvent  de  trois  à 
-quatre  pieds  , en  forme  de  pyramide  tronquée  au 
deflus  de  la  galère. 

L , L , manteaux  de  cheminée  avec  leurs  tuyaux, 
que  quelques  artiftes  conftruifent  au  deflus  de  leurs 
gaières. 

M , M , deux  auges  creufes  , dont  l’une  reçoit  les 
teflons  des  cuines  caflees,  & l’autre  l’argile  du  dôme, 
lorfqu’on  le,défait. 

N , lampe  de  cuivre  à deux  mèches  , fufpendue  au 
milieu  du  laboratoire  , pour  éclairer  l’ouvrier  lorf- 
qu’il  commence  fon  travail  avant  le  jour  , ou  qu’il 
ne  le  finit  qu’à  nuit  clofe. 

O , tas  de  bois  tout  fendu  & féché , pour  le  fervice 
des  galères  allumées. 

P , rable  de  fer  , pour  attifer  le  bois  dans  la 
galère. 

Planche  II.  Différentes  coupes  de  la  galère , dejfinêes 
en  partie  fur  fa  longueur  , avec  les  vafes  & uf  enfiles 
qui  lui  appartiennent  ejfentiellement. 

Fig.  1 , coupe  tranfverfale  d’une  galère. 

Arts  & Métiers  Tome,  II , Partie  L 


EAU  297 

À,  maflif  établi  en  moëlons  fur  le  fol , & terminé 
par  un  lit  de  briques  , pofées  debout. 

B , B , première  portion  des  murs  latéraux  , conf- 
truits  en  briques  ; ils  font  élevés  jufqu’à'la  hauteur 
où  pofent  les  cuines. 

C , C , fécondé  portion  des  mêmes  murs , dimi- 
nuée d’epaifleur. 

D , D , on  a coupé  deux  cuines , repréfentées  avec 
la  matière  à diftiller. 

E , E , pareille  coupe  de  deux  pots  , contenant  le 
fluide  diftillé. 

Fig.  2 , tête  de  galère. 

A , maflif  vu  en  plein. 

B , porte  de  tôle , avec  fon  cadre  , fes  gonds  5c 
fon  loquet. 

C , mur  de  face  , bâti  en  plein. 

D , tête  du  dôme  qui  recouvre  les  cuines. 

E , vue  des  deux  premiers  pots  , comme  on  les 
voit  lorfque  la  galère  eft  garnie. 

Fig.  3 , galère  chargée  de  fes  cuines. 

A , murs  latéraux , dans  leurs  épaiffeurs.  B , con- 
tre-mur de  la  galère  , oppofè  à fa  tête. 

C , foyer  ou  efpace  qui  reçoit  le  bois , lorfqu’on 
échauffe  la  galère. 

D , châflîs  de  fer  fondu  & mobile , fur  lequel 
pofent  les  cuines. 

E , cuines  en  place , & prêtes  à être  recouvertes 
par  le  dôme. 

Fig.  4 , commencement  de  la  conftruéfion  du 
dôme. 

A , murs  latéraux  de  la  galère  ; B , fon  contre- 
mur  ; C , fol  ou  foyer. 

D , châflis  de  fer , qui  foutiennent  les  cuines  E. 

F , F,  teflons  placés  fur  & entre  les  cuines , pour 
donner  appui  à la  terre  détrempée  qui  doit  les  re- 
couvrir. 

G , G , G , G,  quatre  tuiles  carrées  , placées  fur 
les  dernières  cuines  , de  manière  à ne  toucher  cha- 
cune que  par  deux  de  leurs  angles , d’où  réfulte  les 
trou  carré  H , qui  fert  de  cheminée  poftiche. 

Fig. } , chevrette  de  fer , qui  fe  pofe  fur  le  de-r 
vant  du  fol , pour  foutenir  en  l’air  les  morceaux 
de  bois  qu’on  introduit  dans  le  foyer  ; elle  eft  com- 
pofée  d’une  forte  tige  A , foutenue  fur  deux  pieds 
B , B. 

Fig.  6 , A,  anciens  châflis  de  fer  fondu  , compofé 
de  deux  barres  , qui  ont  en  longueur  le  diamètre 
intérieur  de  la  galère  , d’un  mur  latéral  à l’autre  r 
& d’une  traverfe  qui  les  tient  unies  dans  le  milieu, 
de  leur  longueur. 

B , les  mêmes  plus  modernes  & plus  folides  , en 
ce  qu’ils  ont  trois  traverfes , une  au  milieu  , $cune 
à chaque  extrémité. 

Fig.  7,  cuine  ou  bête  en  grès  de  Savigny.  On  y, 
remarque  fon  corps  A,  & fon  collet  B. 

Fig.  8 , goulot  de  pareil  grès  , ou  elpèce  d en- 
tonnoir , qui  fert  à réunir  les  cols  des  cuines  , avec 
le  trou  des  pots  ',  il  eft  compofé  de  deux  parties  dit- 
tincles  , une  large  & évafée  , formant  le  godet  A, 
& une  plus  étroite  en  forme  de  tuyau  B. 
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Fig.  9 , pot  ou  récipient  : il  diffère  des  cuines  ~ 
en  ce  qu’il  a fou  corps  Â , plus  étroit , & qu’il  a un 
trou  B , au  milieu  du  collet. 

Fig.  10  , galère  avec  fon  dôme ,-  les  eûmes  & les 
goulots.. 

A,  murs  latéraux;  B,  dôme  réparé  avec  de  la 
terre  à four , qui  a déjà  fervi. 

C , cheminée  poftiche.  D , collet  de*  cuines  à 
fleur  du  dôme.  E,  goulots  enfoncés  dans  la  terre 
molle  du  dôme  , pour  embraffer  les  collets  des 
cuines , F , pofées  fur  le  châffïs  G. 

Fig.  11  , galère  toute  garnie. 

A,  murs  latéraux;  B,  dôme.  C,  pots  ou  réci- 

Înens  , placés  de  manière  que  le  bout  étroit  des  gou- 
ots  entre  dans  les  trous  de  ces  pots. 

D ,  les  mêmes  pots  revêtus  d’argile  nouvelle  pour 
«être  bien  lutés. 

E , trou  carré,  ou  cheminée  poftiche.  F , cuines 
pofées  fur  le  châfiis  G. 

Fig.  12 , la  batte  du  diflillateur. 

A , eft  le  bout  équarri  de  la  batte  ou  tige  de 
fer.  B , eft  le  bout  finiflant  en  pied  de  biche. 

Fig.  ty,  mefure  de  tôle  ou  de  bois,  garnie  en 
tôle,  qui  fert  à charger  également  les  cuines. 

Fig.  14 , entonnoir  de  fer-blanc  pour  charger  les 
cuines.  A , eft  fon  ventre  ; B , fon  goulot  ; & l’on 
voit  fa  coupe  en  C. 

Fig.  14  , méthode  pour  emplir  ou  charger  les  cuines. 
A , cuines  penchées  pour  tenir  leur  collet  droit , 
afin  de  recevoir  1 entonnoir  B,  dans  lequel  on  verfe 
ïa  mefure  du  mélange  C , qui  eft  contenu  dans  le 
baquet  D. 

I/flenfiles  & première  main-d’œuvre  du  Diflillateur 
d’eaux-fortes. 

Fig.  16,  la  vignette  repréfente  comment  fe  fait 
le  premier  mélange. 

A , ouvrier  qui  écrafe  avec  la  batte  B , les  mottes 
d’argile  C , après  les  avoir  dépiécées  avec  la  pioche 
D , & féchées  dans  la  galère , pour  les  réduire  en 
poudre  groffière  E. 

F ,,  autre  ouvrier  qui  paffe  au  crible  d’ofier  G, 
le  mélange  d’argile  & falpêtre  H , pour  en  former 
un  tas  I , qu’il  achève  de  mêler  avec  la  pelle  K. 

L , tonneau  défoncé  & mis  debout  fur  un  banc 
pour  lelftver  le  ciment. 

M , baquet  qui  reçoit  la  leftive  du  tonneau  dé- 
foncé. 

Fig..  178118,  râbles  pour  attifer  le  feu , enlever 
la  braife  & les  cendres. 

A , tige  de  fer  ; B , fon  crochet  fait  en  demi-cer- 
cle applati  ; le  tout  emmanché  dans  un  manche  de 
bois  D. 

E ,  F , autre  rable  fait  comme  le  rateau  du  jardi- 
nier ; on  a fupprimé  ici  le  manche  de  bois. 

Fig ■ 19,  pelle  à braife  en  tôle;  A,  eft  fon  corps 
large  & à rebords  qui  vont  en  adouciffant  jufque 
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vers  la  partie  tranchante  ; B , eft  la  douille  qui  reçoit 
le  manche  de  bois  C. 

Fig,  20 , pelle  à ciment;  elle  eft  toute  en  bois, 
large  & un  peu  creufe  en  A , arrondie  en  B , qui 
eft  fon  manche  ; elle  fert  à remuer  le  mélange  d’ar- 
gile & falpêtre. 

Fig-  21  ■>  batte  a ciment , qui  fert  à écrafer  l’argile 
féchee.  A , eft  une  pièce  de  bois  ronde , cerclé  en 

> garnie  fur  une  de  fes  faces  de  têtes  de  clous. 

B , qui  eft  fon  manche , eft  placé  fur  le  côté  d’une 
des  faces  ; ^enforte  que , lorfque  la  face  chargée  de 
clous  eft  d’à-plomb , le  manche  fait  un  angle  pref- 
que  aigu  avec  le  fol. 

Fig.  22 , marmite  de  fer  de  fonte  pour  lefîiver  les 
leffives. 

A , eft  le  corps  de  la  marmite  ; B , B , en  font  les 
oreilles , auxquelles  eft  attachée  l’anfe  C. 

Fig.  2y  , tamis  de  crin  pour  piier  le  falpêtre.  A, 
eft  la  toile  en  crin.  B , eft  la  carcaffe  en  bois , ou 
monture  du  tamis. 

fig-t  24  > crible  d’ofier.  A , en  eft  le  tour.  B , les 
poignées.  C,  le  fond  à claire-voie;  on  y paffe  l’ar- 
gile , & le  mélange  de  la  même  argile  avec  le  fal- 
pêtre. 

Fig.  zy , panier  d’ofter , carré , long  & étroit,  qui 
fert  à tranfporter  le  ciment  & l’argile  ; il  eft  étroit 
pour  paffer  plus  commodément  entre  deux  galères. 
A , eft  fon  corps  ; B , fes  poignées  : il  eft  à mailles 
ferrées  dans  fa  totalité. 

a Fig.  2d , étouffoir  à braife.  C’eft  un  cylindre  de 
tôle  A , que  fon  couvercle  B ferme  exactement. 

Fig.  27 , appareil  uflté  à Roubais  pour  Veau-forte. 

A , vafte  cheminée  fous  laquelle  on  conftruit  les 
fourneaux. 

B , vue  d’un  fourneau  entier.  C , le  même  fou- 
neau  jufqu’à  la  hauteur  du  foyer.  D , le  même  coupé 
à la  hauteur  du  cendrier. 

E , eft  le  cercle  de  fer  deftiné  à porter  les  cucur- 
bites  de  fer. 

F ,  barres  carrées  de  fer,  faifant  fonftion  de  grille , 
& féparant  le  cendrier  G,  G,  G,  du  foyer  H , H , H. 

I , cucurbites  de  fer  , qu’on  nomme  auffx  potins , 
pofées  à demeure  dans  la  bâtiffe  du  fourneau  , juf- 
qu’au  tiers  de  leur  hauteur,  formant  la  partie  étran- 
glée L , L , L,  ou  collet  de  la  cucurbite.  K , K , K , 
chapiteaux  de  terre  cnite  , qui  fe  placent  fur  les 
cucurbites:  ils  ont  deux  becs  pour  recevoir  chacun 
deux  matras  M , M , M.  Chaque  fourneau  a fa 
cheminée  particulière  N,  N,  N.  Ces  fourneau* 
s’échauffent  avec  de  la  tourbe. 

Fig.  28 , appareil  de  Kunckel. 

A , fourneau  à bain  de  fable  B , avec  fa  cucur- 
bite  de  verre  C , & fon  chapiteau  D.  Le  bec  E du 
chapiteau  communique  par  une  tubulure  à la  cor. 
nue  F , laquelle  eft  foutenue  fur  une  efcabelle  Ga 

Le  col  H de  cette  cornue , entre  dans  le  col  très- 
long  du  matras  I, 


VOCABULAIRE  des  Termes  propres  à la  Dijlilladon  & Fabrique  des 

Eaux- jones  6’  autres  Acides. 


«Alkali  fixe  ; fubftance  faline  compofée  d’acide, 
de  terre  & de  phlogiftique. 

Alkali  fixe  végétal  ; Tel  qu’on  retire  par  la 
corabuftion  des  matières  végétales  quelconques. 

Alkali  fixe  du  tartre  ; fel  qu’on  retire  de 
la  combuftion  du  tartre  du  vin. 

Alkali  fixe  du  mitre  ; Tel  alkali  qui  fert  de 
bafe  au  nitre. 

Alkali  minéral  , ou  Alkali  marin  ; fubf- 
tance  faline  alkaline , qui  fert  de  bafe  à l’acide  du 
fel  commun. 

Alkali  volatil  , c’eft  l’efprit  de  l’alkali  volatil , 
fépare  de  l’acide  des  fels  ammonicaux. 

Alonge  ; efpèce  d’entonnoir  de  grès  que  l’on 
applique  au  bec  de  la  cornue. 

Alun  ; fel  neutre  compolé  d’acide  vitriolique  uni 
à une  terre  argileufe. 

Argile  , ou  Glaise  ; c’eft  une  terre  graffe  com- 
pare & ferrée,  diftoluble  dans  les  acides  , quia  la 
propriété  de  prendre  corps  avec  l’eau  , & de  fe 
durcir  au  feu.  Il  y en  a une  grande  quantité  d’ef- 
pèces  différentes  par  fes  mélanges  & fes  couleurs. 
Celle  principalement  recherchée  par  les  diftillateurs 
d’eaux-fortes , eft  d’un  gris  blanchâtre  , marbré  de 
rouge,  & compaâe. 

Ballon  de  verre  , de  terre  ou  de  grès  ; 
c’eft  une  efpèce  de  bouteille  ronde  & renflée  , qui 
fert  de  récipient  dans  les  opérations  de  chimie. 

Batte  ; petit  infiniment  de  fer  , de  demi-pouce 
d’écarriflage  , finiffant  en  pied  de  biche  , & s’amin- 
ciflant  tant  fur  fa  largeur  que  fur  fon  épaiffeur, 
dont  on  fe  fert  pour  travailler  à la  maçonnerie  du 
fourneau. 

Batte  à ciment  ; efpèce  de  billot  rond  , garni  de 
clous  lur  une  de  fes  faces , & emmanché  de  biais 
par  l’autre  face. 

Betes  , Bettes  ou  Cuines  ; noms  donnés  par 
les  diftillateurs  d’eaux-fortes  à des  vafes  de  grès 
qui  n’ont  d’ouverture  que  par  un  goulot , dont  la 
direftion  eft  de  bas  en  haut. 

Boisseau  de  fer  ; mefure  à l’ufage  des  diftil- 
lateurs d’eaux-fortes  , qui  eft  faite  en  boiffeau,  con- 
tenant à peu  près  huit  livres  de  matières. 

Bouteille  d’E au-for.te ; c’eft  un  vafedegrès 
qui  contient  depuis  une  pinte  jufqu’à  huit.  Au  deffus 
de  cette  capacité,  ces  vafes  fe  nomment  touries. 

Caillé  blanc;  c’eft  le  précipité  d’une  diffolu- 
tion  d’argent  uni  à l’acide  marin. 

Chapiteau  ; vaiffeau  qu’on  place  au  deffus  de 
îa  cucurbite , & qui  eft  garni  d’un  tuyau  que  l’on 
nomme  bec , par  où  les  liqueurs  vont  tomber  dans 
le  récipient. 

Charger  un  vaisseau  , une  cornue  ; c’eft 
y mettre  les  fubftances  qu’on  veut  diftiller. 

Châssis  ; bandes  de  fer  fondu  d’un  feul  jet , 


ayant  les  quatre  angles  de  leur  écarriffage  en  lo- 
fange. 

Chevrettes  ; ce  font  des  fers  d’environ  neuf 
pouces  de  long  fur  deux  pouces  d ecarriffage,  élevés 
fur  quatre  pieds , qui  fe  placent  à la  tète  de  la  ga- 
lère pour  recevoir  les  bûches. 

Ciment  iVEaux-fortes;  on  donne  ce  nom  à 
la  matière  qu’on  retire  des  cuines  qui  ont  fervi. 

Col  de  La  cornue  ; c’eft  le  tuyau  recourbé 
qui  tient  à un  côté  de  la  cornue. 

Cornue  ; vaiffeau  de  diftillation , renflé  & ar- 
rondi par  un  côté  , & garni  par  l’autre  d’un  tuyau 
recourbé , que  l’on  nomme  col. 

Couperose,  ou  Vitriol;  c’eft  une  dift'olution 
du  fer,  du  cuivre  ou  du  zinc  par  l’acide  vitrioli- 
que , & réduite  en  criftaux.  On  diftingue , fuivant 
la  nature  de  ces  vitriols  , la  couperofe  verte , ou 
bleue  , ou  blanche  , &c. 

Cucurbite  ; vaiffeau  dans  lequel  on  met  les 
fubftances  qu’on  veut  diftiller , & au  deffus  duquel 
on  place  un  chapiteau. 

Cuine;  vafe  de  grès  fait  en  forme  de  poire, 
fermé  de  toutes  parts  , ayant  latéralement , vers 
fon  extrémité  , dans  la  direélion  de  bas  en  haut , 
une  efpèce  de  goulot  d’un  pouce  de  long  fur  un 
pouce  de  diamètre. 

Déphlegmer  AU  vent;  c’eft  laiffer  échapper 
à l’air  libre , les  vapeurs  qui  ont  une  odeur  uri- 
neufe  & de  mauvaife  qualité. 

Distillateur;  c’eft  l’artifte  qui,  par  le  moyen 
de  la  diftillation  , fépare  des  mixtes  , & en  tire 
des  eaux  , efprits  , ou  effences. 

Distillation;  c’eft  une  opération  par  laquelle, 
à l’aide  du  feu  , on  fépare  des  vapeurs  ou  efprits 
de  quelques  fubftances  renfermées  dans  des  vaif- 
feaux. 

Distiller  au  pot  ; c’eft  dans  un  certain  pro- 
cédé pofer  la  cornue  dans  un  pot  de  fer  incliné. 

Dôme  ; c’eft  la  voûte  appîatie , faite  en  terre  ar- 
iîeufe  , qu’on  élève  au  defliis  d’un  fourneau  de 
e diftillation. 

Eau-forte  ; c’eft  l’acide  obtenu  du  falpêtre  par 
l'argile. 

Ëau-FORTE  de  départ;  c’eft  l’eau-forte  purifiée 
de  l’efprit  de  fel  par  quelques  gouttes  de  difiblu- 
tion  d’argent. 

Eau-mère  , Eau-sure  ou  aigre  du  Salpêtre  > 
c’eft  la  première  eau  de  la  purification  du  nitre , qui 
contient  du  fel  marin  & du  nitre  à bafe  ter- 
reufe. 

Eau  régale;  on  donne  ce  nom  au  difl'olvant 
de  l’or,  compofé  d’efprit  de  nitre  & d’acide  marin. 

Eau  seconde  ; c’eft  l’eau-forte  aftoiblie  par  de 
l’eau  , ou  par  quelques  autres  fubftances  étrangères. 

Entonnoir;  uftenûle  dont  les  diftiLUteurs 
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d’eaux-fortes  fe  fervent  pour  verfer  les  matières 
dans  les  eûmes  ; cet  entonnoir  eft  de  fer-blanc , 
avec  une  douille  en  tôle  de  trois  pouces  de  long 
& deux  tiers  de  pouce  de  diamètre. 

Esprit  de  nitre  ; acide  obtenu  du  falpêtre  par 
le  vitriol. 

Esprit  de  nitre  fumant;  c’eft  l’acide  obtenu 
par  l’huile  de  vitriol. 

Esprit  de  nitre  flammifère  ; c’eft  l’acide 
nitreux  concentré  au  point  d’enflammer  les  huiles. 

Feramines  ; nom  que  l’on  donne  en  certains 
endroits  aux  pyrites  qui  contiennent  du  fer. 

FOURNÉE  cuite  ; on  dit  qu 'une  fournée  eft  cuite , 
lorfque  la  diftillation  de  l’eau-forte  eft  finie. 

Galère  ; on  donne  ce  nom  au  fourneau  dans 
lequel  fe  traitent  les  eaux-fortes. 

Glaise  ; terre  argileufe  & compare  qui  prend 
corps  avec  l’eau,  & fe  durcit  au  feu. 

Goulot  ; petit  vaifleau  de  grès  d’environ  trois 
pouces  de  long,  évafé  en  forme  de  godet,  à deux 
pouces  de  diamètre  jufques  vers  le  milieu  de  fa 
longueur , & formant  pour  le  refte  un  petit  canal 
de  demi-pouce  de  diamètre. 

Huile  de  Vitriol;  c’eft  l’acide  vitriolique. 

Lut  ; c’eft  un  enduit  de  matières  grades  & onc- 
Æueufes,  qui  fert  à boucher  des  jointures,  ou  à fonder 
des  vafes  qu’on  expofe  au  feu. 

Matras  ; c’eft  un  vafe  gros  & rond  à long  col , 
dont  les  chimiftes  fe  fervent  pour  la  diftillation. 

Nitre  ; c’eft  le  falpêtre , autrement  un  fel  neutre 
compofé  d’un  acide  , & d’un  alkali  fixe  végétal. 

Paillasse  ; nom  que  l’on  donne  à un  maflif  en 
briques  fur  le  fol , & au  défions  du  manteau  de 
la  cheminée  pour  y élever  les  fourneaux. 

Phlegme  ; c’eft  l’eau  chargée  de  peu  d’acide 
qui  pafie  la  première  dans  la  diftillation. 

Pot  ou  Récipient  ; vafe  de  poterie  qui  a une 
ouverture  ronde  d’environ  trois  pouces  de  diamè- 
tre , dont  on  fe  fert  dans  la  diftillation. 
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Potins  ; nom  que  l’on  donne , dans  la  manufac- 
ture de  Roubais , à des  marmites  ou  cucurbites  de 
fer  fondu. 

Rable  ; long  infiniment  de  fer  avec  un  man- 
che de  bois  à l’une  de  fes  extrémités , Si  courbé  à 
l’autre  d’environ  dix  pouces. 

Rateau  ; tige  de  fer  qui  eft  garnie  à l'un  de 
fes  bouts  d’un  morceau  de  fer  plat  & un  peu  tran- 
chant , d’environ  fept  pouces  de  long  fur  deux 
pouces  de  large. 

Récipient  ; vafe  dans  lequel  tombent  les  li- 
queurs qui  font  le  produit  de  la  diftillation. 

Retorte  ; vaifleau  qui  a un  bec  recourbé  pour 
fe  joindre  au  récipient. 

Salpêtr.e;  fel  neutre  compofé  de  l’acide  nitreux 
combiné  jiifqu’au  point  de  faturation  avec  l’alkali 
fixe  végétal. 

Sel  catharctique  amer  , ou  Sel  d’Angle- 
terre , dont  on  peut  fe  fervir  pour  la  diftillation 
des  eaux-fortes. 

Tête  ou  Bouche  de  la  galère  ; c’eft  la  porte 
ou  l’entrée. 

Touries  ; on  donne  ce  nom  à des  bouteilles 
de  grès,  qui  contiennent  depuis  huit  jufqu’à  feize 
pintes  ; & doubles  tourtes  , depuis  feize  jufqu’à  qua- 
rante pintes. 

Tourner  au  blanc  ; on  dit  d’une  eau-forte 
qui  contient  plus  ou  moins  d’efprit  de  fel , qu’elle 
tourne  au  blanc. 

Tubulée,  Tubulure,  fe  dit  d’un  vafe  garni 
d’un  tube  ou  tuyau  de  communication  avec  un 
autre  vafe. 

Vent;  (donner  le}  c’eft  foufîler  fortement  avec 
fa  bouche  dans  l’ouverture  d’une  galère,  pour  ra- 
nimer la  flamme  languiflante  , & en  détourner  la 
circulation. 

Ventre  du  ballon  ; c’eft:  fa  capacité  ou  con- 
cavité. 

Vitriol  ou  Couperose;  c’eft:  une  diflolution. 
du  fer , ou  du  cuivre  , ou  du  zinc  par  l’acide  vir 
triolique , & réduite  en  criftaux. 


ÉBENISTE  Pc  IE- MARQUETERIE» 

i ( Art  de  F ) 


ÔEbénîste  , ffi-enuîfïer  qui  travaille  en  ébène  : on 
donne  le  même  nom  à ceux  qui  font  des  ouvrages 
de  rapport , de  marqueterie  & de  placage  , avec 
l'olivier , l’écaille  & autres  matières. 

Ces  matières  coupées  ou  fciées  par  feuilles  , font 
appliquées  avec  de  la  bonne  colle  d’Angleterre  fur 
des  fonds  faits  de  moindres  bois,  où  elles  forment 
des  compartimens.. 

Quand  les  feuilles  font  plaquées , jointes  & col- 


lées , on  laifie  la  befogne  fur  l’établi  : on  la  tient 
en  prefie  avec  des  goberges  , jufqu’à  ce  que  la  colle 
fût  bien  fèche.  Les  goberges  font  des  perches  cou- 
pées de  longueur , dont  un  bout  porte  au  plancher, 
& dont  l’autre  eft  fermement  appuyé  fur  la  befogne 
avec  une  cale  ou  coin  mis  entre  l’ouvrage  & la 
goberge.  ^ 

Les  ébêniftes  fe  fervent  des  mêmes  outils  que 
les  autres  menuifiers  ; mais,  comme  ils  emploient 
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des  bols  durs  Si  pleins  de  nœuds , tels  que  les  ra- 
cines d'olivier,  de  noyer  & autres  , qu’ils  appellent 
tois  rujliques , ils  ont  des  rabots  autrement  difpofés 
que  dans  la  menuiferie  ordinaire  , qu’ils  accommo- 
dent eux-mêmes  félon  qu’ils  en  ont  befoin;  ils  en 
font  dont  le  fer  eft  demi-couché , d’autres  où  il  eft 
debout.  Si  d’autres  dont  les  fers  ont  des  dents. 
Lorfqu’ils  travaillent  fur  du  bois  rude  , ils  fe  fer- 
vent de  ceux  dont  le  fer  eft  à demi  couché  : fi  le 
bois  eft  extraordinairement  rude  & dur,  ils  em- 
ploient ceux  dont  le  fer  eft  debout;  & lorfque  la 
dureté  du  bois  eft  fi  exceffive  qu’ils  craignent  de  le 
faire  éclater , ils  fe  fervent  de  ceux  qui  ont  de  petites 
dents , comme  des  limes  ou  truelles  bretées  , afin  de 
ne  faire  que  comme  limer  le  bois  , ce  qui  fert  auiTi 
à le  redreffer. 

Lorfqu’ils  ont  travaillé  avec  ces  fortes  d’outils , 
ils  en  ont  d’autres  qu’ils  nomment  radoirs , qui  s’af- 
fûtent fur  une  pierre  à huile  ; ils  fervent  à em- 
porter les  raies  ou  bretures  que  le  rabot  debout  & 
celui  à dents  ont  laiflees , & à finir  entièrement 
l’ouvrage. 

De  la  Marqueterie. 

La  marqueterie  eft  du  relfort  de  l’èbénifte  , & 
comprend  l’art  d’affembler  proprement  Si  avec  dé- 
licatefi'e  des  bois  , métaux , verres  , & pierres  pré- 
cieufes  de  différentes  couleurs  , par  plaques  , ban- 
des & compartimens , fur  d’autres  beaucoup  plus 
communs,  pour  en  faire  des  meubles,  bijoux,  & 
tout  ce  qui  peut  contribuer  à l’embelliffement  des 
appartemens. 

Il  eft  de  trois  fortes  de  marqueterie  ; la  pre- 
mière confifte  dans  l’alfemblage  des  bois  rares  & 
précieux  de  différentes  efpèces , des  écailles , ivoires 
ci  autres  chofes  femblables  , quelquefois  par  com- 
partimens de  bandes  d’étain,  de  cuivre,  & autres 
métaux,  fur  de  la  menuiferie  ordinaire , non-feule- 
ment pour  en  faire  des  armoires  , commodes  , bi- 
bliothèques , bureaux  , fécrètaires  , guéridons , ta- 
bles, écritoires  , pieds  & boîtes  de  pendules,  pié- 
deftaux , efcablons  pour  porter  des  antiques,  con- 
foles  , & tablettes  propres  à dépcfer  des  porce- 
Jaines , bijoux , &c.  mais  auffi  pour  des  lambris, 
plafonds , parquets  & tout  ce  qui  peut  fervir  d’or- 
nement aux  plus  riches  appartemens  des  palais  & 
autres  maifons  d’habitation. 

La  fécondé  , dans  l’affemblage  des  émaux  & 
verres  de  différentes  couleurs. 

La  troifième  , dans  l’affemblage  des  pierres  & 
marbres  les  plus  précieux , qu’on  appelle  plus  pro- 
prement mofaïques. 

Ceux  qui  travaillent  à la  première  efpèce  de  mar- 
queterie, fe  nomment  menuifiers  de  placage;  parce 
qu’outre  qu’ils  affemblent  les  bois  comme  les  me- 
nuifiers  d’affemblage  , ils  les  plaquent  par-deffus 
de  feuilles  très-minces  de  bois  de  différente  cour 
.leur , & les  pofent  les  uns  contre  les  autres  par 
compartiment  avec  de  la  colle  forte,  après  les  avoir 
taillés  & contournés  avec  la  feie , luivant  les  def- 
fins  qu’ils  veulent  imiter.  On  les  appelle  encore 
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ébénijles  , parce  qu’ils  emploient  le  plus  fou  vent 
des  bois  d’ébène.  Ceux  qui  travaillent  à la  fécondé 
font  appelles  émailleurs  , & ceux  qui  travaillent  à 
la  dernière  font  les  marbriers. 

L’art  de  marqueterie  eft,  félon  quelques-uns, 
fort  ancien  : l’on  croit  que  fon  origine  qui  étoit  fort 
peu  de  chofe  dans  fon  commencement , vient  d’O- 
rient , & que  les  Romains  l’emportèrent  en  Occi- 
dent avec  une  partie  des  dépouilles  qu'ils  tirèrent 
de  l’Afte. 

Anciennement  on  divifoit  la  marqueterie  en  trois 
chiffes.  La  première  qu’on  appelloit  megalographia , 
étoit  la  plus  eftimée;  on  y voyoit  des  figures  des 
dieux  & des  hommes.  La  fécondé  reprélentoit  des 
oifeaux  & autres  animaux  de  toute  efpèce  ; & la 
troifième , des  fleurs  , des  fruits  , des  arbres , des  pay- 
fages , & autres  chofes  de  fantaiïïe.  Ces  deux  der- 
nières étoient  appellées  indifféremment  rodographia. 

Cet  art  n’a  pas  laiffé  que  de  fe  perfeéfionner  en 
Italie  vers  le  quinzième  fié  de  ; mais  depuis  le  milieu 
du  dix-feptième  , il  a acquis  en  France  toute  la  per- 
fection que  l’on  peut  deftrer.  Jean  de  Vérone  , con- 
temporain de  Raphaël,  & affez  habile  peintre  de 
fon  temps  , fut  le  premier  qui  imagina  de  teindre 
les  bois  avec  des  teintures  & des  huiles  cuites  qui 
les  pénétroienr.  Avant  lui,  la  marqueterie  n’étoit , 
pour  ainfi  dire  , autre  chofe  que  du  blanc  & du 
noir-;  mais  il  ne  la  pouffa  que  jufqu’à  repréfenter 
des  vues  perfpeftives  qui  n’ont  pas  befoin  d’une 
ft  grande  variété  de  couleurs. 

Ses  fucceffeurs  enchérirent  fur.  la  manière  de 
teindre  les  bois , non-feulement  par  le  fecret  qu’ils 
trouvèrent  de  les  brûler  plus  ou  moins  fans  les 
confirmer , ce  qui  fervit  à imiter  les  ombres  , mais 
encore  par  la  quantité  des  bois  de  différentes  cou- 
leurs vives  & naturelles  que  leur  fournit  l’Améri- 
que, ou  de  ceux  qui  croifî’çnt  en  France  dont  jufi 
qu’alors  on  n’avoit  point  fait  ufage. 

Ces  nouvelles  découvertes  ont  procuré  à cet  art 
les  moyens  de  faire  d’excellens  ouvrages  de  pièces 
de  rapport,  qui  imitent  la  peinture  au  point  que 
plufieurs  les  regardant  comme  de  vrais  tableaux, 
lui  ont  donné  le.  nom  de  peinture  en  bois , peinture 
Si  fculpture  en  mofaïque. 

La  manufacture  des  Gobelins , établie  fous  le 
règne  de  Louis  XIV,  & encouragée  par  fes  libé- 
ralités , nous  a fourni  les  plus  habiles  ébéniftes  qui 
ont  para  depuis  plufieurs  années , du  nombre  def- 
quels  le  fameux  Boule  le  plus  diftingué  , eft  celui 
dont  il  nous  refte  quantité, de  ft  beaux  ouvrages  : 
auffi  eft-ce  à lui  feul  , pour  ainfi  dire  , que  nous  de- 
vons la  perfection  de  cet  art , mais  depuis  ce  temps- 
là  la  longueur  de  ces  fortes  d’ouvrages  les  a faix 
négliger. 

On  divife  la  marqueterie  en  trois  parties.  La  pre- 
mière, eft  la  connoiffance  des  bois  propres  à cet 
art;  la  fécondé,  l’art  de  ies  affembLer  & de  les  join- 
dre enfemble  par  plaques  & compartimens,  mêlés 
quelquefois  de  bandes  de  diiére.ïs  métaux  fur  de 


la  menuîferle  ordinaire;  & la  troifième',  la  cort- 
noiiTance  des  ouvrages  qui  ont  rapport  à cet  art. 

Des  Bols  propres  à la  Marqueterie . 

Prefque  toutes  les  fortes  de  bois  font  propres  à 
la  marqueterie  : les  uns  font  tendres,  & les  autres 
fermes.  Les  premiers  fe  vendent  à la  pièce  , & les 
féconds  à la  livre  à caufe  de  leur  rareté. 

Les  bois  tendres  qu’on  appelle  ordinairement  bols 
français , ne  font  pas  les  meilleurs  ni  les  plus  beaux, 
mais  auffi  font-ils  les  plus  faciles  à travailler , raifon 
pour  laquelle  on  en  fait  les  fonds  des  ouvrages. 

Les  fonds  des  ouvrages  de  marqueterie  font  les 
ouvrages  mêmes  non  plaqués. 

Les  bois  tendres  ou  françois  que  l’on  emploie 
le  plus  fouvent  à cet  ufage  font , le  lapin , le  châ- 
taignier , le  tilleul , le  frêne,  le  hêtre  , & quelques 
autres  très-légers  : les  bois  de  noyer  blanc  & brun , 
de  charme,  de  cormier,  de  buis,  de  poirier,  de 
pommier,  d’alizier,  de  merïzier,  d’acacia,  de  pfalm , 
& quantité  d’autres , s’emploient  refendus  avec  les 
bois  des  Indes  aux  compartimens  de  placage  ; mais 
il  faut  avoir  grand  foin  d’employer  cette  forte  de 
bois  bien  fecs  ; car,  comme  ils  fe  tourmentent  beau- 
coup lorfqu’ils  ne  font  pas  patfaitement  fecs  , quels 
mauvais  effets  ne  feroient-ils  pas , fi , lorfqu’étant 
plaqués  , ils  venoient  à fe  tourmenter  ? 

Les  bois  fermes,  appellés  bois  des  Indes , parce 
que  la  plupart  viennent  de  ces  pays  , font  d’une 
infinité  d’efpèces  plus  rares  & plus  précieufes  les 
unes  que  les  autres  ; leurs  pores  font  fort  ferrés , 
ce  qui  les  rend  très-fermes  & capables  d’être  re- 
fendus très-minces.  Plufieurs  les  appellent  tous  in- 
différemment bols  d’ébène,  quoique  l’ébène  propre- 
ment dit , foit  prefque  feul  de  couleur  noire , les 
autres  ayant  chacun  leur  nom  particulier.  On  en 
comprend  néanmoins  , fous  ce  nom  , de  noir  , de 
rouge,  de  vert , de  violet , de  jaune,  & d’une  in- 
finité d’autres  couleurs  nuancées  de  ces  dernières. 

L’ébène  noir  eff  de  deux  efpèces;  l’une  qui  vient 
de  Portugal,  eff  parfemée  de  taches  blanches  ; l’autre 
qui  vient  de  l’île  Maurice , efl  plus  noire  & beau- 
coup plus  belle. 

Le  grenadil  eff  une  efpèce  d’ébène  que  quelques- 
uns  appellent  ébène  rouge  , parce  que  fou  fruit  eff  de 
cette  couleur  ; mais  le  bois  eff  d’un  brun  foncé 
tirant  fur  le  noir  veiné  de  blanc.  Ceux  qui  font 
vraiment  rouges  font  le  bois  rofe  , & après  lui 
le  mayenbeau  , le  chacaranda , le  bois  de  la  Chine 
qui  eff  veiné  de  noir , & quelques  autres  ; le  bois 
de  fer  approche  beaucoup  du  rouge  , mais  plus  en- 
core du  brun. 

Les  ébènes  verts  font  le  calembour,  le  gaïae, 
& autres , mais  cette  dernière  efpèce  beaucoup  plus 
foncée  , dure  & pefante , eff  mêlée  de  petites  taches 
brillantes. 

Les  ébènes  violets  font  l’amarante , l’ébène  pâ- 
liflante  , celui  qu’on  appelle  violette  , & autres  ; 
mais  le  premier  eff  le  plus  beau  , les  autres  appro- 
chant beaucoup  de  la  couleur  brune. 
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Les  ébènes  jaunes  font  le  clairembourg , dont  la 
couleur  approche  beaucoup  de  celle  de  l’or , le  cè- 
dre , différem  acajous,  &.  l’obvier  dont  la  couleur 
tire  fur  le  blanc. 

Il  eff  encore  une  infinité  d’autres  ébènes  de  diffé- 
rentes couleurs  nuancées  plus  ou  moins  de  ces  der- 
nières. 

Des  AJfemblages. 

On  entend  par  aïïemb’ages  de  marqueterie,  noiî- 
feulement  i’ari  de  réunir  & de  joindre  enfemble  plu- 
fieurs morceaux  de  bois  pour  ne  faire  qu’un  corps  , 
mais  encore  celui  de  les  couvrir  par-compartimens 
de  pièces  de  rapport.  Les  uns  fe  font  carrément  à 
queue  d’aronde , en  onglet , en  fauffe  coupe  , &c„ 
Les  autres  fe  font  avec  des  petites  pièces  de  bois 
refendues  très-minces,  découpées  de  différente  ma- 
nière félon  le  deffin  des  compartimens,  & collées 
enfiiite  les  unes  contre  les  autres. 

Cette  dernière  forte  d’affemblage  en  laquelle  con- 
fiffe  principalement  l’art  de  marqueterie , fe  fait  de 
deux  manières  : l’une  eff  lorfque  l’on  joint  enfemble 
des  bois,  ivoire  ou  écailles  de  différente  couleur; 
l’autre,  lorfque  l’on  joint  ces  mêmes  bois  , ivoires 
ou  écailles , avec  des  compartimens  ou  filets  d’étain  , 
de  cuivre  , & autres. 

La  première  fe  divife  en  deux  efpèces  : l’une j 
lorfque  les  bois  divifés  par  compartimens  , repré- 
fentent  Amplement  des  cadres  , des  panneaux,  & 
quelquefois  des  fleurs  d’une  même  couleur;  l’au- 
tre , lorfqu’indépendamment  des  cadres  & des  pan- 
neaux d’une  ou  plufieurs  couleurs  , ces  derniers  re- 
réfentent  des  fleurs  , des  fruits  , & même  des 
gures  qui  imitent  les  tableaux. 

L’une  & l’autre  confident  premièrement  à tein- 
dre une  partie  des  bois  que  l’on  veut  employer  & 
qui  ont  befoin  de  l’être  , pour  leur  donner  des 
couleurs  qu’ils  n’ont  pas  naturellement  ; les  uns  , en 
les  brûlant , leur  donnerit  une  couleur  noirâtre  qui 
imite  les  ombres  ; les  autres  les  mettent  pour  cet 
effet  dans  du  fable  extrêmement  chauffé  au  feu  ; 
d’autres  fe  fervent  d’eau-de-chaux  & de  fublimé; 
d’autres  encore  d’huile  de  foufre  : cependant  cha- 
que ouvrier  a fa  manière  & les  drogues  particu- 
lières pour  la  teinte  de  fes  bois  , dont  il  fait  un 
grand  myftère.  Deuxièmement , à réduire  en  feuilles 
d’environ  une  ligne  d’épaiffeur  tous  les  bois  que  l’on 
veut  employer  dans  un  placage.  Troifièmement , 
ce  qui  eff  le  plus  difficile  & qui  demande  le  plus 
de  patience  & d’attention  , à contourner  ces  feuilles 
avec  la  feie  , fuivant  la  partie  du  deffin  qu’elles 
doivent  occuper  en  les  ferrant  dans  différens  étaux, 
que  l’on  appelle  auffi  âne  ,fig.  g , j & 4 de  la  Pl.  VI , 
Ebénijle , tome  IL 

Cela  fe  fait  en  pratiquant  d’abord  fur  l’ouvrage 
même  un  placage  de  bois  de  la  couleur  du  fond 
du  deffin.  On  y trace  enfuite  le  deffin  dont  on 
fupprime  les  parties  qui  doivent  recevoir  des  bois 
d’une  autre  couleur,  que  l’on  ajufte  alors  à force, 
jpour  les  faire  joindre  parfaitement. 


Quatrièmement  enfin  , à les  plaquer  les  unes  con- 
tre les  autres  avec  de  la  colle  forte,  en  fe  fervant 
du  marteau  à plaquer  , fig.  3 de  la  Pl.  VIL 

La  faconde  manière  avec  compartimens  d’étain, 
de  cuivre , ou  autres  métaux  , eft  de  deux  fortes  ; 
l’une , eft  celle  dont  le  bois  forme  les  fleurs  & 
autres  ornemens  auxquels  l’étain  oit  le  cuivre  fert 
de  fond.  L’autre  , eft  au  contraire  celle  dont  le 
cuivre  ou  l’étain  font  les  fleurs  & autres  ornemens 
auxquels  le  bois  , l’écaille  ou  l’ivoire  fert  de  fond  ; 
l’une  &:  l’autre  s’ajuftent  de  la  mêma  manière  que 
celle  en  bois , mais  ne  fe  peut  coller  comme  le 
bois  avec  de  la  colle  forte , qui  ne  prend  point  fur 
les  métaux,  mais  bien  avec  du  maftic. 

Des  Ouvrages  de  Marqueterie. 

La  marqueterie  étoit  fort  en  ufage  chez  les  an- 
ciens. La  plus  grande  richeffe  de  leurs  appartemens 
ne  conftftoit  qu’en  meubles  de  cette  efpèce  ; ils  ne 
fe  contentoient  pas  d’en  faire  des  meubles , ils  en 
faifoient  des  lambris , des  parquets  , des  plafonds  ; 
ils  en  revètiffoient  leurs  pièces  de  curioftté  ; ils 
en  faifoient  même  des  vafes  & des  bijoux  de  toute 
efpèce  , qu’ils  confidéroient  comme  autant  d’orne- 
mens  agréables  à la  vue.  Mais  depuis  que  les  por- 
celaines & les  émaux  les  plus  précieux  ont  fuc- 
cédé  à toutes  ces  chofes,  la  marqueterie  a beaucoup 
diminué  de  fon  luxe.  Néanmoins  on  voit  encore 
dans  les  appartemens  des  châteaux  de  Saint-Cloud 
& de  Meudon  , des  cabinets  de  curioflté  , & dans 
beaucoup  de  maifons  d’importance , quantité  de 
meubles  & bijoux  revêtus  de  ces  fortes  d’ouvrages. 

Voyez  tome  II  des  gravures , PL  I de  l’EbéniJle , 
la  vignette  repréfentant  un  atelier  de  marqueterie 
compofé  d’établis  a a ; commodes  b ; fecrétaire  c ; 
armoire  en  bibliothèque  d ; étaux  ou  ânes  e ; preft'e 
f 3 auprès  de  laquelle  font  deux  hommes  occupés 
à refendre , tandis  qu’un  autre  g corroyé  du  bois. 

De  tous  les  meubles  faits  de  marqueterie , ceux 
dont  on  fait  le  plus  d’ufage  font  les  commodes , 
d’une  infinité  de  formes  & grandeurs , fig.  1,  2, 
5 & 4,  PL  I.  Ce  meuble  fe  place  ordinairement 
dans  les  grandes  pièces  entre  deux  croifées,  adoffé 
aux  trumeaux,  & eft  compofé  de  plufteurs  tiroirs, 
plus  grands  ou  plus  petits  les  uns  que  les  autres , 
félon  l’ufage  que  l’on  en  veut  faire , divifés  exté- 
rieurement de  cadres  & de  panneaux  de  bois  de 
placage  de  différentes  couleurs  : ces  commodes 
font  Surmontées  de  tables  de  marqueterie , fubdi- 
Vifées  par  compartimens  de  différens  deflins  , & 
plus  ordinairement  de  tables  de  marbre , beaucoup 
moins  fujettes  aux  taches. 

Après  les  commodes  font  les  armoires  à l'ufage 
des  lingeries , ou  bas  d’armoires  , à l’ufage  des  anti- 
chambres , falles  à manger , fig.  3 & 6,  PL  II,  &c. 
Ou  les  fait , comme  tous  les  autres  meubles , en 
noyer  ftmplement , avec  portes  A , carrées  ou  cen- 
trées par  le  haut , & pdaftres  B , fubdivifés  de  pan- 
neaux A & B , & de  cadres  Ç,  ou  par  compartimens 


J de  placage  ; avec  portes  & pilaftres  ornés  de  bafes 
& corniches. 

La  fig.  8 eft  l’élévation  d’un  châflis  d’écran  , dont 
la  fig.  9 (même  PL  II) , eft  le  plan  , compofé  de 
deux  traverfes  A , de  deux  montans  B , appuyés 
fur  deux  pieds  C;  le  tout  quelquefois  en  bois  de 
noyer  orné  de  moulures , & quelquefois  en  bois 
couvert  de  marqueterie. 

La  fig.  iq  eA  l’élévation , & la  fig.  n fit  plan  d’une 
table  dite  table  de  nuit , que  l’on  place  ordinaire- 
ment près  des  lits  pendant  la  nuit.  Cette  tabie  eft 
compofée  d’une  tablette  inférieure  A , d’une  fupé- 
rieure  B , fouvent  en  marbre  , pour  placer  une  lu- 
mière , un  livre , & autres  femblables  commodités 
pendant  la  nuit , montées  enfemble  fur  quatre 
pieds  C.  Ce  meuble  eft,  comme  les  autres  , Quel- 
quefois en  noyer , & quelquefois  en  marqueterie. 

La  fig.  12  eft  l’élévation  , & la  fig.  13  le  plan  d’una 
petite  table  appellée  ckijfonière , dont  fe  fervent  or- 
dinairement les  femmes  pour  le  dépôt  de  leurs  ou- 
vrages ou  chiffons , d’où  elle  tire  fon  nom.  Cette 
table,  montée  fur  quatre  pieds  A,  eft  compofée 
de  plufteurs  tiroirs  B , divifés  de  cadres  & de  pan- 
neaux , dont  le  fupérieur  B contient  ordinairement 
une  écritoire.  Le  deffus  C de  cette  table , eft  quel- 
quefois couvert  d’un  maroquin. 

La  fig.  14  eft  l’élévation  extérieure  d’une  biblio^ 
thèque  à l’ufage  des  cabinets  , avec  portes  de  treil- 
lage A , bafe  B , & corniches  C , ornées  de  difterens 
compartimens  de  marqueterie  en  bois. 

La  fig.  13  eft  auffi  une  bibliothèque  fervant  aux 
mêmes  ufages  que  la  précédente  , mais  différente , 
en  ce  quelle  forme  une  efpèce  de_  lambris  de  hau- 
teur & d’appui , ornée  de  pilaftres , ayant  auiïi  des 
portes  de  treillage  A , bafe  B , & corniches  C , cou- 
verte par  compartimens  de  marqueterie  en  bois. 

La  fig.  16 , PL  III , eft  l’élévation  d’un  fecrétaire , 
meuble  allez  commun  dans  les  cabinets  , compofé 
de  plufteurs  tiroirs  extérieurs  A,  grands  ou  petits-; 
de  plufteurs  autres  intérieurs  B,  avec  tablettes  C 
en  forme  de  ferre-papier , & une  efpèce  de  cave  D 
fervant  de  coffre-fort  : les  tiroirs  B , tablettes  C & 
coffre  D , fe  trouvent  enfermés  fûrement  par  une 
table  E , garnie  intérieurement  de  maroquin  , qui 
étant  couverte,  fert  à écrire,  deftiner,  &c.  L’ex- 
térieur & l’intérieur  font  plaqués  de  marqueterie  en 
bois  , monté  le  tout  enfemble  fur  quatre  pieds  F. 

La  fig.  i'/  eft  un  fecrétaire  en  forme  d’armoire , 
auffi  à l’ufage  des  cabinets , dont  l’intérieur  de  la 
partie  Supérieure  A eft  garni , comme  le  précédent , 
de  petits  tiroirs  & tablettes  en  forme  de  ferre-papier, 
enfermés  par  une  table  garnie  intérieurement  de 
maroquin  , fervant  à écrire  ; & la  partie  inférieure 
B s’ouvrant  en  deux  parties  , forme  intérieurement 
une  armoire  contenant  des  tablettes , tiroirs  & cof- 
fre-fort. L’extérieur  de  ce  meuble  couronné  d’une 
table  de  marqueterie  ou  de  marbre  , eft  décoré  de 
cadres  de  différens  compartimens  de  marqueterie 
en  bois  , & de  panneaux  repréfentant  des  fleurs  6c 
des  fruits. 


La  fig.  1 8 eft  l’élévation  d’une  efpèce  de  table 
appellèe  bureau,' aqffi  à l’ufage  des  cabinets,  com- 
pofée  de  deux  ou  trois  tiroirs  A , furmontée  d’une 
table  B , ordinairement  garnie  de  maroquin  , le 
tout  enfemble  monté  fur  quatre  pieds  C. 

La  fig.  iç  eft  l’élévation  d’un  bureau  beaucoup 
plus  orné  & plus  commode  que  le  précédent,  dé- 
coré de  chaque  côté  de  pilaftres  A , avec  cadres 
& panneaux  de  marqueterie , & entre-pilaftres  B C , 
pour  placer  des  tiroirs  B & armoires  C , ornées 
de  cadres  de  marqueterie  & de  panneaux  repré- 
fentant  des  fleurs  : au  milieu  plus  enfoncé  pour 
placer  les  genoux,  eft  une  grande  armoire  D ou- 
vrant en  deux  parties , dont  l’intérieur  contient  des 
tablettes  , tiroirs  & coffre-fort.  Ce  bureau  eft  cou- 
ronné d’une  table  E garnie  de  maroquin. 

La  fig.  20  eft  le  plan,  &la  fig.  21  l’élévation  in- 
térieure d’une  écritoire  en  marqueterie , dont  l’encre 
& les  plumes  le  trouvent  placées  extérieurement, 
& les  papiers  intérieurement. 

La  fig.  22  eft  l’élévation  d’un  coin , efpèce  d’ar- 
moire légère  faite  pour  être  fufpendue  dans  les  an- 
gles des  appartemens,  compofée  dans  fa  partie  fu- 
périeure  de  quelques  tablettes  pour  placer  des  por- 
celaines , criftaux  6e  autres  vales  précieux , & dans 
fa  partie  inférieure  d’une  petite  armoire  fermante 
en  deux  parties  , divifée  chacune  par  compartiment 
de  cadres  & panneaux  de  marqueterie. 

La  fig.  23  eft  l’élévation  d’u n fierre- papiers  à Fu- 
fage  des  bureaux,  compofé  de  plufieurs  tablettes 
entrelacées , propre  à ferrer  des  papiers  d’où  il  tire 
fon  nom. 

La  fig.  24,  PL  IV,  eft  l’élévation  d’une  efpèce 
de  tablette  ou  armoire  droite , fervant  aux  mêmes 
ufages  que  la  précédente , mais  faite  pour  être  placée 
fur  un  mur  droit. 

La.  fig.  23  eft  l’élévation  d’une  table  à jouer  barre- 
longue  ( on  en  fait  de  carrées  & de  triangulaires , 
que  l’on  place  ordinairement  dans  les  falies  de  jeu) , 
compofée  d’un  châffis  A , contenant  de  petits  ti- 
roirs B pour  ferrer  les  jettons  , furmontée  d’une 
table  C garnie  de  ferge , monté  le  tout  enfemble 
fur  quatre  pieds  D. 

La  fig.  26  eft  l’élévation  d’une  table  , dite  table  de 
toilette  , compofée  de  plufieurs  tiroirs  A , coffres  B , 
dont  l’un  contient  un  néceffaire ; tablette  C,  garnie 
par  deffus  de  maroquin;  & pupitre  D,  qui  s’élève 
& s’abaiffe  félon  l’inclinaifon  qu’on  veut  lui  don- 
ner : montés  enfemble  fur  quatre  pieds  E , le  tout 
couvert  par  compartimens  de  marqueterie  en  bois. 

La  fig.  27  eft  le  plan  d’un  jeu  de  triStrac  ; c’eft  une 
efpèce  de  boîte  double  à charnière  en  A , dont  l’in- 
térieur eft  fubdivifé  de  vingt-quatre  pyramides  de 
marqueterie  en  bois  de  plufieurs  couleurs. 

La  fig.  28  eft  un  jeu  de  dames  ou  damier  fubdi- 
vifé de  foixante-quatre  carrés  lorfqu’il  eft  appellé 
à.  la  firançoife  , & de  cent  lorfqu’il  eft  appellé  à la 
polonoife , tous  réguliers  & alternativement  de  deux 
couleurs. 

f>a  fig.  29  eft  un  guéridon,  efpèce  de  tablette  A à 


charnière  en  B , fur  une  tige  C montée  fur  trois 
pieds  D ; l’arc  de  cercle  E fert  à lui  donner  l’incli- 
naifon que  l’on  juge  à propos  , par  le  moyen  d’une 
vis  montée  fur  une  pièce  de  bois  F , qui  porte  fou- 
vent  la  tige  G d’un  écran. 

La  fig-  yo  eft  un  pupitre  de  muftque  , compofé  de 
deux  châffis  croifés  A , pofés  obliquement , arrêtés 
enfemble  par  leur  extrémité  fupérieure  à une  pièce 
de  bois  plate  B , & par  leur  extrémité  inférieure  à 
un  châffis  croifé  C , pofé  horizontalement,  tournant 
enfemble  à pivot  autour  d’une  tige  D montée  fur 
un  pied  croifé  E ; cette  tige  change , comme  l’on 
veut , de  hauteur , par  le  moyen  d’une  boucle  F , 
placée  au  milieu  & s’agraffant  dans  une  crémaillère 
pratiquée  le  long  des  côtés  de  fa  tige  D. 

Lo.fiig.  31  eft  un  pièdefial  de  marqueterie , que  l’on 
place  ordinairement  dans  les  grandes  falies  , fal- 
lons , galeries , & autres  pièces  des  appartemens 
d’importance , pour  porter  des  figures  , vafes , crif- 
taux , girandoles,  & autres  bijoux  précieux.  Ce  pié- 
deftal  tient  de  la  nature  des  piédouches  ; il  eft  carré 
par  fon  pian  ; fon  focle , fa  corniche  & fa  bafe  font 
ornés  de  cadres  & panneaux  de  marqueterie. 

Les  fig.  32  & 33  font  des  confiâtes  de  différente 
efpèce  , dont  la  dernière  termine  l’extrémité  fupé- 
rieure d’un  pilaftre  : l’un  & l’autre  , décorés  de  dif- 
férens  ornemens  de  marqueterie,  fe  placent  dans 
les  mêmes  pièces  dont  nous  venons  de  parler , 
pour  y placer  des  vafes  de  porcelaine , des  cryf- 
taux  , &c. 

La  fig.  34  eft  une  efpèce  de  piédeftal  , que 
l’on  appelle  ficabillon , & gaine  lorfque  fa  forme 
eft  plus  étroite  par  en  bas  que  par  en  haut;  le 
focle , fa  corniche  & fa  bafe  font  ornés  de  mar- 
queterie comme  les  précédens  , & il  eft  employé 
aux  mêmes  ufages. 

La  fig.  33  eft  une  boîte  de  pendule , portée  fur 
un  pied  , orné  de  différens  compartimens  de  mar- 
queterie en  cuivre  , étain  ou  autres  métaux. 

Les  fig.  36 , 37  & 38.  pl.  V.  font  des  modèles 
en  grand  d’ornemens  de  marqueterie  , en  étain  ? 
cuivre  , ou  autres  métaux. 

Des  Outils  propres  à la  Marqueterie. 

La  fig.  1,  pl.  VI , eft  un  inftrumeat  appellé  outil 
à ondes  , dont  on  fe  fervoit  autrefois  pour  faire 
des  moulures  ; mais  depuis  qu’on  a fupprimé  ces 
fortes  d’ornemens  , on  a auffi  fupprimé  l’outil  qui 
les  faifoit.  Ii  eft  compofé  d’une  forte  boîte  A , 
longue  d’environ  fix  à fept  pieds  , montée  fur 
deux  tréteaux  d’affemblage  B , retenus  enfemble 
par  une  grande  traverfe  C ; fur  la  boîte  A eft 
arrêtée  une  route  dentée  D , mue  par  une  mani- 
velle E,  faifant  aller  & venir  une  crémaillère  F, 
fur  laquelle  eft  arrêtée  une  travée  G qui  tient  la 
pièce  de  bois  H , qui  doit  recevoir  la  moulure 
de  l’outil  de  fer  aciéré  I , monté  dans  une  prefl'e  K 
ferrée  avec  des  vis  L , arrêtées  à un  fommier 
inférieur  M qui  monte  & defcend  à la  hauteur 
que  l’on  juge  à propos  , par  le  fecours  d’uae 
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vis  N à écrou  dans  un  fommier  fupérieur  O , 
affemblé  à tenons  & mortaifes  dans  quatre  mon- 
tans  ou  jumelles  P,  arrêtées  folidement  fur  la 
boîte  A. 

La  fig.  2 eft  une  efpèce  d’étau  que  l’on  ap- 
pelle âne , compofé  de  deux  jumelles  A B , dont 
celle  B , à charnière  par  en  bas  , appuie  contre 
la  première  , pour  terrer  l’ouvrage  par  l’extré- 
mité C d'un  arc-boutant  D , aufti  à charnière, 
arrêté  à une  corde  ou  chaîne  E , retenue  par  en 
bas  à une  pédale  F , à charnière  , par  une  de  fes 
extrémités , fur  laquelle  on  met  le  pied  lorfque 
l’on  veut  ferrer  l’ouvrage.  Cela  étant,  A B eft 
arrêté  à demeure  fur  une  table  G , bordée  tout 
autour  pour  empêcher  de  tomber  les  plus  petits 
ouvrages  & outils  , arrêtée  fur  un  fort  châftis 
tTaffemblage  compofé  de  fommiers  H , montans  I , 
& traverfes  K , fur  deux  defquelles  & les  fom- 
miers, font  attachées  des  planches  L. 

La  fig.  3 eft  un  autre  âne  , compofé , comme  le 
précédent  , de  jumelles  A B , dont  l’une  B , à 
charnière  par  en  bas  , eft  appuyée  par  l’extré- 
mité d’un  arc-boutant  C , dont  l’autre  eft  prife 
dans  une  crémaillère  D , retenue  à une  chaîne  ou 
corde  E , arrêtée  par  fon  extrémité  inférieure  à 
une  pédale  F , faifant  charnière  dans  chacun  des 
deux  des  pieds  G de  la  table  H. 

La  fig.  4 eft  un  âne , à fort  peu  de  chofe  près 
femblahle , & compofé  des  mêmes  pièces  que  le 
précédent , fervant  auffi  aux  mêmes  ufages. 

La  fig.  5 eft  une  prejfie , efpèce  d’établi  A , monté 
fur  deux  tréteaux  compofés  de  montans  B & 
traverfes  C , dans  lequel  font  arrêtées  deux  vis  D 
& leurs  écrous  E ferrant  la  pièce  de  bois  F , en- 
tre laquelle  & l’établi  A on  place  les  pièces  de 
bois  que  Ton  veut  refendre,  ou  autres  ouvrages 
pour  les  travailler. 

La  fig.  6 eft  une  prejfie  beaucoup  plus  folide 
que  la  précédente  , étant  arrêtée  dans  le  plan- 
cher A par  les  montans  B & arcs-boutans  C , 
fur  lefquels  eft  affemblé  à tenons  & mortaifes  un 
fommier  D , entre  lequel  & la  pièce  de  bois 
horizontale  E ferrée  avec  les  vis  F , par  le  fecours 
des  manivelles  G , on  place  la  pièce  de  bois  H 
que  l’on  veut  refendre  , qui  par  en  bas  traverfe 
le  plancher  A. 

lâétabü  eft  l’inftrument  le  plus  néceftaire  aux 
ouvriers  de  marqueterie , fur  lequel  ils  font  tous 
leurs  ouvrages.  Sur  cet  établi  eft  un  valet  , qui 
paffant  par  des  trous  femés  çà  & là  fur  l’établi , 
eft  fait  , pour  qu’en  frappant  defiiis  , il  tienne 
ferme  les  ouvrages  que  l’on  veut  travailler.  L’éta- 
bli eft  compofé  d’une  grande  & forte  planche, 
d’environ  cinq  à ftx  pouces  d’épr.iffeur , fur  envi- 
ron deux  pieds  & demi  de  large  , & dix  à quinze 
pieds  de  long , pofée  fur  quatre  pieds  affemblés 
à tenons  & mortaifes  , avec  des  traverfes  ou  en- 
tretoifes  , dont  le  deflous  eft  revêtu  de  planches 
clouées  les  unes  contre  les  autres , formant  une 
enceinte  où  les  ouvriers  dépofent  leurs  outils , 
Arts  & Métiers . Tome  IL  Partie  /, 
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rabots  & autres  inftrumens  dont  ils  n’ont  pas  be- 
foin  dans  l’inftant  qu’ils  travaillent.  Sur  le  côté 
de  l’établi  fe  trouve  une  petite  planche  clouée  qui 
laiffe  un  intervalle  entre  l’un  & l’autre  , pour  pla- 
cer les  fermoirs  , cifeaux  , limes , & c.  A l’oppo- 
ftte  , & prefque  au  milieu  , eft  un  trou  quarré , 
dans  lequel  on  place  un  tampon  de  même  forme 
que  le  trou  , ajufté  à force  , fur  lequel  eft  en- 
foncé un  crochet  de  fer  à pointe  d’un  côté , & 
de  l’autre  à queue  d’aronde  , & denté  , qui  fert 
d’arrêt  aux  planches  & autres  pièces  de  bois  , 
lorfqu’on  les  rabote.  Ce  tampon  peut  monter  & 
defeendre  à coups  de  maillet , félon  l’èpaiffeur  des 
planches  ou  pièces  de  bois  que  l’on  veut  travail- 
ler. Il  y a un  autre  arrêt  de  bois  pofé  fur  le  côté 
de  l’établi , qui  fert  lorfque  l’on  en  rabote  de  lar- 
ges fur  leurs  champs  , en  les  pofant  le  Jong  de 
l’établi , & les  fixant  deftùs  par  le  moyen  d’un  va- 
let à chaque  bout. 

La  fig.  y eft  une  feie  appellée  ficie  tournante  ; fes 
deux  extrémités  B font  retenues  à deux  efpèces 
de  clous  ronds  en  forme  de  tourelle , qui  la  font 
tourner  tant  & ft  peu  que  l’on  veut  ; ce  qui , fans 
cela , gêneroit  beaucoup  lorfque  l’on  a de  longues 
planches,  ou  des  parties  circulaires  à débiter  ou 
à refendre. 

La  fig.  8 eft  une  ficie  à refendre  , compofée  d’un 
châftis  de  bois  A & B , affemblé  dans  fes  angles  à 
tenons  & mortaifes  , d’une  feie  dentée  C , retenue 
par  en  bas  à une  couliffe  D gliffant  à droite  & à 
gauche  le  long  de  la  traverfe  B du  châftis , & par 
en  haut  dans  une  pareille  couliffe  E , gliffant  aufti 
à droite  & à gauche  le  long  d’une  autre  traverfe  B. 
Cette  couliffe  E eft  percée  d’un  trou  F , au  travers 
duquel  paffe  une  clavette  en  forme  de  coin  qui 
bande  également  la  feie.  Cet  inftrument  fe  ma- 
nœuvre horizontalement  par  deux  hommes  qui  le 
tiennent  chacun  par  une  de  fes  extrémités  , tel 
qu’on  le  voit  en  / dans  la  vignette  de  la  premiers 
planche. 

La  fig.  ç eft  une  feie  dite  ficie  de  marqueterie  ÿ 
dont  le  fer  A , extrêmement  petit  afin  de  fe  procu- 
rer par-là  un  paffage  facile  dans  les  ouvrages  déli- 
cats , eft  arrêté  par  un  bout  B , à une  petite  moufle 
à vis  & écrou  dans  le  manche  C de  la  feie  qui  tra- 
verfe l’extrémité  de  la  monture  de  fer  D , & par 
l’autre  E , à une  femblable  moufle  à vis  avec  écrou 
à oreille , traverfant  l’autre  extrémité  de  la  mon- 
ture D. 

La  fig,  i , pi.  VII , eft  un  inftrument  appellé  vil- 
brequin  , fait  pour  percer  des  trous  ; c’eft  une  efpèce 
de  manivelle  A , compofée  d’un  manche  B en  for- 
me de  tourelle  , que  l’on  tient  ferme  & appuyé 
fur  l’eftomac;  le  côté  oppofé  C eft  quarré,  & un 
peu  plus  gros  que  le  corps  de  cet  inftrument , & 
eft  percé  d’un  trou  aufti  quarré,  dans  lequel  entre 
un  petit  morceau  de  bois  D quarré , de  la  même 
groffeur  que  celui  C qui  lui  eft  voifin , portant  du 
même  côté  un  tenon  quarré  de  la  même  groffeur 
que  le  trou  dans  lequel  il  entre  ; & de  l’autre  une 
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petite  mortaife  , clans  laquelle  entre  la  tête  A de 
la  mèche.  Cet  inftrument  avec  fa  mèche  eft  appelié 
vilbrequin  , & fans  mèche  il  eft  appelle  fufl  de  vil- 
brequin. 

La  fig.  2 eft  un  inftrument  appelle  compas  , fait 
pour  prendre  des  intervalles  égaux. 

La  fig.  ^ eft  un  marteau  à plaquer,  fait  exprès, 
& qui  ne  fert  pour  ainfi  dire  qu’à  cela  ; la  partie 
A B eft  de  fer  aciéré  par  chaque  bout , dont  celui 
A fe  nomme  la  tête , & B la  panne  à queue  d’ ar on- 
de , très-large  & mince , percée  au  milieu  d’un  œil 
ou  trou  méplat , dans  lequel  on  fait  entrer  un  man- 
che de  bois  C un  peu  long. 

La  fig.  4 eft  un  inftrument  appelié  maillet  ; on 
en  fait  de  plufieurs  groffeurs  , lelon  la  délicatefie 
plus  ou  moins  grande  des  ouvrages  ; les  uns  & 
les  autres  fervent  également  à frapper  fur  le  man- 
che de  bois  des  cifeaux  : on  s’en  fert  pour  cela 
plutôt  que  du  marteau  , pour  plufieurs  raifons  ; la 
première  eft  que  , quoique  beaucoup  plus  gros  , il 
eft  quelquefois  moins  pefant  ; la  fécondé  , qu’il  a 
plus  de  coup  ; la  troifieme  & la  meilleure , qu’il 
ne  rompt  point  les  manches  de  ces  mêmes  cifeaux  : 
ce  n’eft  autre  chofe  qu’un  morceau  de  bois  d’orme 
ou  de  frêne  (bois  qui  fe  fendent  difficilement)  , 
arrondi  ou  à pan  , percé  d’un  trou  au  milieu  , dans 
lequel  entre  un  manche  de  bois. 

fig • S eft  un  poliffoir  de  jonc  , fait  pour  polir 
les  ouvrages. 

La  fig.  6 eft  un  inftrument  appelle  par  les  ou- 
vriers triangle  angle  , mais  plus  proprement  équerre 
à onglet , plus  épaiffe  par  un  bout  que  par  l’au- 
tre , & dont  l’épaulement  A , ainfi  que  les  deux 
extrémités  , font  difpofés  félon  l’angle  de  quarante- 
cmq  degrés  ; fon  ufage  eft  pour  jauger  les  bâtis  des 
cadres  ou  panneaux  lorfqu’on  les  affemble,  afin 
qu’étant  coupés  par  leurs  extrémités  à quarante- 
cinq  degrés  , ils  puiffent  faire , étant  affemblés  , un 
angle  droit  ou  de  quatre-vingt-dix  degrés. 

La  fig.  7 eft  un  inftrument  de  bois  appelié  faujfie 
'équerre  , ou  fauterelle , fait  pour  prendre  des  an- 
gles de  différente  ouverture. 

La  fig.  8 eft  un  fraifoir  quarté  fait  pour  fraifer 
des  trous  par  la  fraife  aciérée  A , l’autre  côté  B 
étant  joint  au  fuft  de  vilbrequin  , ou  à un  tourne- 
à-gauche. 

La  fig.  p eft  aufli  un  fraifoir  à huit  pans  par  la 
fraife  A , pour  le  rendre  plus  doux  lorfque  l’on 
s’en  fert. 

( La  fig.  io  eft;  un  autre  fraifoir  femblable  aux  pré- 
cédens  , mais  plus  fort  3 fa  fraife  A eft  à plufieurs 
pans  , pour  le  rendre , à caufe  de  fa  groffeur  , plus 
doux  pour  s’en  fervir. 

La  fig.  n eft  une  mèche  faite  pour  percer  des 
trous  , dont  la  partie  inférieure  B eft  évuidée  pour 
contenir  les  copeaux  que  l’on  retire  des  trous  que 
l’on  perce. 

La  fig.  ueft  une  pointe  à tracer , aciérée  par  un 
bout  A , & à pointe  par  l’autre  , entrant  «Uns  un 
manche  de  bois  JL 
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La  fig ■ >3  repréfente  un  petit  marteau  à plaquer , 
dont  A & B font  le  fer , C le  manche. 

La  fig.  14  eft  un  inftrument  double  appelié  te- 
naille ou  triquoife , compofé  de  deux  bafcules  A, 
qui  repondent  aux  deux  mâchoires  B , parle  moyen 
d une  efpèce  de  charnière  en  tourniquet  C ; leur 
ufage  eft  d’arracher  des  clous , chevilles  , & autres 
chofes  femblables  , en  ferrant  les  deux  branches  A 
l’une  contre  l’autre. 

La  fig.  17  eft  une  équerre  de  bois  affemblée  en  A , 
à tenon  & mortaife  , faite  pour  prendre  des  an- 
gles droits. 

La  fig.  16  eft  une  autre  équerre  de  bois  employée 
aux  mêmes  ufages  que  la  précédente  , & appellée 
improprement  par  les  ouvriers  , triangle  quarré ; 
mais  qui  plus  commode , diffère  en  ce  que  la  bran- 
che A eft  plus  épaiffe  que  la  branche  B , & qué 
par-là  l’épaulement  C pofant  le  long  d’une  plan- 
che, donne  le  moyen  de  tracer  plus  facilement 
l’autre  côté  B d’équerre. 

t La  fig.  17  eft  un  marteau  qui  fert  à enfoncer  des 
clous  , chevilles  , broches  , & autres  chofes  qui  ne 
peuvent  fe  frapper  avec  le  maillet  3 la  partie  A B 
de  ce  marteau  eft  de  fer , dont  A fe  nomme  le 
gros  ou  la  tête  , & B la  panne  ; il  eft  percé  au  mi- 
lieu , d’un  œil  ou  trou  méplat , dans  lequel  on  fait 
entrer  un  manche  de  bois  C , qui  eft  toujours  fort 
court  chez  les  ouvriers  de  marqueterie , comme 
chez  les  menuifters  , & qui  pour  cela  a moins  de 
coup  , & n’en  eft  pas  plus  commode. 

La  fig.  18  eft  un  compas  à verge  qui  fait  en  grand 
le  même  effet  du  petit  compas  fig.  2,  & qui  fert 
aux  mêmes  ufages  ; il  eft  ainft  appelié  a caufe  de 
fa  verge  quarrée  A de  bois  dont  il  eft  compofé; 
cette  verge  porte  environ  depuis  cinq  pieds  jufqu’à 
dix  à douze  pieds  de  long , fur  laquelle  gliffent 
deux  planchettes  B , percées  chacune  d’un  trou 
quarré  de  la  groffeur  de  la  verge  A : leur  partie 
inférieure  eft  armée  chacune  d’une  pointe  pour  tra- 
cer , qui  en  s’éloignant  ou  fe  rapprochant  font  l’ef- 
fet des  pointes  de  compas  ; & la  partie  fupèrieure  , 
d’une  vis  pour  les  fixer  fur  la  verge  où  on  le  juge 
à propos. 

La  fig.  19  eft  un  inftrument  de  fer  appelié  fer- 
gent,  compofé  d’une  grande  verge  A , de  fer  quarré 
d’environ  dix  à douze  lignes  de  groffeur , coudée 
d’un  côté  B avec  un  talon  C recourbé,  & d’une 
couliffe  D , auffi  de  fer , portant  une  vis  E , qui 
fert  à ferrer  les  ouvrages  que  l’on  colle  enfemble  : 
l’autre  bout  F de  la  verge  A eft  renforcé  pour  em- 
pêcher la  couliffe  D de  fortir. 

La  fig.  20  eft  une  efpèce  de  rabot  d’une  forme 
longue  appellée  varlope  , qui  fert  à dreffer  & cor- 
royer de  longues  planches  ; la  partie  de  deffous , 
ainfi  qu’à  toutes  les  autres  efpèces  de  rabots  , doit 
être  bien  dreffée  à la  règle  : pour  s’en  fervir , on 
emploie  les  deux  mains , la  droite  de  laquelle  on 
tient  le  manche  A de  la  varlope  , & l’autre  avec 
laquelle  on  appuie  fur  fa  volute  B ; il  eft  percé 
d^ns  fon  milieu  d’un  trou  qui  fe  rétrécit  à me  fur  e 
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<$u*il  approche  du  deffous , & fait  pour  y loger  une 
efpèce  de  lame  de  fer  appellée  fer  du  rabot , qui 
porte  un  taillant  à bifeau  & aciéré , arrêté  avec 
le  fecours  d’un  coin  à deux  branches  dans  le  ra- 
bot. Chaque  ouvrier  a deux  varlopes  , dont  l’une 
appellée  riflard  fert  à corroyer , & l’autre  appel- 
lée varlope  fert  à finir  & polir  les  ouvrages  ; au  fit 
cette  derniere  eft-elle  toujours  la  mieux  condi- 
tionnée. 

La  fig.  21  eft  un  infiniment  appellé  couteau  à 
trancher , fait  pour  couper  proprement  les  bois  de 
placage  , compofé  d’un  tranchoir  A , d’un  fer 
aciéré  B à pointe  par  un  bout , dans  un  long  man- 
che C. 

La  fig.  22  eft  un  infiniment  appellé  fer  crochu, 
coudé  en  effet  par  chaque  bout  A , portant  un  tran- 
chant aciéré  B. 

La  fig.  23  eft  un  rabot  appellé  feuilleret , dont  le 
fer  & le  coin  ne  diffèrent  en  rien  de  ceux  des  var- 
lopes & rabots. 

La  fig.  24  eft  un  rabot  armé  de  fer  deffous  , & 
quelquefois  par  les  côtés  , dont  le  fer  & le  coin 
font  très-inclinès  , fervant  à corroyer  les  ouvrages 
de  placage. 

La  fig.  25  eft  un  rabot  appellé  guillaume , à l’ufage 
des  plates-bandes , & autres  ouvrages  de  cette  ef- 
pèce , différent  des  autres  en  ce  que  fon  fer  placé  au 
milieu  comprend  toute  fa  largeur. 

La  fig.  26  eft  un  rabot  appellé  demi-varlope , ou 
varlope  à onglet , non  qu’elle  ferve  plutôt  que  les 
autres  rabots  pour  des  affemblages  en  onglet , mais 
feulement  à caufe  de  fa  forme  qui  tient  une  moyenne 
proportionnelle  entre  la  varlope , fig.  20 , & le  ra- 
bot , fig.  27  : fon  fer  & fon  coin  ne  diffèrent  en  rien 
de  ceux  des  varlopes  & rabots. 

La  fig.  27  eft  un  rabot  connu  fous  ce  nom  à caufe 
de  fa  forme  & de  fa  groffeur  , percé  comme  la  var- 
lope d’un  trou  pour  y loger  fon  fer  & fon  coin. 

La  fig.  28  eft  une  petite  gouge. 

La  fig.  2 p eft  un  cifeau  appellé  gouge  , dont  le 
taillant  A , arrondi  & évuidé  dans  fon  milieu , fert 
pour  toutes  les  parties  rondes. 

La  fig.  70  eft  un  petit  bec  d’âne. 

La  fig.  31  eft  un  cifeau  appelle  bec  d’âne  ou  ci- 
feau de  lumière , fervant  à faire  des  mortaifes  qu’on 
appelle  lumières. 

La  fig.  32  eft  un  petit  cifeau  mince , à l’ufage  des 
ouvrages  délicats.  Entre  celui-ci  & le  fuivant , il 
en  eft  d’une  infinité  de  groffeurs  & d’efpèces. 

La  fig.  33  eft  un  cifeau  appellé  ainfi  à caufe  de 
fon  bifeau  A tout  d’un  côté  ; on  s’en  fert  à toute 
forte  de  chofes. 

La  fig • 34  eft  un  cifeau  appelle  fermoir  , parce 
qu’il  n’a  aucun  bifeau  ; on  s’en  fert  avec  le  fecours 
du  maillet , à dégroffir  les  bois  : ce  cifeau  s’é'argit  en 
s aminciffant  du  côté  du  taillant  A j l’autre  bout  B 
qui  eft  à pointe  , entre  dans  un  manche  de  bois  C. 

La  fig-  33  eft  un  inftrument  appellé  trufquin  ou 
guilboquet , compofé  d’une  tige  A , percée  fur  fa 
longueur  d’une  mortaife , au  bout  de  laquelle  eft 
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une  petite  pointe  B , faite  pour  tracer  , & d’une 
planchette  C , percée  d’un  trou  quarré , traverfé 
fur  fon  épaiffeur  d’un  autre  trou  plat  au  travers  du- 
quel paffe  une  clavette  de  bois  D en  forme  de  coin 
pour  fixer  l’une  & l’autre  enfemble  ; cet  inftrument 
fert  à tracer  des  parallèles  en  le  gliffant  le  long  des 
planches. 

Suit  un  autre  trufquin  plus  fort  , fervant  aux 
mêmes  nfages  , mais  différent  en  ce  que  la  clavette 
D paffe  à côté  de  la  tige  A au  lieu  de  la  traverfer. 

La  fig.  36  eft  une  tarière  pointue  , faite  pour  per- 
cer des  trous  par  la  mèche  évuidée  A , en  la  tour- 
nant par  le  tourne-à-gauche  B. 

La  fig.  37  eft  un  inftrument  appellé  tourne-vU , 
dont  la  partie  A aciérée , fervant  à tourner  les  vis , 
entre  à pointe  dans  un  manche  de  bois  B. 

La  fig.  38  eft  un  inftrument  appellé  tire-fond , à 
vis , en  bois  aciéré  par  un  bout  A , portant  par  l’au- 
tre B un  anneau  pour  le  pouvoir  tourner  faci- 
lement. 

Au  refte , les  ouvriers  induftrieux  dans  la  mar- 
queterie , comme  dans  les  autres  parties  , ont  tou- 
jours Fart  de  compofer  de  nouveaux  outils  plus 
prompts  & plus  commodes  que  ceux  dont  ils  fe 
fervent  ordinairement , & aufti  plus  propres  aux 
ouvrages  qu’ils  font. 

La  fig.  39  eft  un  inftrument  appellé  racloir , com- 
pofé d’une  petite  lame  d’acier,  dont  les  angles  ho- 
rizontaux font  fort  aigus , arrêtée  dans  l’épaiflèur 
d’une  pièce  de  bois  B.  Cet  inftrument  fert  à racler 
les  ouvrages  que  l’on  veut  polir. 

La  fig.  40  eft  line  petite  prejfe  faite  pour  ferrer 
les  ouvrages  collés , compofée  d’un  chàffis  A ren- 
forcé de  jumelles  B,  à l’extrémité  duquel  eft  une  vis  C. 

Après  avoir  donné  une  connoiffance  générale  de 
V ébéniflerie-marqueterïe  d’après  l’ancienne  Encyclo- 
pédie , nous  ne  devons  pas  négliger  d’entrer  dans 
quelques  détails  effentiels  de  cet  art , pour  lefquels 
nous  conftilterons  principalement  l’excellent  traité 
de  M.  Roubo  fils  , maître  menuifier , artifte  aufti 
habile  que  favant , & qui  fe  diftingue  autant  par  fes 
écrits  que  par  les  ouvrages  de  fa  profeffion. 

Des  matières  propres  à l’gbçnijleric. 

Nous  avons  déjà  parlé  de  certains  bois  qu’on  em- 
ploie fpit  pour  les  fonds  , foit  pour  les  ornemens 
dans  l’ébénifterie.  Nous  allons  les  reprendre  pour 
raffembler  dans  une  ordre  alphabétique  les  maté- 
riaux propres  à l’ébènifterie. 

Acaja  ; arbre  de  Ceylan  , dont  le  bois  eft  rouge 
& léger  comme  du  liege.  11  n’eft  propre  qu’à  de 
petits  ouvrages. 

Acajou  ; efpèce  de  noyer  qui  croit  dans  le  Ma- 
labar. Son  bois  eft  mou  , d’une  odeur  un  peu  forte 
fans  être  défagréable  ; il  eft  de  couleur  rouflàtre  ; 
fon  fil  eft  quelquefois  ft  tortueux,  qu'on  ne  peut  le 
travailler  qu’avec  des  fers  brettés. 

Il  y a d’autres  efpèces  d'acajou  ; celui  de  Cayenne 
a fo?i  bois  de  couleur  rougeâtre  , quelquefois  veiné 
on  jnarbrè  de  jaune  & de  blanc  : il  a une  bonn© 
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odeur  : on  en  peut  faire  des  planches  ; il  fe  polit  bien  j 
& eft  aujourd’hui  fort  employé  dans  l’ébénifterie. 

L 'acajou  de  la  Jamaïque  eu  d’une  couleur  brune 
un  peu  rougeâtre , & rayé  de  brun  foncé  en  fui- 
vant  les  couches  concentriques  de  l’arbre  , ce  qui 
produit  de  beaux  accidens  dont  on  profite.  En  gé- 
néral , les  pores  de  l’acajou  font  un  peu  ouverts , 
& fujets  à prendre  de  l’humidité. 

Alizier  ; arbre  de  France  ; fon  bois  eft  dur  & 
plein  , d’un  grain  fin  & ferré.  Sa  couleur  eft  blan- 
che , quelquefois  rouffe  & noirâtre  vers  le  cœur.  Il 
eft  propre  à prendre  la  teinture. 

Aloès  ; arbre  dont  on  diftingue  trois  efpèces , 
favoir  ; i°.  le  calombac  qui  croît  à la  Cochinchine  ; 
fon  bois  eft  tendre  , de  plufieurs  couleurs , d’une 
bonne  odeur , mais  trop  rèfineux. 

2°.  Le  bols  d'aigle  ou  agalachum  fauvage , qui  croît 
à la  Cochinchine , à Cambaye  , & à Sumatra.  Son 
bois  eft  pefant  & dur , mais  fujet  à avoir  des  ca- 
vités de  couleur  rouffe  , & d’une  bonne  odeur. 

3°.  Le  calambour , qui  vient  en  greffes  bûches  des 
îles  de  Solor  & de  Timor.  Son  bois  eft  léger  , po- 
reux & réfiaeux , d’une  couleur  verdâtre , tirant 
fur  le  roux. 

Amaranthe  ; efpèce  de  bois  violet , qu’on 
nomme  auflî  bois  de  la  Chine , quoiqu’il  croifie  dans 
le  continent  de  la  Guyane  en  Amérique.  Ce  bois 
eft  de  fil  & d’un  grain  fin  & ferré.  Sa  couleur  eft 
d’un  gris  vineux  & brillante  avant  d’être  travaillé  , 
& lorfqu’il  eft  poli  il  devient  d’un  violet  brun  & 
prefque  uni.  Le  bois  d’amaranthe  eft  moyennement 
dur  & fe  travaille  bien  ; on  l’emploie  communé- 
ment avec  le  bois  de  rofe. 

Amourette  ; bois  pefant , dur , & compare , 
de  couleur  jaunâtre , un  peu  rouffe , & veiné  de 
brun  rougeâtre. 

Anis  3 arbre  de  la  Chine , des  Indes  , des  îles 
Philippines  , &c.  fon  bois  eft  d’une  couleur  grifâ- 
tre  & d’une  odeur  d’anis.  On  en  fait  peu  d’ufage. 

Argent  ; on  fait  quelquefois  ufage  dans  l’ébénif- 
terie , de  feuilles  ou  lames  d’argent  qu’on  emploie 
avec  le  cuivre  ou  même  avec  l’or , ou  avec  de 
l’écaille. 

Aulne  ; arbre  aquatique  , commun  en  France  ; 
fon  bois  eft  trop  léger  & trop  mou  pour  bien  fe 
polir  ; le  grain  en  eft  fin  3 il  eft  de  couleur  rouffe 
plutôt  que  rougeâtre  ; il  prend  bien  la  teinture. 

Baleine  3 on  peut  employer  en  ébénifterie , fur- 
tout  pour  former  des  filets  noirs  , des  fanons  de 
baleine.  Ils  font  recouverts  d’une  fubftance  cornée 
qui  fe  polit  très-bien.  Il  y en  a de  grife  & de  noire. 
Cette  dernière  efpèce  eft  la  plus  belle. 

Bambou  ; efpèce  de  canne  qui  croît  dans  les 
pays  maritimes  des  Indes  orientales.  Son  bois  eft 
très-dur , plein , & de  fil  ; fa  couleur  eft  blanchâtre 
- tirant  fur  le  rouge  , quelquefois  d’un  gris  vineux  , 
& parfémée  de  petites  veines  un  peu  plus  foncées 
que  le  refte.  Cette  couleur  change  en  vieil! iffant , 
& devient  à l’extérieur  d’un  brun  rougeâtre. 

Brésil  ; ( bois  de  } qui  vient  du  Bréfil  dans  FA- 
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mérique  méridionale  ; on  l’appelle  auflx  bois  de 
fernambouc  & fapan.  Il  faut  le  choifir  compa&e  , 
dur  & fec  , & d’un  rouge  tirant  un  peu  fur  le  jaune. 

^ Buis  ; on  diftingue  le  buis  de  France  & celui 
d’Efpagne.  Celui  de  France  eft  lourd , dur , d’un 
grain  fin  & ferré , de  couleur  jaune  ; il  fe  polit 
très-bien. 

Celui  d’Efpagne  eft  moins  dur  , & fa  couleur 
moins  foncée.  Les  couches  concentriques  du  buis 
d’Efpagne  font  apparentes , & forment  des  ondes 
dont  on  profite. 

Les  nœuds  ou  loupes , & les  racines  du  buis  de 
Provence  font  recherchées  , & fe  travaillent  bien. 

Burgau  ; efpèce  de  limaçon  qui  fe  trouve  dans- 
les  îles  de  l’Amérique  , dont  la  coquille  donne  une 
fort  belle  efpèce  de  nacre , mais  dont  on  ne  peut 
tirer  que  de  petits  morceaux , parce  quelle  n’a  d’o- 
rient ou  de  brillant  qu’à  fa  furface. 

Le  burgau  a quelquefois  des  couleurs  plus  vives 
que  la  nacre  de  perles  , à laquelle  on  le  préfère  , 
quand  on  n’a  befoin  que  de  petites  parties. 

Du  refte  , il  fe  refend  & fe  travaille  comme  la 
nacre. 

Canelle  , (bois  de)  nommé  improprement  faf- 
fafras  ; arbre  qui  croît  dans  File  de  Ceylan  ; fon 
bois  a le  fil  dur , il  eft  blanc , & il  a peu  cl’odeur. 
Les  vieux  troncs  des  arbres  offrent  des  nœuds  ou 
loupes  propres  à l’ébénifterie. 

Le  bois  de  canelle  , autrement  Pavane , qui  croît 
dans  la  Floride  en  Amérique , eft  aufii  recherché. 

Cayenne  ; ( bois  de  ) il  y en  a de  deux  fortes  j 
l’un  veiné  de  jaune  & de  rougeâtre , d’un  grain  fin 
& ferré  ; l’autre  d’un  brun  rouge  veiné  & grifâtre 
fur  les  bords.  Ce  bois  renferme  dans  fes  fibres  un 
peu  de  réfine,  qui  occafionne  quelquefois  de  petites 
cavités.  Cependant  il  eft  fufceptiblq  d’un  beau  polL 

CÈDRE  ; grand  arbre  qui  croît  en  Amérique  , 
dans  les  îles  de  Chypre  & de  Candie , en  Sibérie 
& en  divers  autres  pays.  Il  y en  a de  deux  fortes , le 
rouge  & le  blanc. 

Le  premier  eft  d’une  couleur  rougeâtre  tirant  fur 
le  jaune  : c’eft  le  plus  beau  , il  eft  aflèz  ferme , il  eft 
plein , & d’une  odeur  de  mufe  agréable. 

Le  fécond  eft  d’une  couleur  plutôt  rouffe  que 
blanche  ; il  eft  plus  mou  & plus  léger  que  le  rouge , 
& il  a à-peu-près  la  même  odeur. 

Le  cèdre  , quoique  très-tendre , eft  fufceptible 
d’un  beau  poli.  Les  anciens  regardoient  ce  bois  com- 
me incorruptible. 

Cerisier  ; arbre  commun  en  France  : fon  bois 
eft  moyennement  dur  ; il  eft  affez  plein , quoique 
fon  grain  foit  affez  gros , & que  fes  couches  con- 
centriques foient  fort  apparentes.  Sa  couleur  eft  d’un 
gris  rougeâtre  plus  foncé  au  cœur  qu’aux  extrémi- 
tés ; il  fe  polit  ailement  : on  l’emploie  au  placage  ou 
à faire  de  petits  ouvrages  d’ébénifterie. 

Charme  ; arbre  commun  en  France  : fon  bois 
eft  d’une  couleur  blanche  ; il  eft  difficile  à travail- 
ler , parce  que  fes  fils  s’entrelacent  les  unes  dans  les 


autres  : il  eft  d’ailleurs  fujet  à fe  tourmenter  ; on 
n’en  fait  pas  grand  ufage. 

Chine  (bois  de)  ou  ferpentin  ; bois  qui  croît 
dans  la  Guyane  en  Amérique  : il  eft  auffi  nommé 
bois  de  lettres  , parce  qu’il  eft  apporté  en  Europe 
marqué  de  lettres.  Ce  bois  eft  dur , lourd , extrême- 
ment compade  , prenant  bien  le  poli , de  couleur 
rouge-brun  , avec  des  taches  noirâtres  : il  eft  ré- 
ftneux  , d’un  grain  très  -fin  , facile  à refendre , dif- 
ficile à travailler  ; ce  qui  le  rend  de  peu  d’ufage. 

Citron  ; arbre  qui  croît  dans  les  îles  de  l’Amé- 
rique , ainfi  nommé  à caufe  de  fa  couleur  & de  fon 
odeur.  Les  Américains  l’appellent  aufii  bois  de  chan- 
delle , parce  qu’ils  s’en  fervent  pour  s’éclairer  la  nuit: 
ce  bois  eft  réfineux , lourd  & compa&e  ; fon  grain  eft 
ferré  & prend  bien  le  poli  ; il  reffemble  au  fantal  ci- 
trin  , mais  il  eft  plus  gris  , & fe  débite  en  tronçons 
d’un  volume  dix  fois  plus  pefant. 

Citronnier  ; cet  arbre  croît  dans  les  pays 
chauds , en  Afie , en  Grèce  , en  Italie  , en  Efpagne , 
en  Portugal , dans  la  Provence  , &c.  : fon  bois  eft 
blanc  & fans  odeur.  Les  anciens  en  faifoient  beau- 
coup de  cas  ; mais  il  eft  à préfent  peu  recherché , 
parce  qu’on  a fu  le  remplacer  avantageufement. 

Cofaïba  ; arbre  qu’on  trouve  dans  le  Bréfil , 
dans  l’ile  Maragnan  & aux  Antilles  : fon  bois  eft 
d’un  rouge  foncé  , parfemé  de  taches  rouge  vif, 
d’une  dureté  prefqu’égale  au  chêne  : il  fert  à la  tein- 
ture ; on  le  confond  avec  le  fernambouç  dont  il  a 
l’odeur. 

Corail  ; arbre  qui  croît  aux  îles  du  vent  en 
Amérique  : fon  bois  eft  d’une  couleur  rouge  pâle , 
rayé  de  veines  d’un  rouge  de  corail , mêlé  de  brun  : 
il  eft  moyennement  lourd  & fort  poreux  ; fes  fibres 
font  très-ouvertes  & remplies  d’une  gomme  plus  ou 
moins  foncée  : il  eft  difficile  à travailler  , parce  que 
fes  couches  concentriques  ont  une  inclinaifon  dif- 
férente. 

Cormier  ; arbre  fruitier , dont  le  bois  après  le 
buis  eft  le  plus  dur  & le  plus  plein  des  bois  de  Fran- 
ce. Il  y a deux  fortes  de  cormiers  , l’un  qui  eft  d’un 
blanc  roux  , l’autre  qui  eft  rougeâtre  & le  plus  efti- 
mé  : il  fe  fend  facilement  & prend  bien  le  poli  ; 
mais  ce  bois  eft  fujet  à fe  tourmenter  & à la  pi- 
qûre des  vers. 

Corne  ; l’efpèce  dont  les  ébéniftes  font  principa- 
lement ufage , eft  celle  connue  fous  le  nom  de  corne 
d’Angleterre,  d’où  elle  eft  apportée  dans  de  petits 
barils  ; on  en  vend  de  plus  ou  moins  épaiffes  : les 
plus  blanches  , qui  n’ont  point  de  taches  , qui  font 
bien  tranfparentes  , font  les  plus  recherchées  , à 
moins  qu’ils  ne  veuillent  faire  de  fauffes  écailles  ; 
car  alors  ils  fe  fervent  de  l’aurore  rouffe  qui  imite 
en  quelque  forte  le  clair  de  l’écaille  , dont  ils  con- 
trefont les  nuances  avec  delà  couleur. 

Cuivre;  on  diftingue  deux  fortes  de  cuivre  , La- 
voir ; le  cuivre  naturel  qu’on  nomme  rofette  ou  cui- 
vre rouge  ; & le  cuivre  jaune  ou  laiton  , lequel  eft 
compofé  de  cuivre  rofette , mêlé  avec  la  calamine 
ou  terre  calaminaire.  Les  ébéniftes  ne  font  guère  I 


ufage  que  de  cuivre  jaune  , foit  pour  les  nuances 
qu’ils  adaptent  à leurs  ouvrages  , foit  pour  faire  des 
pièces  de  marqueterie  où  ils  emploient  du  laiton 
en  table. 

Cyprès;  fon  bois  eft  compare , folide  & lourd , 
& n’eft  pas  fujet  à fe  gercer  , ni  à fe  gâter.  Les  vers 
ne  s’y  mettent  jamais  : fa  couleur  eft  jaunâtre , & 
fon  odeur  affez  agréable  ; il  prend  très-bien  le  poli. 

Cytise  , ou  ebenier  des  Alpes  ; cet  arbre  a 
beaucoup  d’aubier , fous  lequel  fe  trouve  le  bon 
bois  qui  eft  plein  & très-liant  : fa  couleur  eft  un 
jaune  pâle  nuancé  de  verd. 

Ebène;  arbre  dont  le  bois  eft  dur  & pefant,  mais 
moins  que  le  bois  de  fer. 

On  diftingue , comme  nous  l’avons  dit , plufieurs 

fortes  d’ébènes. 

L’ébène  noire  eft  la  plus  commune  ; elle  vient  de 
Madagafcar  & de  File  Maurice.  Pour  que  l’ébène 
foit  bonne  , il  faut  qu’elle  foit  fans  nœuds  , d’un  fil 
tres-ferré  , d’une  couleur  luifante , & d’un  beau 
noir  fans  veines  rouflatres  : ce  bois  étoit  prefque 
le  feul  qu’on  employât  autrefois  pour  ornement 
dans  Yébénijlerie  qui  en  a tiré  fon  nom. 

L’ébène  rouge , autrement  la  grenadille , croît  à Ma- 
dagafcar : elle  eft  moins  compare  & moins  lourde 
que  la  noire  ; fa  couleur  n’eft  pas  précifément  d’un® 
couleur  rouge  , mais  d’un  brun  rayé  de  noir. 

U ébène  verte  eft  moins  dure  que  les  deux  précé- 
dentes ; on  la  tire  de  Madagafcar , de  File  Saint- 
Maurice  , de  Tabago  & des  Antilles  : fa  couleur  eft 
approchante  de  celle  de  l’olive  ; fes  fibres  font  rem- 
plies d’une  efpèce  de  cendre  verte  & brillante  qui 
fert  à la  teinture.  Le  cytife  des  Alpes  eft  auffi  une 
forte  d’ébène  verte. 

Ebène  blanche  ; cette  efpèce  d’ébène  eft  fi  ra- 
re , qu’il  eft  même  douteux  qu’elle  exifte  ; quoiqu’on 
dife  que  Pompée  en  ait  apporté  à Rome  lors  de  fon 
triomphe  fur  Mithridate  , roi  de  Pont  , & qu’un 
voyageur  moderne  prétende  en  avoir  vu  dans  les 
Moluques. 

Ecaille  ; on  fait  que  c’eft  la  couverture  d’un 
animal  nommé  tortue  : Fécaille  a trois  couleurs  dif- 
tinftives , favoir , le  blond , le  brun  & le  noir.  Quel- 
quefois une  ou  deux  de  ces  trois  couleurs  domi- 
nent , mais  elles  font  rarement  feules.  Il  y a auffi  des 
écailles  jafpées  & mêlées  de  brun  minime  de  diffé- 
rentes nuances , & de  blanc , dont  quelques  endroits 
ont  le  brillant  de  la  nacre  de  perle. 

L’écaille  eft  tranfcarente , dure , & fragile  ; elle 
devient  malléable  & duâile  par  le  moyen  du  feu 
ou  de  l’eau  bouillante.  En  refroidiffant  elle  conferve 
la  forme_  qu’on  lui  a donnée , mais  elle  redevient 
auffi  caffante  qu’auparavant. 

Quoique  1 écaillé  foit  pleine,  elle  eft  fujette  à le 
retirer  à la  chalçur  ; c’eft  pourquoi  il  faut  l’employer 
très-fèche.  L’écaiile  a une  propriété  fingulière  ; c’eft 
de  pouvoir  fe  fouder  fans  avoir  befoin  d'aucun  agent 
intermédiaire. 

Epidebled  ; ce  bois  répond  au  bois  rôle  de  la 
Chine , nommé  tejlant , fi  ce  n’eft  le  même  fous  ua 
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autre  nom  : il  eft  moyennement  dur  & très-poreux; 
fes  rayures  dominantes  font  d’un  noir  rougeâtre , 
entremêlées  d’autres  rayures  couleur  de  chair,  dans 
lefquelles  on  remarque  de  petites  cavités  remplies 
d’une  pouflière  ou  gomme  de  la  même  couleur.  Il 
eft  difficile  à polir , à caufe  des  creux  , qu’il  faut 
même  remplir  avec  un  maftic  préparé  comme  on  le 
dira  ci-après. 

Epine-vinette;  arbrifteau  commun  en  France; 
fon  bois  eft  plein  , de  couleur  jaune  , & fe  travaille 
aifément  ; mais  fon  peu  de  groffeur , fait  qu’on  ne 
peut  l’employer  qu’à  de  petits  ouvrages  , ou  en  pla- 
cage , ou  par  incruftation. 

Erable;  autre  arbre  commun  en  France  : fon 
bois  eft  affez  plein  , quoique  léger,  fonore  & bril- 
lant ; il  eft  d’un  blanc  un  peu  rouffâtre  ; il  eft  quel- 
quefois veiné  & ondé  , c’eft-à-dire  , que  fes  fibres 
s’élèvent  en  ferpentant  ; les  loupes  ou  les  noeuds  de 
X érable  font  fur-tout  recherchés  , par  rapport  aux 
ûngularités  de  fes  figures. 

11  y a différentes  eïpèces  d'érables  , dont  les  prin- 
cipales font  Y érable  proprement  dit,  y érable  plane 
ou  le  platane  qui  vient  d’Amérique  , & l 'érable  fy- 
comore , le  moins  eftimé  de  tous  , parce  que  fon  bois 
rfeft  point  allez  plein  , & que  fa  coylçur  eft  blan- 
châtre & rarement  ondée. 

Etain.  Ce  métal , qui  a une  couleur  blanche , 
à-peu-près  comme  celle  de  l’argent , étant  allié  d’un 
peu  de  cuivre  rofette , eft  fufceptible  d’un  beau 
poli  , & peut  très-bien  s’employer  dans  certains 
ouvrages  de  marqueterie  ; on  le  fert  principalement 
de  planches  qui  ont  été  planées. 

.Faux  Acacia  ; cet  arbre  eft  originaire  de  l’A- 
mérique , mais  naturalifé  en  France;  il  eft  tortueux 
& épineux  : fa  couleur  eft  brillante  , rayée  alterna- 
tivement de  jaune  verdâtre  & de  brun , tirant  fur  le 
verd  : ce  bois  eft  dur , cependant  il  ne  fe  polit  pas 
bien , parce  que  fes  fibres  font  trop  entrelacées. 

Fer;  (bois  de)  arbre  qui  croît  dans  les  îles  de 
l’Amérique  : fon  bois  eft  extrêmement  dur,  d’une 
couleur  fauve , brune , tirant  fur  le  noir;  il  a le  grain 
aufti  ferré  que  celui  de  l’ébène  noire. 

Féreol  ; cet  arbre  croît  à Cayenne  , & a retenu 
le  nom  de  celui  qui  l’a  découvert  ; on  l’appelle  auffi 
bols  marbré  : fon  fond  eft  blanc , veiné  & tacheté 
dé  rouge  ; il  eft  très-propre  à la  marqueterie  , & fe 
travaille  bien. 

Frêne  ; arbre  commun  en  France  : fon  bois  eft 
îtflez  plein  & liant  : fa  couleur  eft  blanche  & rayée 
fde  jaune  ; on  en  fait  peu  d’ufage  en  ébeniftérie  , 
parce  qu’il  eft  fujet  à être  piqué  des  vers. 

Fuset  ; arbrifteau  qui  vient  à la  Jamaïque  & au 
midi  de  la  France  : fon  bois  eft  d’un  beau  jaune  vei- 
né, mais  peu  folide.  1 

Fusin  ; arbrifteau  commun  en  France  : fon  bois 
eft  dur  & plein , de  couleur  jaune  pâle  ; on  peut 
l’employer  en  ébeniftérie  quand  il  eft  bien  fec  & 
de  ni. 

GàYAC  ou  bois  falnt  ; arbre  qui  croît  en  Amé- 
rique : fon  bois  eft  pefant,  compaôe  & réfineux , 
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d’une  couleur  verte  , avec  des  rayures  d’un  verd 
pâle  ou  jaune , & noires  foncées  : (es  fibres  ligneu- 
les  font  tellement  entrelacées , qu’on  ne  peut  les 
feparer  qu’avec  la  feie.  Le  gayac  a une  odeur  forte 
qui  n’eft  pas  défagréable  quand  on  le  travaille. 

Il  y a une  autre  efpèce  de  gayac  plus  propre  à l’é- 
benifterie  , en  ce  que  fon  bois , quoique  très-dur , 
eft  affez  facile  à travailler  : fa  couleur  eft  jaune  , & 
quelquefois  veinée  de  verd  ou  de  noir. 

Gommier  blanc;  c et  arbre  croît  à la  Guade- 
loupe : fon  bois  eft  blanc  , veiné  de  gris  , tirant  fur 
le  noir  ; il  eft  quelquefois  dur , quelquefois  poreux , 
mais  d’un  grain  allez  fin. 

Houx  ; arbrifteau  commun  en  France  : fon  bois 
eft  dur , liant , d’un  grain  fin  & ferré  , de  couleur 
blanche  , tirant  fur  le  brun  : ce  bois  eft  d’un  bon 
ufage  dans  l’ébénifterie,  d’autant  qu’il  prend  bien  la 
teinture  & qu’il  eft  très-facile  à travailler. 

Jacarand  A;  gros  arbre  qui  croît  auxlndes  orien- 
tales. On  en  diftingue  de  deux  efpèces  , l’une  blan- 
che & l’autre  noire  ; toutes  deux  marbrées  & fort 
dures.  Le  jacaranda  noir  eft  feul  odorant. 

Jaune,  (bois)  ou  fufloc , ou  clairambourg  , ou 
fatiné  jaune  ; arbre  qui  croît  aux  Antilles  & à file 
de  Tabago  : fon  bois  eft  plein  fans  être  très-dur  ni 
pefant  ; il  fe  travaille  & fe  polit  bien  : fa  couleur  eft 
d’un  beau  jaune  foncé , approchant  de  la  couleur 
de  l’or. 

L 'arbre  à tulipe  , qui  croît  dans  l’Amérique  fepten- 
trionale  , eft  auffi  une  efpèce  de  boh  jaune. 

If  ; arbre  commun  en  France  : fon  bois  eft  ordi-' 
nairement  tortueux , dur  & liant , d’une  belle  cou- 
leur rouge  , mêlée  de  jaune  & de  brun.  L 'if  eft  de 
tous  les  bois  de  France  celui  qui , par  fa  couleur  ôç 
fa  dureté  , approche  le  plus  du  bois  des  Indes  ; ce- 
pendant on  en  fait  peu  d’ufage  en  èbénifterie. 

Inde  (bois  d’)  ou  laurier  aromatique , ou  poivrier 
de  la  Jamaïque , ou  arbre  des  quatre  épices , appelle 
auffi  bois  de  Campêche  ; c’eft  le  cœur  d’un  gros  arbre 
qui  croît  en  Amérique  & dans  la  baie  de  Campêche, 
d’où  il  tire  fon  nom  : ce  bois  eft  lourd , compafte , & 
d’un  grain  affez  fin  ; fa  couleur  eft  d’un  rouge  bril- 
lant, même  tranfparent,  & paroît  glacée  d’un  jaune 
foncé  , mais  qui  change  avec  le  temps.  Lorfqu’il  a 
été  dans  l’eau  , il  devient  brun , & quelquefois  d’un 
gris  noirâtre  : fes  fils  s’entremêlent  les  uns  avec  les 
autres  , ce  qui  le  rend  difficile  à travailler.  Il  fert 
principalement  à la  teinture  en  noir  & en  violet.  Il 
y a du  bois  de  Campêche  d’un  fond  brun , moucheté 
de  taches  noires  , mais  très-rares. 

Ivoire;  fubftance  ofteufe  qui  fe  tire  des  défenfes 
de  l’éléphant.  Lorfque  ces  défenfes  font  en  pièces  , 
on  les  nomme , dans  le  commerce  , marfils  ou  mor- 
fils  ; on  ne  leur  donne  le  nom  d’ivoire  que  lorfqu’eL- 
les  font  débitées. 

On  tire  l’ivoire  de  l’Afrique  & de  l’Afte.  Les  ivoi- 
res de  l’ile  de  Ceylan  font  les  plus  recherchés  & 
les  plus  durs , parce  qu’on  croit  qu’ils  font  moins 
fujets  à jaunir. 
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L'ivoire  eft  plus  pefant  & plus  dur  que  les  os  ; il 
reçoit  auffi  un  plus  beau  poli. 

Oii  diftingue  deux  fortes  d’ivoires  , le  verd  & le 
blanc.  On  peut  les  diftinguer  à la  couleur  de  leur 
écorce.  Le  verd  a l'écorce  brune  & noirâtre  , & un 
peu  claire  ; & 1 ivoire  blanc  a l’écorce  blanche  ou 
d un  citron  un  peu  fombre  : mais  ces  marques  ne 
font  pas  toujours  bien  certaines.  Il  eft  plus  fûr  de 
couper  le  bout  de  la  défenfe  , pour  juger  de  la  vé- 
ritable couleur  de  fon  intérieur. 

On  préfère  l’ivoire  verd  au  blanc  , parce  qu’il  a 
les  grains  plus  fins  & moins  poreux;  il  tend  à blan- 
chir en  perdant  fa  petite  teinte  ; mais  il  eft  plus  fra- 
gile que  le  blanc. 

On  ne  peut  redreffer  l’îvoire  au  feu  ainfi  que  l’é- 
caille ; il  faut  le  débiter  à la  fcie  , pour  le  drelTer 
à la  lime. 

Lapiré  ; grand  arbre  qui  croît  à Cayenne  , dont 
le  cœur  eft  coloré  de  rouge  & de  jonquille  : le  bois 
donne  une  très-bonne  odeur. 

Merisier  ; efpèce  de  cerifier  fauvage  , commun 
en  France,  dont  le  bois  eft  ferme  & plein , d’un  grain 
afiez  nn  : fa  couleur  eft  rouffàtre , avec  des  veines 
jaunes  très-déliées  : ce  bois  fe  polit  très-bien  comme 
le  cerifier. 

Mûrier  ; il  y en  a de  deux  efpèces , le  noir  & 
le  blanc. 

Le  bois  du  mûrier  noir  d’Europe  eft  blanc  fur  fes 
Lords  , & jaune  dans  le  cœur  qui  noircit  en  vieillif- 
fant  : il  eft  plus  folide  que  celui  du  mûrier  blanc 
d’Afie  ; il  eft  d’une  longue  durée  ; il  réfifte  à l’eau , & 
Ji  eft  point  attaquable  , dit-on  , par  les  vers.  On  en 
fait  peu  d’ufage  en  ébénifterie. 

Muscadier  ; arbre  qui  porte  le  macis  & la  noix 
mufcade  ; il  croit  aux  Indes  orientales  : fon  bois  eft 
moelleux , & fon  écorce  cendrée  ; il  eft  facile  à tra- 
vailler , cependant  on  en  fait  peu  d’ufage. 

Nacre  de  perle  ; on  appelle  ainfi,  ou  fimplement 
nacre , la  coquille  d’une  efpèce  d’huître  dans  laquelle 
fe  forment  les  perles. 

5 La  nacre  eft  pefante  & très-dure  ; fon  extérieur  eft 
dun  gris  rouftatre  & tout  ridé;  mais  les  premières 
feuilles  extérieures  de  cette  coquille  une  fois  enle- 
vées , ce  qui  fe  fait  par  le  moyen  de  l’eau  forte , ou 
par  le  frottement  d’une  meule , cette  coquille  paroît 
auffi  belle  à l’extérieur  qu’en  dedans  où  fa  couleur 
eft  d’un  beau  blanc  argentin  , très-luifant , mêlé  des 
plus  belles  couleurs  de  l’iris  ou  de  l’arc-en-ciel , de 
manière  qu’on  y voit  tout  à-la-fois  des  teintes  de 
jaune,  de  rouge,  de  violet,  de  bleu  & de  verd  , 
lefquelles  changent  inceffamment , félon  qu’on  re- 
garde la  nacre  en  différens  fens  : ce  changement 
de  couleur  fe  nomme  orient. 

La  nacre  a encore  la  fingularité  de  paroître  ondée 
à fa  furface , quoiqu’elle  foit  parfaitement  unie. 

La  nacre  eft  extrêmement  dure  ; on  ne  peut  l’en- 
tamer qu  a\  ec  la  fcie  ; après  quoi  on  la  drefle  fur  le 
grè>  . cependant  elle  efi  caftante , ét  fujette  à être 
piquée  de  vers  affez  profondément  : elle  fe  fend  auffi, 


quelquefois  fur  fon  épaifteur  qui  fe  fépare  par 
feuillets. 

Les  plus  belles  nacres  viennent  des  Indes  orien- 
tales ; on  en  pêche  auffi  en  Amérique  & fur  les  cô- 
tes d’Ecofte. 

Noyer  ; on  tire  le  noyer  de  France , dont  le  plus 
beau  vient  du  Dauphiné  & de  l’Auvergne  ; il  y a 
encore  le  noyer  rond  de  Virginie , qu’on  cultive  en 
Bourgogne  , qui  eft  noirâtre  & veiné  , mais  qui  eft 
poreux  & caftant.  Il  y a un  autre  noyer  blanc  de  Vir- 
ginie, petit  arbre  dont  le  bois  eft  liant,  compacte  , 
fort  dur  & de  couleur  blanche  ; & le  noyer  de  la. 
Louifiane , nommé  pacanier , femblable  au  frêne , du 
moins  en  apparence.  De  tous  ces  différens  noyers  , 
le  noir  eft  le  plus  recherché  en  ébénifterie  , à caufe 
de  fes  nuances  : il  eft  facile  à travailler  , mais  il  eft 
fujet  aux  vers. 

<Eil  de  perdrix  , OU  BOIS  DE  perdrix  ; on 
croit  cet  arbre  de  Fefpèce  du  bois  de  fer  ; on  le  tire 
de  la  Chine  : il  eft  très-dur  & très-lourd  ; fa  couleur 
eft  d’un  brun  foncé. 

Olivier  ; cet  arbre , commun  dans  les  provinces 
méridionales  de  la  France,  eft  réfineux , & en  gé- 
néral peu  folide  & tortueux  : fa  couleur  eft  jaunâtre 
& rayée  de  brun  ; il  eft  veiné  & ondé  fur  fes  faces 
verticales  : fes  loupes  ou  excroiffances  font  fur-tout 
recherchées  par  la  variété  des  figures  quelles  re- 
prélentent. 

On  ne  peut  guère  employer  ce  bois  qu’en  petites 
parties , par  le  défaut  qu’il  a de  fe  rouler  ou  de  fe 
détacher  par  couches  annulaires  ou  concentriques. 

Or  ; ce  métal  fe  travaille  & fe  polit  très-bien  , 
ce  qui  le  rend  d’un  bon  ufage  pour  les  ouvrages  de 
marqueterie  où  on  l’emploie  avec  l’argent , l’écaille 
& la  nacre  de  perle  : quelquefois  on  l’emploie  feul 
avec  ces  deux  dernières  matières  ; alors , pour  don- 
ner plus  d’éclat  à l’ouvrage , on  y met  de  l’or  de  dif- 
férentes couleurs , comme  de  For  blanc,  de  For  jau- 
ne , de  For  rouge , de  For  verd  , &c. 

Oranger  ; le  bois  de  cet  arbre  bien  connu  eft 
allez  compare  , de  couleur  jaune  , & blanc  vers 
le  cœur. 

Plane  ou  Platane  ; arbre  qui  nous  vient  de 
l’Afie  & de  l’Amérique  feptentrîonale  : fon  bois  eft 
blanc , affez  compare , liant , d’un  tiffu  ferré  & allez 
reffemblant  au  bois  de  hêtre  ; il  peut  s’employer 
dans  l’ébénifterie  dans  fa  couleur  naturelle  , niais 
encore  teint  en  diverfes  couleurs. 

Poirier;  arbre  commun  en  France  : fon  bois 
eft  plein,  compaéle , moyennement  lourd  , d'un 
grain  fiip  & ferré , d’une  couleur  rougeâtre  : il  fe 
polit  parfaitement , & prend  bien  la  teinture  en  noir. 
Aufli  les  ébéniftes  le  fubftituent  fouvent  à l’ébène  ; 
fon  défaut  eft  de  fe  tourmenter. 

Pommier;  autre  arbre  auffi  commun  en  France.* 
fon  bois  eft  moins  dur  que  celui  du  poirier  , liant  & 
fort  doux  ; fa  couleur  eft  blanchâtre. 

Prunier  ; arbre  fort  connu  : fon  bois  eft  plein  , 
léger  , tendre  ou  dur  , fuivant  les  efpèces  : (a  cou- 
leur eft  un  gris  ventre  de  biche , veiné  de  rouge  : 
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on  fixe  en  quelque  forte  fa  couleur  fujette  à fe  paf- 
fer , en  le  verniffant  ; il  prend  très-bien  le  poli. 

Puant  ; ( bois  ) arbre  qui  croit  au  Cap  de  Bonne 
Efpérance  : il  eft  d’un  beau  grain  nuancé  ; il  a une 
odeur  défagréable , mais  qui  fe  perd  avec  le  temps  ; 
on  en  fait  peu  d’ufage  en  France. 

Rhode,  ou  Rose;  (bois  de)  il  y a deux  efpè- 
ces  de  bois  de  rhode  ou  de  rofe.  La  première  qui 
nous  vient  de  la  Jamaïque  a l’écorce  rude  , brune  , 
& garnie  d’épines  : fon  bois  eft  folide  , blanc , a 
beaucoup  de  moelle , & une  odeur  très-pénétrante.  ' 

La  fécondé  forte  fe  tire  des  îles  Antilles  : c’eft 
l’efpèce  la  plus  commune  , connu  particuliérement 
fous  le  nom  de  bois  de  rofe  ou  bois  marbré  : fon  bois 
eft  ferme  fans  être  dur  ; fa  couleur  eft  celle  de  feuille 
morte , mêlée  de  jaune  & de  rouïfàtre , & d’un  rouge 
violet  difpofé  par  tranches  à peu  près  égales  ; il  eft 
aufii  rayé,  veiné  , ou  même  marbré;  c’eftun  des  plus 
beaux  bois , & celui  dont  on  fait  auffi  le  plus  d’ufage 
en  ébénifterie  : le  bois  rofe  exhale  , lorfqu’on  le  tra- 
vaille , une  petite  odeur  de  rofe  : fes  nœuds  offrent 
des  variétés  qu’un  artifte  peut  employer  avec  goût. 

Rouge  , (bois)  ou  BOIS  de  sang;  arbre  de 
l’Amérique  , près  du  golfe  de  Nicaragua  : fon  bois 
eft  dur , d’un  très-beau  rouge  ; il  fert  auffi  en  teinture. 

Sainte  Lucie  , ( bois)  ou  padus  , efpèce  de  ce- 
rifier  fauvage  qui  croît  en  Lorraine  & aux  environs 
de  Verone  en  Italie  : fon  bois  eft  compacte  ; fa  cou- 
leur d’un  gris  rougeâtre  ; fon  odeur , qui  augmente 
avec  le  temps  , eft  affez  agréable  : il  faut  l’employer 
fec,  fans  nœuds,  ni  aubier. 

Il  ne  faut  pas  confondre  le  bois  de  Sainte  Lucie 
avec  le  mahaleb  ou  le  cerifier  des  bois , qui  lui  reffem- 
ble  par  la  couleur , mais  qui  a plus  de  dureté , & 
n’a  point  fon  odeur. 

Santal  ou  Sandal  ; on  en  diftingue  trois  efpè- 
ces  , favoir , le  citrin , le  blanc  , & le  rouge. 

Le  citrin  ou  jaune  croît  à la  Chine , au  royaume 
de  Siam  , aux  îles  de  Solor  & de  Timor  ; fon  bois 
eft  moyennement  dur  &pefant  : fes  fibres  font  droi- 
tes , d’une  couleur  rouffe  pâle  ou  jaunâtre , tirant 
fur  ie  citron  ; fon  goût  eft  aromatique , un  peu  amer , 
mais  point  défagréable  ; fon  odeur  participe  de  celle 
du  mufc  & de  la  rofe. 

Le  fantal  blanc  croît  dans  le  même  pays  , & eft 
femblable  au  fantal  citrin , à la  différence  de  la  cou- 
leur ; on  nomme  auffi  cet  arbre  farcanda. 

Le  fantal  rouge , appelle  auffi  pantagna  , croît  dans 
l’ile  de  Tanaflerin  & fur  la  côte  de  Coromandel: 
fon  bois  eft  compare  & lourd  : il  eft  à l’extérieur  d’un 
rouge  brun  prefque  noir , & à l’intérieur  d’un  rouge 
foncé , mêlé  d’un  peu  de  jaune  ; il  n’a  point  d’odeur. 

Satiné;  (bois)  cet  arbre  croît  aux  îles  Antilles: 
fon  bois  eft  plein , dur , réfmeux  & poreux  ; il  eft 
plutôt  nuancé  ou  ondé  que  rayé  : il  y en  a dont  le 
fond  eft  rouge  , veiné  de  jaune  , de  rouge  foncé  , 
& de  gris  olive.  La  beauté  de  ce  bois  confifte  à avoir 
un  air  tranfparent  ; il  fe  polit  très-bien  , & eft  fort 
employé  en  ébénifterie. 

Sauvageons  ; on  nomme  ainfi  des  poiriers  ou 
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pommiers  qui  n’ont  point  été  greffés  : ces  bois  fon; 
la  plupart  très-durs'  & difficiles  à travailler. 

Sureau  ; arbre  commun  en  France  : le  bois  du 
tronc  & des  groffes  branches  eft  plein  , dur  & liant , 
de  couleur  jaune , femblable  à celle  du  buis;  on  en 
fait  affez  d’ufage  en  ébénifterie  , à caufe  de  fa  bonté 
& de  fa  belle  couleur. 

Violet  ; (bois)  cet  arbre  vient  des  Indes  orien- 
tales : il  eft  affez  femblable  au  bois  rofe  , du  moins 
pour  fa  forme  & la  difpofition  de  fes  couches  con- 
centriques ; fa  couleur  dominante  eft  le  brun  vio- 
let , prefque  noir , rayé  de  blanc  vineux  ; il  eft  plus 
compaâe  que  le  bois  rofe , mais  eft  fujet  à être  carié 
au  cœur , & à avoir  des  nœuds  vicieux  qui  le  ren- 
dent difficile  à travailler  ; il  a une  odeur  de  violette. 

Il  y a une  autre  efpèce  de  bois  violet,  nommé pa- 
liffandre  ou  palixandre , lequel  vient  des  Indes  occi- 
dentales en  groffes  bûches  : ce  bois  eft  moins  beau 
que  le  violet,  plus  poreux,  d’un  grain  prefqn’aufix 
gros  que  le  chêne  ordinaire  : fa  couleur  eft  d’un  gris 
foncé  , plutôt  que  violet , femé  de  quelques  veines 
d’un  blanc  roux  , & en  général  affez  trille. 

Le  bois  de  paliflandre  rend  une  odeur  agréable 
plus  forte  que  celle  du  bois  de  violette  ; & comme 
il  eft  plus  réfmeux  , fon  odeur  augmente  par  le  frot- 
tement. On  nomme  auffi  le  paliflandre  bois  de  Sainte 
Lucie  , foit  parce  qu’il  croît  à l’île  de  Sainte  Lucie  , 
l’une  des  îles  Antilles  , foit  parce  qu’il  reffemble 
beaucoup  au  bois  de  Sainte  Lucie , efpèce  de  ceri- 
fier qui  croît  en  Lorraine. 

De  la  Teinture  des  Bois. 

L’art  de  l’ébénifterie , auffi  nommé  peinture  en 
bois , demande , pour  l’exécution  de  fes  deffins  , des 
bois  de  toutes  les  couleurs  ; mais  parmi  les  bois 
étrangers  & françois  , il  y a beaucoup  de  couleurs 
foibles  qui  paffent , & même  de  couleurs  qui  man- 
quent , telles  que  le  bleu , le  verd , V orangé,  le  gris , &c. 
& plufieurs  nuances  qu’on  ne  peut  fe  procurer  que 
par  la  teinture. 

Cependant  les  ébéniftes  ont  toujours  fait  un  très- 
grand  fecret  de  la  compofition  de  leurs  teintures  , 
de-là  vient  que  la  plupart  des  compofitions  dont  fe 
fervoient  les  anciens  ébéniftes,  font  ignorées,  ou 
mal  imitées. 

On  regrette  fur-tout  la  perte  de  la  méthode  de 
Jean  de  Veronne,  qui  teignoit  les  bois  avec  des 
teintures  bouillantes , & des  huiles  qui  les  péné- 
traient , ce  qui  feroit  une  chofe  avantageufe  à fa- 
voir. Il  feroit  auffi  bien  effentiel  qu’on  pût  trouver 
le  moyen  d’employer  les  drogues  de  bon  teint  dans 
la  teinture  des  bois  , parce  que  leurs  couleurs  en  fe- 
raient plus  durables  ; mais  par  malheur  les  parties 
colorantes  de  la  plupart  des  drogues , font  trop  épaif- 
fes  pour  pénétrer  dans  l’intérieur  des  bois  ; ce  qui  eft 
pourtant  néceffaire  , afin  qu’en  travaillant  les  bois 
teints  , ils  fe  trouvent  toujours  de  la  même  cou- 
leur, tant  à l’intérieur  qu’à  la  furface. 

Au  refte , voici  les  moyens  connus  pour  teindre 
& colorer  les  bois  propres  à l’ébénifterie. 
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Teinture  en  Bleu. 

Le  bleu , pour  le  bois , fe  prépare  à froid  de  la  ma- 
nière fuivante. 

On  verfe  quatre  onces  d’huile  de  vitriol  de  la 
meilleure  qualité  dans  une  bouteille  de  pinte  , fur 
une  once  d'indigo  réduit  en  poudre  très-fine;  en- 
iuite  on  remplit  d’eau  la  bouteille  , du  moins  à peu 
de  chofe  près;  on  la  bouche  très-exaftement , & on 
lute  le  bouchon  avec  de  la  cire  : après  quoi  ou  laiffe 
le  tout  infufer  pendant  cinq  à fix  femaines , au  bout 
defquelles  on  peut  fe  fervir  de  cette  teinture  qu’on 
fera  plus  ou  moins  forte  , en  y mettant  autant  d’eau 
qu’on  jugera  à propos , en  obfervant  toutefois  d’y 
ajouter  un  peu  d'huile  de  vitriol  pour  que  ia  tein- 
ture ait  plus  de  mordant. 

Quand  la  teinture  eft  au  degré  de  force  dont  on 
a befoin , on  la  met  dans  un  vale  de  grès  ou  de  terre 
verniffée , & on  y laifle  tremper  les  bois  jufqu’à  ce 
qu’ils  en  foient  tout-à-fait  pénétrés  ; ce  qui  demande 
quelquefois  quinze  jours  &même  un  mois  de  temps , 
félon  la  dureté  & l’épaiffeur  des  bois  , qui  cependant 
ne  peuvent  guère  avoir  plus  d’une  ligne. 

Pour  connoître  quand  l’intérieur  du  bois  eft  péné- 
tré , on  coupe  un  peu  le  morceau  de  bois  par  le  bout 
à environ  deux  ou  trois  lignes  de  fon  extrémité  ; & 
quand  les  morceaux  qu’on  veut  teindre  ne  peuvent 
pas  être  ainft  coupés  , on  met  avec  ces  derniers  un 
autre  morceau  de  pareille  qualité , fur  lequel  on  fait 
des  effais  qui  affurent  du  degré  où  font  les  autres 
morceaux. 

Teinture  en  Jaune. 

Les  ébénrftes  teignent  en  jaune  avec  de  l’épine-vi- 
nette , de  la  terre  à jaune  & du  fafran  qu’ils  font 
Louillir  enfemble  ; puis  ils  trempent  les  bois  jufqu’à 
ce  qu’ils  foient  totalement  teints.  La  proportion  de 
ces  drogues  eft  de  deux  litrons  d’épine-vinette  , fix 
fols  de  terre  à jaune , & quatre  fols  de  fafran. 

La  décoéfion  de  gaude  donne  auffi  un  très-beau 

('aune , de  bon  teint  ; on  y fait  tremper  les  bois 
l’ordinaire. 

En  joignant  à cette  décoéïion  un  peu  de  verd  de 
gris  , on  a un  jaune  couleur  de  foufre . 

Le  fafran , infufé  dans  de  l’eau  de  vie , donne  un 
très-beau  jaune  doré. 

Les  ébéniftes  & les  menuifiers  en  meubles  em- 
ploient auffi  quelquefois  une  efpèce  de  couleur  jau- 
ne , laquelle  eft  compofée  d'ochre  jaune  & de  ver- 
nis commun , ou  de  ce  même  ockre  & de  la  colle 
d’Angleterre  très-  claire. 

Teinture  en  Rouge . 

On  fait  ordinairement  le  rouge  avec  du  bois  de 
Bréfil , qu’on  fait  bouillir  avec  fix  fols  d’alun  fur 
chaque  livre  de  bois. 

Mais  ce  rouge  eft  un  faux  teint  ; & comme  il  eft 
lutôt  o'angé  que  rouge  , on  peut  lui  fubftituer  le  dé- 
ouilli  de  laine  qui  donne  un  très -beau  rouge  tirant 
fur  lerofe  , qu  on  rend  plus  foncé  en  foumettant  les 
Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partie  I% 
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morceaux  qui  ont  etc  teints  dans  le  débouil/i,  U a 
teinture  de’bois  de  Bréfil , mêlée  d’alun , ce  qui  alors 
donne  un  très-beau  rouge  qui  eft  plus  ou  moins 
foncé  , félon  qu’on  laiffe  les  morceaux  de  bois  plus 
ou  moins  long-temps  dans  ia  teinture  de  bois  de 
Bréfil.  * 

La  teinture  de  débouilli  fe  fait  fort  aifément.  Il 
ne  s’agit  que  de  faire  bouillir  de  la  laine  teinte  à cct 
effet,  jufqu’à  ce  qu’elle  rende  une  belle  décoélion 
rouge , & d’éviter  de  la  faire  trop  bouillir , parce 
qss’alors  la  laine  reprendroit  la  couleur. 

La  proportion  de  la  quantité  de  la  laine  à débouil- 
lir  , eft  d’une  livre  pour  quatre  pintes  d’eau  pour  le 
premier  débouilli  ; auquel  on  peut  faire  fucceder  un 
fécond  , même  un  troifieme , jufqu’à  ce  que  la  laine 
ne  rende  plus  de  couleur. 

La  décoftion  de  bois  de  Bréfil  fans  alun,  donne 
un  rouge  jaunâtre  affez  beau , qu’on  nomme  capucine. 

La  déco&ion  du  bois  d’inde  eft  très-rougc;  mais 
elle  fait  une  teinture  noirâtre  , qu’on  rend  d’un.très- 
beau  violet , en  y mêlant  de  l’alun  de  Rome. 

Teinture  en  Fauve. 

La  teinture  fauve  fe  fait  avec  la  déco&ion  de 
brou  de  noix  , laquelle  peut  être  plus  ou  moins  for- 
te , félon  qu’on  juge  à propos , en  y ajoutant  tou- 
jours un  peu  d’alun. 

Teinture  en  Noir. 

Le  beau  noir  fe  fait  en  teignant  d’abord  le  bois 
dans  une  décoflion  de  bois  d’Inde  ou  de  Campêche , 
ce  qui  eft  la  même  chofe. 

Quand  cette  première  teinture  eft  fèche  , on  fait 
tremper  le  bois  dans  une  décoftion  de  noix  de  galle 
dans  laquelle  on  a mis  de  la  couperofe  verte  ou  du 
vitriol  de  Rome.  Quelquefois  on  ne  fait  qu’une 
feule  teinture  de  ces  divers  ingrédiens  , dont  la  pro- 
portion doit  être  d’une  partie  de  noix  de  galle, 
une  partie  de  vitriol , & fix  parties  de  bois  d'Inde  ; 
le  tout  bouilli  enfemble*,  dans  laquelle  on  fait  trem- 
per le  bois  jufqu’à  ce  qu’il  foit  pénétré. 

Teinture  en  Gris , 

La  teinture  en  gris  fe  fait  avec  une  déco&ion  de 
noix  de  galle  , dans  laquelle  on  fait  diffoudre  du  vi- 
•triol  verd  en  moindre  quantité  que  pour  le  noir. 
Plus  il  y a de  couperofe  , plus  le  gris  eft  foncé.  La 
proportion  ordinaire  eft  d’une  partie  de  couperofe 
fur  deux  de  noix  de  galle. 

Teinture  en  Verd. 

La  teinture  verte  des  ébéniftes  fe  fait  ordinaire- 
ment avec  les  mêmes  ingrédiens  que  pour  le  bleu  , 
auxquels  on  ajoute  de  l’épine-vinette  en  plus  ou 
moins  grande  quantité , félon  qu’on  veut  que  le  verd 
foit  plus  ou  moins  foncé. 

On  fait  un  beau  verd-pomme , en  teignant  d'abord 
les  bois  dans  le  bleu  à l’ordinaire , & les  faifant  trem- 
per enfuite  dans  la  décoftion  de  gaude , plus  ou 
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moins  de  temps , félon  qu’on  veut  avoir  du  verd 
d’une  teinte  plus  ou  moins  forte. 

Teinture  en  Violet. 

Le  violet  fe  fait  avec  la  décoâion  de  bois  d’Inde, 
à laquelle  on  a mêlé  de  l’alun  de  Rome.  On  peut 
avoir  des  violets  plus  ou  moins  foncés,  en  teignant 
d’abord  les  bois  en  rofe , enfuite  dans  le  bleu  ; ce 
qui  donneroit  un  violet  clair. 

Si  au  contraire  on  vouloit  avoir  du  rouge  brun 
tirant  fur  le  violet , on  teindroit  les  bois  d’abord 
dans  la  décoélion  de  bréfil , enfuite  dans  celle  de 
bois  d’Inde. 

Teinture  en  Rouge. 

Voici  une  méthode  peu  coûteufe  pour  teindre 
les  bois  blancs  en  rouge. 

On  prend  du  crotin  de  cheval  qu’on  met  dans  un 
baquet  dont  le  fond  eft  percé  de  plufieurs  trous  , & 
qu’on  place  au  deffus  d’un  autre  baquet  dans  lequel 
tombe  l’eau  de  crotin  à mefure  qu’il  fe  pourrit  ; & 
quand  il  ne  fe  pourrit  point  a fiez  vite  , on  l’arrofe 
avec  de  l’urine  de  cheval , ce  qui  l’aide  beaucoup  , 
& donne  en  même  temps  une  eau  rouge,  qui  non- 
feulement  teint  la  furface  du  bois  , mais  en  pénétre 
l’intérieur  à trois  ou  quatre  lignes  de  profondeur. 

Des  Nuances. 

La  manière  d’obtenir  les  nuances  de  couleurs  dont 
©n  a befoin  , eft  de  teindre  les  bois  dans  une  cou- 
leur primitive , puis  dans  une  autre  plus  ou  moins 
foncée , afin  que  la  teinte  qui  réfulte  de  ces  deux  cou- 
leurs , tienne  plus  ou  moins  de  chacune  d’elles  ; c’eft 
ce  qui  demande  beaucoup  d’attention  & d’expérience 
de  la  part  des  ébéniftes. 

Le  mélange  du  bleu  & du  ronge  dans  différentes 
proportions , donne  les  nuances  du  pourpre  , du  cra- 
anoifi , de  l’amaranthe  , du  violet. 

Le  bleu  & le  jaune  donnent,  par  leur  différente 
tombinaifon , les  nuances  du  verd. 

Le  mélange  du  rouge  & du  jaune  procurent  le 
jaune  couleur  d’or , les  couleurs  de  fond , d’orangé, 
de  grenade. 

Le  rouge  avec  le  fauve  fournit  les  couleurs  de 
canelle , de  marron  , de  mufc. 

Le  jaune  avec  le  fauve  donne  les  différentes,  cou- 
leurs de  feuilles  mortes  , &c.  . 

De  plus  , la  manière  de  couper  les  bois  de  cou- 
leur  , & de  les  employer  , met  encore  beaucoup  de 
variété  dans  les  nuances  qui  réfultent  de  la  confor- 
mation de  de  la  difpofition  de  leurs  fibres* 

Obferv  allons  farces  Teintures. 

En  général , tontes  ces  teintures  s’appliquent  à 
bains  froids,  quoique  plufieurs  d’entre  elles  puif- 
fent  être  employées  a chaud  ; mais  cela  exigeroit 
beaucoup  trop  de  temps;  d’ailleurs  la  teinture  froide 
a fur  les  bois  beaucoup  plus  de  brillant. 

Les  ébéniftes  teignent  non-feulement  leurs  bois 
pour  les  plaquer  & les  employer  à la  place  des  bois 
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de  couleur  naturelle , mais  encore  ils  font  ufage  de 
ces  mêmes  teintures  pour  imprimer  diverfes  parties 
de  leurs  ouvrages , lorfqu’elles  font  travaillées.  Alors 
ces  teintures  , comme  le  rouge  de  bréfil , le  violet  de 
bois  d Inde  , le  noir  s’emploient  à chaud  ; ce  qu’il  eft 
aife  de  faire  , puifqu’il  fuffit  que  la  furface  du  bois 
foit  colorée. 

Il  faut  bien  obferver  que  les  bois  , pour  recevoir 
une  couleur  égale  & parfaitement  femblable , doi- 
vent être  de  la  même  efpèce  & d’une  même  denfité. 

De  la  Refente  des  bois  propres  à V Ebénifîerie. 

Comme  la  plupart  des  bois  étrangers  qu’on  em- 
ploie en  ebénifîerie  font  fort  chers  , on  a intérêt  de 
les  ménager  ; c’eft  pourquoi  on  a imaginé  de  refendre 
ces  bois  par  lames  ou  feuilles  très-minces , qu’on 
applique  fur  des  bâtis  faits  avec  du  bois  ordinaire. 

Il  y a des  ouvriers  qui  s’adonnent  uniquement  à 
cet  ouvrage  & qui  refendent  non-feulement  pour 
les  ebeniftes , mais  encore  pour  les  luthiers  & pour 
tous  ceux  qui  emploient  du  bois  mince. 

Ces  ouvriers  ou  feieurs  font  ordinairement  payés 
à la  livre , c’eft-à-dire  , à raifon  de  la  pefanteur  de  la 
pièce  de  bois  qu’on  leur  apporte. 

( Le  bois  de  placage  fe  retend  à environ  une  ligne 
d’épaiffeur  au  plus.  On  va  même  jufqu’à  tirer  dix 
à onze  feuilles  d’un  pouce  d ’épaiftéur  ; mais  c’eft 
trop  , parce  qu’avant  que  le  placage  foit  poli , il  n’a 
pas  une  demi-ligne  d’épaiffeur  qui  fe  trouve  réduite 
prefque  à rien  lorfque  l’ouvrage  eft  fini. 

Quand  on  veut  débiter  une  pièce  de  bois  pour 
faire  du  placage,  on  commence  par  choifir  le  côté 
le  plus  droit , & s’il  eft  poftible  le  plus  étroit , pour 
y donner  des  coups  de  feie  & y faire  les  refentes  , 
afin  d’approcher  davantage  de  la  rive  du  bois , & 
d’avoir  des  feuilles  d’une  plus  grande  largeur. 

„ On  met  enfuite  la  pièce  de  bois  dans  la  preffe  à 
feier  debout , & on  la  refend  de  l’épaiffeur  qu’on 
juge  à propos. 

La  feie  propre  à refendre  le  bois  des  Indes,  qu’on 
nomme  feie  à preffe , eft,  comme  nous  l’avons  déjà 
obfervé,  compofée  de  deux  montans,  & a deux 
traverfes  ou  fommiers  dont  les  bouts  failliffent  & 
font  arrondis  , pour  que  ceux  qui  s’en  fervent  puif- 
fent  la  tenir  aifément.  La  feuille  de  la  feie  doit  avoir 
quatre  pouces  de  largeur  au  moins  , fur  une  pe- 
tite ligne  d’épaiffeur  au  plus  dans  la  denture , en 
diminuant  infenfibîement  fur  le  derrière.  Elle  eft 
arrêtée  dans  des  chapes  de  fer , dans  iefquelles  paf- 
fent  les  traverfes  du  châffis.  Il  faut  que  les  dents 
de  cette  feie  foient  parfaitement  égales  en  hauteur , 
pour  qu’elles  prennent  toutes  également,  & qu’elles 
ne  creufent  pas  dans  l’épaiffeur  du  bois.  Ces  dents 
doivent  avoir  cinq  à fix  lignes  d’ouverture  de  l’une 
a 1 autre  , & être  difpofees  de  manière  que  leur 
partie  inférieure  fe  préfente  prefque  de  niveau. 

Nous  avons  donné  la  defeription  de  la  preffe  à 
feier  debout. 

Quand  on  refend  à la  preffe,  on  commence  par 
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la  rive  de  la  pièce , afin  que  les  premières  lames 
refendues  ploient  & facilitent  le  paffage  de  la  fcie. 

Les  fcieurs  à la  preffe  ne  tracent  pas  la  pièce  qu’ils 
veulent  refendre  , mais  après  avoir  commencé  le 
bout  avec  la  fcie  ordinaire  , ils  continuent  le  refie  à 
la  vue,  ce  qu’ils  font  très-habilement  pour  la  plu- 
part ; l’expérience  leur  apprend  à refendre  les  la- 
mes non-feulement  très-droites,  mais  encore  par- 
faitement égales  d’épaiffeur  entre  elles. 

Comme  les  ébénifles  font  beaucoup  de  petits  ou- 
vrages délicats , ils  ont  des  précautions  à prendre 
en  les  conftruifant , c’efl  pourquoi  on  a imaginé 
une  forme  d 'établi  d’un  ufage  plus  commode  que 
l 'établi  ordinaire  dont  nous  avons  donné  ci-devant 
la  defcription. 

Cet  établi  fe  nomme  établi  à V Allemande.  Il  efl 
compofé  , comme  tous  les  autres , de  quatre  pieds  , 
d'un  fond , & d’un  deffus  à l’extrémité  duquel  efl 
placée  une  boîte  à rappel , fervant  à retenir  les  bois 
en  place  fur  l’établi , de  telle  longueur  que  foient  les 
pièces  , fans  avoir  befoin  de  valet , ce  qui  fe  fait  par 
le  moyen  de  deux  mentonnets  ou  crochets  de  fer, 
dont  un  eft  placé  dans  la  boîte  , & l’autre  dans 
l'établi , & qu’on  change  de  place  félon  qu’on  le 
juge  à propos. 

La  boîte  ou  rappel  qui  fait  la  partie  la  plus  effen- 
tielle  de  cet  établi , a quatorze  ou  quinze  pouces 
de  longueur , fur  trois  pouces  & demi  de  largeur  , 
ayant  une  épaiffeur  égale  à celle  de  l’établi  qui  efl 
ordinairement  de  quatre  pouces. 

Cette  boîte  efl  vide  en  dedans  pour  le  paffage 
de  la  vis  & de  fon  écrou  , & ell  compofée  de  qua- 
tre pièces  ou  côtés  , d’une  tête,  & d’une  autre  forte 
pièce , au  travers  de  laquelle  paffe  le  crochet  de 
ier  ; cette  pièce  efl  difpofée  de  manière  qu’e'.le  efl 
entaillée  au  nud  du  deffous  de  l’établi , où  elle  paffe 
en  forme  de  queue  d’environ  huit  à dix  pouces  cîe 
longueur,-  & efl  retenue  en  place  par  une  tringle 
dans  laquelle  elle  entre  en  entaille.  Cette  tringle 
fert  à foutenir  le  deffous  de  la  boîte  à l’endroit  du 
crochet , & à foulager  les  languettes  de  la  pièce 
de  derrière  , qui , fans  la  queue  de  la  pièce  , fup- 
perteroient  feuls  tout  le  poids  de  la  boîte. 

Les  languettes  de  la  pièce  de  derrière  doivent 
avoir  peu  de  hauteur  pour  ménager  la  force  de  la 
joue  qui  les  retient , dont  on  augmente  la  folidité 
par  des  vis  à tête  fraifée  qu’on  y place  de  diflance 
en  diflance. 

La  tète  de  la  boîte  efl  affemblée  dans  la  pièce  de 
deffus  & dans  celle  du  deffous  à rainure  & lan- 
guette , & y efl  arrêtée  avec  des  vis , ou  du  moins 
des  chevilles  à colle.  La  pièce  de  deffus  paffe  en 
entaille  par  deffus  la  principale  pièce  , & y efl  pa- 
reillement arrêtée  , & celle  de  deffous  y efl  affem- 
blée  à tenon  & mortaife. 

La  pièce  de  derrière  eft  attachée  avec  des  vis  fur 
la  tête  de  la  boîte  , & fur  la  principale  pièce. 

La  pièce  de  devant  qui  fert  de  porte , s’attache 
pareillement  avec  des  vis  qu’on  n’arrête  à demeure 
que  lorfqu’on  a placé  l’écrou. 
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La  vis  qui  fert  à faire  mouvoir  cette  boîte  , fe  fait 
en  fer,  ainfi  que  fon  écrou  , ce  qui  efl  le  plus  fo- 
Lde.  Cependant,  lorfqu’on  veut  économifer,  on 
fait  la  vis  en  bois  & 1 ecrou  en  fer,  garni  de  plomb 
mêlé  avec  de  l’antimoine. 

Que  la  vis  foit  faite  en  bois  ou  en  fer , il  eft 
néceffaire  qu’elle  foit  de  toute  la  longueur  de  la 
boîte , afin  qu’elle  porte  également  des  bouts  comme 
du  collet,  qui  alors  efl  moins  fatigué  , lorfqu’eliefait 
preffion  contre  la  boîte  , & par  conséquent  cette 
dernière  contre  l’établi. 

Le  collet  de  la  vis  doit  être  arrêté  dans  la  tête  de 
la  boîte  , afin  de  la  rappeller , c’efl-à-dire  de  l’ou- 
vrir ; ce  qui  fe  fait  en  obfervant  une  rainure  d’envi- 
ron deux  lignes  de  profondeur  dans  le  collet , dans 
laquelle  on  fait  entrer  deux  clavettes  de  fer  ou  de 
cuivre  , ou  même  de  bois  très-  dur , lefquelles  arrê- 
tent la  vis  & la  boîte  d’une  manière  fixe. 

Quand  la  vis  eft  de  fer , on  l’arrête  de  même  ; 
huit  à neuf  lignes  de  diamètre  lui  fuffifent.  Lorf- 
qu’elle  efl  en  bois , il  faut , pour  qu’elle  foit  folide  , 
qu’elle  en  ait  au  moins  quinze. 

Les  écrous  des  vis  en  fer  fe  font  à l’ordinaire  , & 
on  y fait  une  queue  longue  d’environ  fix  pouces  , 
laquelle  entre  dans  une  mortaife  pratiquée  dans 
l’épaiffeur  de  l’établi , avec  lequel  on  l’arrête  par 
le  moyen  de  deux  boulons  à vis  qu’on  éloigne  l’ua 
de  l’autre  le  plus  qu’il  efl  poffible  , afin  que  l’écrou 
foit  moins  fujet  à être  ébranlé. 

En  faifant  ces  fortes  d’écrous , il  eft  bon  d’y  faire 
deux  épaulemens , l’un  deffus  & l’autre  deffous , 
lefquels  fervent  à retenir  la  boîte  & à foulager  les 
rainures  de  la  pièce  de  derrière. 

Quand  les  vis  font  en  bois , les  écrous  fe  font 
de  même  que  ceux  ci-deffus , du  moins  quant  à 
l’extérieur , & on  les  fait  affez  gros  pour  que  le  trou 
qu’on  fait  au  milieu  foit  d’environ  trois  à quatre 
lignes  plus  large  que  la  groffeur  de  la  vis.  On  évafe 
ce  trou  des  deux  côtés,  & on  perce  des  trous  des 
quatre  côtés  de  l’écrou , pour  que  la  matière  qu’on 
y coule , pour  former  l’écrou  de  la  vis , y tienne 
folidement. 

L’écrou  étant  ainfi  difpofé , on  le  place  dans  l’éta- 
bli , & on  l’arrête  avec  fes  boulons  , en  obfervant 
que  le  trou  de  l’écrou  fe  trouve  bien  jufte  vis-à-vis 
celui  de  la  boîre.  Enfuite  on  prend  un  bout  de  vis 
femblable  à celle  qui  doit  fervir  , & on  l’enduit  à 
environ  une  demi-ligne  d’épaiffeur , avec  de  la  terre 
à four  très-fine  , broyée  avec  de  la  colle , ce  qui  efl 
néceffaire  pour  le  jeu  de  la  vis , & pour  empê- 
cher que  la  chaleur  de  la  matière  ne  brfile  la  vis. 

Quand  cet  enduit  eft  fec  , on  place  la  faillie  vis 
dans  l’écrou , & on  les  enduit  de  terre  au  pourtour 
pour  empêcher  que  la  matière  ne  fuie  ; enfuite  on 
coule  la  matière  entre  l’écrou  & la  fauffe  vis , qu’on 
retire  lorfque  la  matière  efl  refroidie  , & l’écrou  fa 
trouve  fait.  Cette  matière , qui  forme  l'écrou  pro- 
prement dit , efl , comme  on  l’a  déjà  obfervé , com- 
pose de  plomb  & d’antimoine , dont  la  quantité 
en  raifon  du  plomb  eft  comine  un  à deux, 
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Les  crochets  ou  mentonnets  de  fer  qui  fervent  à 
l’établi , ont  environ  dix  lignes  quarrées  de  grof- 
feur  , & une  longueur  égale  à l’êpaiffeur  de  l’établi , 
plus , neuf  à dix  lignes  qu’il  faut  qu’ils  le  defaffleu- 
rent , ce  qui  fait  environ  cinq  pouces  de  longueur  ; 
& on  y adapte  un  ou  deux  redorts  par  les  côtés , 
pour  qu’ils  tiennent  en  place  à telle  hauteur  qu’on 
le  juge  à propos. 

Le  crochet  qui  fe  pofe  dans  l’établi , fe  change  , 
comme  on  le  juge  à propos  , dans  des  trous  qui  font 
percés  de  quatre  pouces  en  quatre  pouces  de  dif- 
tance  les  uns  des  autres , & à dix-huit  lignes  du  bord 
de  l’établi , afin  que  le  milieu  de  leur  largeur  fe  ren- 
contre jufle  avec  le  point  milieu  de  la  vis. 

Les  trous  où  fe  placent  les  crochets  fe  percent  en 
pente , à contre-fens  de  celui  de  la  boîte  de  rap- 
pel , afin  que  quand  on  preffe  le  bois  entre  les  cro- 
chets , la  force  de  la  prelfion  ne  les  fade  pas  fortir 
hors  de  leur  place , & que  la  pièce  qui  eft  prife  entre 
deux  ne  s’échappe  pas. 

On  met  une  preffe  de  côté  à ces  fortes  d’établis  ; 
& pour  plus  de  commodité,  on  y en  met  une  fé- 
condé adaptée  à un  pied  mouvant , qui  entre  en 
enfourchement  dans  la  traverfe  du  bas  de  l’établi , 
à rainure  & languette  dans  le  deffus. 

Cette  fécondé  preffe  fe  change  d’un  côté  de  réta- 
bli à l’autre  , comme  on  le  juge  à propos , & s’enlève 
de  fa  place  fort  aifément , vu  que  la  languette  de  fa 
traverfe  du  bas  eft  fupprinrée  proche  le  pied  de 
devant  de  l’établi. 

Ces  preffes  s’écartent  donc  autant  qu’on  le  veut; 
& pour  les  tenir  également  ouvertes  du  bas  comme 
du  haut,  on  affemble  dans  le  bas  de  leurs  jumelles 
une  tringle  qui  paffe  au  travers  des  pieds , & qui  eft 
percée  de  pîufteurs  trous  dans  Ief'quels  on  place  une 
cheville  de  fer  qui  les  arrête  à la  diftance  conve- 
nable. 

i  Outre  ces  preffes  , on  peut  mettre  encore  dans 
1 epaiffeur  du  deffus  de  l’établi , de  petites  prefies 
montées  avec  des  vis  de  fer , dont  les  jumelles  font 
d’une  largeur  égale  à î’épaiffeur  de  la  table  de 
l’établi. 

^ Au  lieu  de  mettre  des  vis  de  fer  aux  preffes  des 
côtés  de  l’établi , on  peut  en  mettre  de  bois  tarau- 
dées dans  l’épaiffeur  de  l’établi , à l’extrémité  def- 
quelles  eft  une  tête  pour  y paffer  une  manivelle 
fervant  à les  faire  mouvoir. 

On  met  aufti  quelquefois  des  tiroirs  au  deffous  de 
ces  fortes  d’établis. 

Des  Bâtis  pour  les  RevetiJJemens  d’ ’ ébênijlerie. 

Trois  chofes  concourent  à la  perfe&ion  des  bâtis 
propres  à recevoir  le  placage;  l'avoir,  le  choix  de 
la  matière  , la  difpojition  générale  , la  bonne  conf- 
truâïon. 

i°.  Dans  les  ouvrages  folides  & de  quelque  con- 
féquence,  on  doit  fe  fervir  de  bon  bois  de  chêne  un 
çeu  tendre  & très-fec , fur-tout  lorfque  les  bâtis 
leront  fucçeptifalcs  d’affembla-ges. 

Dans  les  ouvrages  légers , on  emploie  pour  les 
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bâtis  le  fapin , le  tilleul , & tout  autre  bois  tendre  ^ 
mais  fec  , & qui  ne  foit  point  fujet  à fe  tourmenter , 
afin  qu  il  prenne  bien  la  colle  & qu’il  faffe  moins 
d’effet. 

2 . Le  talent  de  l’ébenifte  confifte  à faire  une 
bonne  difpofition  générale  des  formes  qu’il  veut 
donner  à fes  ouvrages. 

En  deffmant,  foit  le  plan  ou  l’élévation  d’un  meu- 
ble , & par  confequent  du  bâti , il  eft  bon  d’obfer- 
ver  toutes  lesépaiffeurs  des  revêtiffemens,  du  dehors 
defquels  on  doit  compter  le  nu  de  l’ouvrage. 

Il  faut  avoir  le  meme  foin  pour  les  avants  & 
arrières  corps  , & pour  les  feuillures  qu’il  eft  bon 
auffi  de  revêtir  ; rien  n’étant  ft  ridicule  que  de  voir 
le  dois  des  bâtis  apparent , lorfque  les  tiroirs  ou  les 
portes  font  ouvertes. 

Quand  ces  portes  ou  tiroirs  doivent  ouvrir  à 
recouvrement , c’eft-à-dire , faire  corps  fur  le  nu  de 
1 ouvrage  , & que  ce  corps  n’eft  pas  d’une  forte 
epaiffeur,  il  eft  néceffaire  d’y  faire  une  double 
feuillure  par  derrière  qui  porté  le  coup  de  l’ouver- 
ture , & par  conféquent  foulage  le  recouvrement 
du  dehors. 

Enfin  il  faut  avoir  foin  que  l’avant-corps  du  bâtis 
-oit  toujours  égal , & que  la  partie  ouvrante  affleure 
avec  le  nu  du  bâtis,  lur-tout  lorfque  les  portes  ou 
tiroirs  doivent  entrer  dans  le  corps  de  l’ouvrage. 
C’eft  une  mauvaiïe  méthode  de  faire  porter  fur  des 
taffeaux  le  fond  des  tiroirs  ; car , pour  peu  que  ces 
derniers  fe  dérangent  ou  viennent  à travailler, 
amfi  que  le  derrière  des  tiroirs  , le  devant  de  l’ou- 
vrage defaffleure  , ce  qui  fait  un  très-mauvais  effet. 

3 / II  faut  conftruire  les  bâtis  avec  toute  la  pré- 
caution & la  folidité  poffibles , pour  qu’ils  ne  faf- 
fcnt  aucun  eftet  lorfqu’ils  feront  travaillés.  C’eft 
pourquoi  il  eft  bon  ,,  après  avoir  corroyé  les  bois 
& y avoir  fait  les  affemblages  , de  les  laiffer  fécher 
dans  un  endroit  où  ils  ne  foient  pas  trop  expofés  à la 
chaleur , ni  à i humidité.  Il  faut  avoir  la  même  pré- 
caution pour  les  panneaux,  qu’il  convient  de  laiffer 
bien  fécher  avant  & après  les  avoir  collés. 

Cela  fait , on  affemblera  tout  l’ouvrage , dont  on 
doit  coller  les  affemblages , évitant  d’y  mettre  des 
chevilles , du  moins  aux  endroits  couverts  de  pla- 
cage  , parce  que  , fi  elles  venoient  à fortir  de  leur 
place  , elles  le  feraient  lever  ; ce  qu’on  peut  cepen- 
dant empêcher  en  collant  les  chevilles  mêmes. 

Obfervez  que  les  panneaux  des  bâtis  qui  doivent 
être  arrafés  aient  neuf  lignes  d’épaiffeur  au  moins, 
afin  qu’ils  ne  ploient  pas  lorfqu’on  travaille  deffus. 

Toutes  les  portes , deffus  de  tables  , & autres  ou- 
vrages de  cette  nature  , doivent  être  emboîtés  au 
pourtour,  c’eft-à-dire , compofés  d’un  panneau  & d’un 
bâtis,  affemblés  à bois  de  fil;  & lorfque  les  tables 
& autres  ouvrages  feront  d’une  certaine  grandeur  , 
on  fera  très-bien  d’y  mettre  , au  lieu  de  panneau  , 
un  parquet  d’affemblage  fait  en  iiaifon , afin  qu’ils 
ne  ploient  en  aucune  façon. 

Il  eft  bon  aufti  d’éviter  , lorfqu’on  confirait  les 
bâtis , qu’il  ne  paroiffç  aucun  bois  debout , paree 


que  la  colle  ne  prend  pas  fi  bien  fur  ce  fens  du 
bois  que  fur  le  bois  de  ni  : il  faut  auifi , autant  qu’il 
fera  poftible  , qu’ils  foient  tout  montés  avant  que 
d'être  plaqués  en  dehors  ; c’eft  pourquoi , quand  le 
dedans  des  bâtis  fera  revêtu  , on  commencera  par 
faire  ce  revètilfement  intérieur  & le  polir  , puis 
on  achèvera  de  monter  le  bâtis  à l’ordinaire. 

Les  bâtis  étant  montés  , on  aura  foin  en  les  re- 
planifiant , qu’ils  l’oient  bien  dreffés  fur  tous  les 
îens , & qu’il  n’y  relie  aucune  efpèce  d’inégalités  ; 
car , s’il  en  relloit  quelqu’une  , on  perceroit  le  pla- 
cage quand  il  feroit  quellion  de  le  finir. 

Pour  replanir  les  bâtis , on  fe  fert  d’une  varlope- 
onglet  à dents , avec  un  fer  bretté  , tant  pour  bien 
dreifer  l’ouvrage  que  pour  le  rayer  de  tous  les  fens  , 
afin  que  la  colle  s’y  attache  mieux. 

Quand  il  y a des  corps  faillans , on  finit  les  parties 
rentrantes  les  premières  , du  moins  autant  qu’il  eft 
poffibk,  & on  fait  enforte  qu’il  s’y  trouve  des 
joints  , ce  qui  en  rend  l’exécution  plus  facile. 

Si  on  ne  pouvoit  faire  des  joints  à l’endroit  du  ref- 
faut  fans  faire  tort  à l’ouvrage  en  affoibliffant  la  lar- 
geur des  bois,  il  faut  alors  faire  les  joints  plus  loin  que 
le  refiaut , pour  conferver  la  largeur  & la  force  des 
bois  ; dans  ce  cas  , comme  le  rabot  à dents  ne  peut 
paffer  au  travers  de  la  pièce  , on  met  le  panneau 
en  place  avant  de  le  coller  dans  les  bâtis  avec  lef- 
quels  on  l’affleure  pièce  à pièce  ; enfuite  on  dreffe 
le  panneau  à part  avec  la  varlope  à dents  , & on 
le  colle  avec  les  bâtis  , fur  la  partie  rentrante  def- 
quels  on  paffe  une  forte  râpe  à bois  , afin  de  les 
rayer  comme  feroit  à peu  près  le  rabot  bretté. 

Après  que  les  bâtis  font  tout-à-fait  finis , on  les 
laifl’e  fécher  quelque  temps  avant  que  de  les  revê- 
tir de  placage , parce  que  , n’étant  pas  revêtus  tout 
de  fuite  , on  eft  à portée  de  les  réparer , s’ils  vien- 
nent à faire  quelqu’effet. 

Enfin  les  bâtis  étant  prêts  à revêtir  , & le  deffin 
de  l’ouvrage  étant  arrêté , on  en  trace  toutes  les 
formes  principales  fur  la  pièce  à revêtir  ; enfuite 
on  fe  difpofe  à plaquer  les  bois. 

Du  Placage  à Compartimens. 

Les  compartimens  font  de  deux  efpèces  , favoir , 
les  grands  & les  petits. 

On  fait  les  premiers  de  grandes  pièces  de  bois 
de  placage  fouvent  d’une  même  efpèce , dont  les 
joints  & la  difpofition  des  fils  oppofés  les  uns  aux 
autres  , forment  différentes  figures  , l'oit  dans  la 
difpofition  générale  de  l’ouvrage  , foit  dans  les  di- 
verfes  parties  qui  le  compofent. 

Les  petits  compartimens  diffèrent  de  ceux-là , tant 
par  leur  grandeür,  que  par  la  différence  des  bois 
qu’on  y emploie.  Ils  font  auffi  entourés  fouvent 
de  plate-bancles  & de  filets  qui  les  féparent  du  refte 
de  l’ouvrage. 

En  général  ces  compartimens  , foit  grands , foit 
petits , font  fermés  par  des  lignes  droites  ou  des 
lignes  circulaires  , ou  compofés  du  mélange  des 
unes  & des  autres. 


Pour  faire  ces  compartimens  , après  que  les  bois 
propres  au  placage  ont  été  refendus  , on  les  re- 
planit  au  rabot  à dents  , tant  pour  les  mettre  d’une 
épaiffeur  égale , que  pour  les  rayer  , afin  qu’ils  pren- 
nent bien  la  colle  lorfqu’on  les  plaque. 

On  a foin  , dans  cette  opération  , de  mettre  en- 
femble  les  feuilles  que  l’on  tire  du  même  morceau 
de  bois , parce  que  leurs  veines  & leurs  nuances 
étant  femblables  , il. eft  bon  de  placer  à côté  les 
uns  des  autres  en  parallèle  de  chaque  côté  du  joint , 
les  morceaux  qui  doivent  entrer  dans  un  feuillet 
de  placage. 

Or  les  nuances  àe  deux  feuilles  refendues  ne 
peuvent  être  parfaitement  égales  , que  lorfqu’elles 
fortent  immédiatement  l’une  de  deffus  de  l’autre , 
d’autant  que  les  différentes  couches  concentriques 
du  bois  étant  d’un  diamètre  inégal , elles  offrent 
diverfes  figures  , félon  qu’elles  font  coupées  plus  ou 
moins  proches  du  centre  ou  de  la  circonférence 
de  l’arbre. 

Il  faut  dire  la  même  chofe  des  bois  refendus 
parallèlement  à leurs  fils  , non-feulement  par  rap- 
port aux  différens  diamètres  des  couches  concen- 
triques de  la  pièce  de  bois , mais  encore  par  rap- 
port aux  accidens  qui  fe  rencontrent  dans  l’inté- 
rieur de  cette  même  pièce , comme  le  vcifinage 
des  nœuds  & autres  accidens  , lefquels  donnent 
diverfes  configurations  aux  fibres  du  bois. 

Lorfqu’on  veut  avoir  plufieurs  feuilles  en  femel- 
les , il  faut , après  avoir  refendu  la  pièce  en  deux 
parties  égales  , faire  une  levée  fur  le  derrière  de 
îa  pièce  ; enfuite  on  refend  la  pièce  en  autant  de 
feuillets  qu’on  le  juge  à propos  , parallèlement  à la 
diagonale.  Cette  manière  d’avoir  des  feuillets  en 
femelles  parfaitement  femblables  entre  eux  , eft 
très-bonne , & ne  fouffre  aucune  difficulté  dans 
l’exécution. 

Les  bois  d’une  qualité  dure  & d’un  petit  diamè- 
tre , s’emploient  quelquefois  à bois  debout , non 
pas  en  les  coupant  tout-à-fait  par  tranches  hori- 
zontales , mais  en  inclinant  un  peu  leur  coupe  , ce 
qui  leur  donne  plus  de  folidité. 

Quand  l’obliquité  de  cette  tranche  eft  confidé- 
rabîe  , la  figure  change  confidérablement  & forme 
une  ellipfe. 

Lorfqu’on  fait  des  tranches  ou  lames  à bois  de- 
bout ou  horizontales  , ce  qui  eft  la  même  chofe  , 
on  doit  avoir  foin  de  les  tenir  plus  épaiffes  que  les 
lames  ordinaires  , de  la  moitié  de  l’épaiffeur  de  ces 
dernières  , & d’un  tiers  feulement , lorfque  les  tran- 
ches feront  prifes  obliquement. 

Le  débit  du  bois  de  placage  demande  beaucoup 
d’attention  & de  pratique  de  la  part  de  l’ouvrier , 
foit  pour  le  faire  à propos , foit  pour  choifir  des 
pièces  d’une  grandeur  & d’une  qualité  convena- 
bles , fuivant  les  différens  befcins. 

Quant  à la  difpofition  des  bo:s  de  pî /.cage  , elle 
peut  être  faite  de  quatre  manières  différentes. 

La  première  & la  plus  fimple  eft  de  les  mettre 
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à bois  de  fil , foit  horizontalement  ou  perpendicu- 
lairement. 

La  fécondé  eft  de  mettre  les  dis  des  bois  perpen- 
diculairement & horizontalement , en  y obfervant 
un  joint  fur  la  diagonale  , ce  qu'on  appelle  des  col- 
lages d’onglet  3 ou  à pointes  de  diamans.  On  doit- 
avoir  foin  , en  collant  les  bois  de  cette  manière  , 
que  leurs  fils  foient  femblables  autant  qu’il  eft 
poffible.  1 

On  colle  auffi  les  bois  en  forme  de  lofange  , ce 
qui  revient  à peu  près  à la  même  choie  que  les 
pointes  de  diamans. 

La  troifème  manière  de  difpofer  les  bois  , eft  de 
mettre  leurs  fils  diagonalement  , de  manière  que 
leurs  joints  perpendiculaires  & horizontaux  cou- 
pent leurs  fils  obliquement. 

La  quatrième  manière  eft  de  difpofer  les  bois  de 
placage  en  cœurs  ou  rofaces.  Dans  ce  cas , on  fait 
tendre  le  fil  de  chaque  pièce  de  placage  au  cen- 
tre de  l’ouvrage;  on  taille  les  pièces  parfaitement 
égales  entre  elles  , & on  a grand  foin  qu’elles  foient 
bien  d’égale  hauteur  de  nuance  , afin  qu’elles  fe 
rencontrent  enfemble  autant  qu’il  eft  poffible. 

Mais,  de  quelque  manière  que  foient  difpofés  les 
bois  de  placage  , on  doit  avoir  grand  foin  qu’ils 
foient  nuancés  également  de  chaque  côté  oppofé , 
& que  ces  nuances  fe  rapportent  autant  qu’il  eft 
poftible  , ce  qui  contribue  beaucoup  à la  perfeéfion 
de  l’ouvrage. 

Les  frifes  font  ordinairement  féparées  des  pan- 
neaux par  de  fimples  filets  de  houx  ou  d’ofier , ou 
d’autre  efpèce  debois  , ce  qui  eft  égal  ; ou  bien  avec 
des  plates-bandes  on  feder-bandes , comme  difentles 
ébéniftes  , avec  deux  filets  de  chaque  côte. 

Les  plates-bandes  fe  placent  ordinairement  à bois 
de  fil , à moins  qu’elles  ne  foient  d’une  largeur  con- 
fidérabie , comme  de  quatre  à fix  lignes  ; car  alors 
on  les  met  quelquefois  à bois  debout  , fur-tout 
quand  elles  font  de  bois  nuancé  & qu’elles  for- 
ment divers  contours.  Mais  la  manière  la  plus  or- 
dinaire eft  de  les  faire  de  bois  uni  d’une  feule  cou- 
leur, & placées  à bois  de  fil. 

La  difpofition  des  bois  debout , eft  à peu  près 
la  même  que  celle  du  placage  en  cœur  , parce  que , 
de  quelque  manière  qu’on  les  arrange  , ils  ne  peu- 
vent former  que  des  rofaces,  ou  pour  mieux  dire, 
plufteurs  cercles  concentriques  , ou  toute  autre 
figure  circulaire  dont  on  fait  tendre  au  centre  les 
joints  des  pièces  qui  les  compofent , en  obfervant 
toujours  d’oppofer  les  figures  , foit  régulières  , foit 
irrégulières  , les  unes  aux  autres. 

Ce  doit  être  la  même  chofe  pour  la  difpofition 
des  nœuds  ou  loupes  de  quelque  efpèce  qu’ils  foient, 
à moins  que  les  morceaux  ne  fuffent  affez  grands 
pour  faire  un  panneau  tout  entier  ; alors  on  n’y  obfer- 
veroit  pas  de  régularité , à moins  qu’il  ne  fe  trouvât 
dans  l’ouvrage  deux  panneaux  pareils  qu’il  fût  nè- 
ceffaire  de  remplir  fymétriquement  en  faifant  con- 
trafter  les  divers  accidens  de  leurs  placages. 

Au  refte , on  fent  que  le  goût,  l’expérience , l’oc- 
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cafton , la  mode  même  doivent  préfider  à ces  ou- 
vrages , & regler  la  difpofition  des  bois  de  placage 
& des  diverfes  fortes  de  compartimens , tant  droits 
que  circulaires. 

On  doit  cependant  obferver  que  quand  les  ou- 
Viages  a revêtir  font  d’une  forme  barlongue  , il  faut 
toujours  que  les  joints  ou  les  fils  des  bois  tendent 
aux  angles  de  l’ouvrage. 

L espèce  de  compartiment  le  plus  fimple  de  tous 
& qu’on  nomme  en  échiquier , eft  compofé  de  plu* 
fteurs  quarrés  debois  de  diftérentes  couleurs , pla- 
cés alternativement  à côté  les  uns  des  autres  , de 
lôrte  qu’un  quarré  blanc  fe  trouve  entouré  de  qua- 
tre quarrés  noirs , & un  quarré  noir  de  quatre  quar- 
rés blanc.  Cette  forte  de  compartiment , quoique 
très-iimple  , demande  beaucoup  d’attention,  pour 
que  tous  les  joints  de  chaque  pièce  s’alignent  & fe 
rencontrent  parfaitement.  Il  faut  aufii  obferver , 
quand  on  fait  de  ces  fortes  de  compartimens  , que 
le  nombre  des  quarrés  qui  les  compofent  foit  im- 
pair , afin  qu’il  s’en  trouve  quatre  de  même  cou- 
leur dans  les  angles  , ce  qui  ne  pourroit  être  fi  le 
nombre  des  quarrés  étoit  pair. 

( Lorfque  les  quarrés  du  compartiment  font  pla- 
cés fur  leur  angle  , c eft  ce  qu’on  nomme  compar- 
timent en  lofange.  Ce  compartiment  fait  affez  bien  , 
& a cela  de  commode  qu’on  peut  mettre  les  quar- 
rés dont  il  eft  compofé  en  nombre  pair  ou  impair  , 
félon  qu’on  le  juge  à propos. 

Les  formes  & les  combinaifons  de  ces  comparti- 
mens peuvent  varier  & fe  multiplier  à l’infini;  mais, 
quelle  que  foit  leur  difpofition  , il  faut  toujours  fe  fer- 
vir  c'e  la  même  méthode  pour  les  exécuter  ; c’eft-à- 
clire  qu’on  forme , autant  qu’il  eft  poffible,  des  par- 
ties régulières  , compofées  de  plufteurs  morceaux 
joints  & collés  enfemble  ; ce  qui  étant  fait,  on  pla- 
que ces  pièces  à côté  les  unes  des  autres , en  ob- 
fervant qu’elles  préfentent  par  leur  afièmblage , des 
lignes  droites  , foit  horizontalement  ou  perpendicu- 
laires ou  diagonales  ; ce  qui  eft  égal , pourvu  qu’el- 
les  puiffent  remplir  le  compartiment. 

Les  pièces  de  rempliffage  s’appliquent  fur  un  fond 
de  bois  uni , & s’incruftent  dans  de  la  menuiferie 
avec  laquelle  elles  affleurent,  ce  qui  ne  fait  rien  à 
la  manière  de  les  préparer , laquelle  eft  toujours  la 
même. 

Quant  à la  façon  de  difpofer  les  bâtis  pour  rece- 
voir les  incruftations  , elle  eft  très-fimple , puifqu’il 
ne  s’agit  que  de  creufer  dans  ces  mêmes  bâtis  la 
place  néceffaire  pour  pouvoir  contenir  les  pièces 
à incrufter. 

De  la  maniéré  de  plaquer  la  Marqueterie. 

Quand  les  différentes  pièces  de  placage  fonf 
difpofées  , il  s’agit  de  les  coller  à leur  place , ce 
que  les  ebeniftes  appellent  plaquer  , opération  à 
laquelle  ils  doivent  apporter  beaucoup  de  foin , 
parce  que  c’eft  de  fon  plus  ou  moins  de  perfec- 
tion que  dépend  toute  la  folidité  de  leur  ouvrage. 
On  ne  fe  fert  pour  plaquer  que  de  la  colle  d’Àn- 
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gleterre , du  moins  quand  on  veut  faire  de  lion 
ouvrage  ; & on  doit  avoir  foin  quelle  foit  bien 
chaude  & un  peu  confinante , fans  cependant  être 
trop  épaifl'e , parce  qu  alors  elle  feroit  corps  fous 
le  placage  , & ne  pourroit  plus  fortir  quand  on  ap- 
puieroit  le  marteau  deffus. 

Quand  on  veut  plaquer  , on  commence  premiè- 
rement par  les  parties  extérieures  de  l’ouvrage  , 
qu’on  ajufte  d’abord  tant  de  longueur  que  de  lar- 
geur ; enfuite  on  pofe  plufieurs  pointes  le  long  du 
trait  contre  lequel  la  pièce  à coller  doit  venir  join- 
dre , tant  fur  la  longueur  que  par  les  bouts , afin 
quelle  ne  puiffe  pas  le  déranger  lorfqu’on  la  plaque. 

Après  quoi  on  moule  la  pièce  , c’eft-à-dire  qu’on 
la  bat  avec  la  tête  du  marteau  du  côté  qu’elle  doit 
être  collée , afin  de  la  faire  creufer  , & que  par  con- 
féquent  elle  porte  mieux  fur  les  bouts. 

Puis  on  mouille  la  pièce  avec  l’éponge  à l’eau 
tiède , du  côté  du  parement , ou  bien  avec  de  la  colle 
très-dure  , ce  qui  vaut  d’autant  mieux  que  cette 
colle  , quoique  peu  confinante  , remplit  mieux  les 
pores  du  bois  que  ne  peut  faire  de  l’eau. 

La  pièce  étant  mouillée  , on  la  chauffe  du  côté 
du  joint,  & on  la  mouille  encore  s’il  eft  nèceffaire. 
Enfuite  on  l’enduit  de  colle  ainfi  que  le  bâtis  fur 
lequel  on  veut  la  plaquer , & on  la  pofe  à fa  place 
Je  plus  promptement  qu’il  eft  poftible.  Enfuite  on 
prend  le  marteau  à plaquer , dont  on  appuie  forte- 
ment la  pane  fur  la  pièce  en  le  pouffant  devant  foi , 
& en  l’agitant  de  droite  à gauche  fans  ceffer  d’ap- 
puyer , afin  que  la  colle  s’introduife  dans  les  pores 
du  bâtis  & du  placage , autant  qu’il  eft  nèceffaire 
pour  qu’ils  s’attachent  l’un  à l’autre  fans  qu’il  refte 
de  colle  entre  deux  , parce  que , s’il  y en  reftoit , elle 
feroit  un  corps  étranger  qui  fe  détruirait  dans  la  fui- 
te , foit  par  la  trop  grande  chaleur  ou  par  l’hu- 
midité. 

On  commence  toujours  à plaquer  une  pièce  par 
un  bout , & on  avance  à rrtefure  en  pouffant  la  colle 
devant  foi , laquelle  n’étant  pas  retenue , fort  par  les 
deux  côtés  de  la  pièce , s’ils  font  ifolés  : ou  ft  un  des 
côtés  de  la  pièce  qu’on  plaque  touche  à un  autre , 
on  plaque  d’abord  le  côté  du  joint  en  pouffant  tou- 
jours la  colle  du  côté  de  la  pièce  qui  eft  libre. 

Si  les  deux  côtés  de  la  pièce  font  engagés , on  la 
plaque  à l’ordinaire , en  obfervant  de  mettre  une 
cale  par  le  bout  entre  la  pièce  à plaquer  & le  bâ- 
tis , afin  de  laiffer  un  paffage  à la  colle  ; & on  n’ôte 
cette  cale  qu’à  l’inftant  qu’il  eft  nèceffaire  de  pla- 
quer le  bout  de  la  pièce. 

Quand  on  a plaqué  une  pièce , on  la  fonde , c’eft- 
à-dire  qu’on  frappe  deffus  à petits  coups  pour  ju- 
ger , par  le  fon  quelle  rend  , ft  elle  porte  bien  par- 
tout. 

Lorfqu’on  reconnoît  qu'il  y a du  vide , on  pafle 
le  marteau  fur  l’endroit  qui  ne  porte  pas. 

On  plaque  ainft,  & on  ajufte  fucceflivement  les 
autres  pièces  , en  obfervant  d’enlever  avec  un  cifeau 
ou  une  petite  fpatule  de  bois  la  colle  qui  fort  de  def- 
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fous  le  placage , tant  pour  ne  la  point  perdre , qu’afin 
qu’elle  ne  nuife  pas  à l’ouvrage. 

On  laiffe  fécher  une  journée  au  moins  les  pièces 
qui  ont  été  plaquées. 

On  fe  fert  du  fer  à chauffer  quand  on  veut  ren- 
dre à la  colle  le  degré  de  chaleur  convenable  , & on 
le  faitpaffer  fur  l’ouvrage  , en  appuyant  deffus  avec 
le  manche  ou  la  tête  du  marteau  à plaquer. 

En  général , lorfqu’on  plaque  l’ébénifterie  , il  faut 
éviter  de  le  faire  dans  des  lieux  trop  humides  ou 
expofés  à beaucoup  de  haie.  On  couvre  les  parties 
plaquées  avec  un  linge  un  peu  humide  , pour  em- 
pêcher qu’elles  ne  lèchent  trop  promptement  à 
l’extérieur , & qu’elles  11e  lèvent  à l’endroit  des 
joints  qu’ôn  doit  enduire  de  colle  , après  même  les 
avoir  plaqués.  Si  le  placage  fe  levoit  encore , & 
fi  le  fer  à chauffer  ne  fuffifoit  pas  pour  faire  pren- 
dre la  colle  , on  fe  ferviroit  de  preffes  à main  ou 
de  goberges , autrement  de  tringles  qui  appuient  for-, 
'tentent  une  cale  fur  l’ouvrage. 

De  la  maniéré  de  finir  & de  polir  l’Ebénifierie. 

Quand  le  placage  eft  fuffifamment  fec  , il  s’agit 
de  le  finir  & de  le  polir. 

On  commence  d’abord  par  ôter  avec  un  cifeau  , 
la  colle  qui  eft  reftée  deffus  le  placage  ; enfuite  on  le 
replanit  au  rabot  à dents  , auquel  on  ne  donne  que 
très -peu  de  fer  pour  éviter  les  éclats,  & on  doit 
avoir  foin  de  pouffer  le  rabot  diagonalement  aux 
fils  du  bois  , fur-tout  à la  rencontre  des  joints , pour 
ne  pas  écorcher  ces  fils. 

À mefure  que  le  placage  fe  nettoie , on  doit  re- 
tirer le  fer  du  rabot , ou  en  choifir  dont  le  fer  foit 
cannelé  plus  fin , pour  ne  pas  endommager  l’ou- 
vrage. 

Quand  on  commence  à replanir  le  placage , on  a 
foin  de  frotter  avec  de  la  graiffe  le  cleffous  du  ra- 
bot , afin  que  la  colle  qui  eft  reftée  deflus  le  placage , 
étant  échauffée  par  le  frottement  du  rabot , ne  s’y 
attache  que  le  moins  qu’il  eft  poftible  ; il  faut 
replanir  le  placage  jufqu’à  ce  qu’il  n’y  refte  au- 
cune efpèce  d’inégalité  dans  toute  fa  furface. 

Enfuite  on  le  racle  & on  le  polit  en  fe  fervant 
de  vacloirs  de  toutes  les  efpèces  , de  limes  douces 
d’Angleterre , de  pierre  pence , de  peau  de  chien 
de  mer , de  prêle , de  poliffoirs  , de  bois  à polir 
fimples  & garnis  , enfin  de  frottoirs.  Outre  ces  ou- 
tils , on  fait  ufage  au  befoin  de  cire , de  laque , de 
colophone  , de  tripoli , de  charbon , d’huile  d’oli- 
ve, & de  blanc  d’Efpagne. 

Comme  la  plupart  des  bois  , foit  des  Indes , foit 
de  France , perdent  leur  éclat  avec  le  temps  , & qu'il 
eft  très-important  de  conferver  ces  couleurs , on  ne 
pourroit  mieux  faire  , dit  M.  Roubo  , après  les  avoir 
finis  à la  prêle  & au  tripoli  ou  au  blanc  d’Efpagne, 
que  de  les  luftrer  avec  un  vernis  blanc.  Ce  vernis  eft 
compofé  d’une  pinte  ou  deux  livres  d’efprit  de  vin, 
de  cinq  onces  de  fandaraque  la  plus  blanche  polïi- 
bîe , de  deux  onces  de  maftic  en  lames  , d’une  once 
de  gomaie  élémi , & d’une  once  d'huile  d'afpic  , le 


3*0  É B E 

tout  fondu  au  bain-marie , fans  que  l’efprît  de  vin 
bouille.  Quand  ce  vernis  eft  refroidi , on  le  filtre 
au  travers  du  coton  , pour  qu’il  n’y  refie  aucune  ef- 
pèce  d’ordure. 

On  peut  mettre  plufieurs  couches  de  ce  vernis 
fur  les  ouvrages  d’ébénifterie,  fans  craindre  qu’il  en 
obfcurcifie  les  couleurs , faifant  attention  de  ne  pas 
mettre  la  fécondé  , que  la  première  ne  foit  parfaite- 
ment fèclie.  Quand  on  en  a ainfi  mis  deux , quatre 
ou  fix  couches  de  vernis  , & que  la  dernière  n’a  au- 
cune humidité  , on  polit  en  fe  fervant  d’un  tampon 
fait  de  libères  de  draps  roulées  , ou  de  bufle  fur  le- 
quel on  met  un  peu  de  tripoli  détrempé  dans  de 
l’eau  ; enfuire  on  lave  le  tout  avec  de  l’eau  claire, 
& on  efliiie  avec  des  linges  blancs  & fin©. 

Le  vernis , en  bouchant  tous  les  pores  des  bois , 
faiut  leurs  couleurs  , les  conferve  & les  empêche  de 
s’altérer;  ce  qui  eft  un  très-grand  avantage  , puifque 
c’eft  delà  que  dépend  en  grande  partie  la  beauté  de 
l’ébcnifterie. 

De  l’ Ebéniflerie  ornée , appellèe  Mofaïque  ou  Peinture 
en  bois. 

La  grande  difficulté  de  cette  efpèce  d’ébénifterie 
confifte  non-feulement  dans  Fart  de  couper  & d’in- 
crufter  les  bois  pour  repréfenter  le  mieux  poflible 
diftérens  fujets  , mais  encore  dans  l’art  de  donner  à 
chaque  pièce  le  trait,  le  ton  de  couleur  & les  om- 
bres qui  lui  font  néceffaires. 

Un  ébénifte , pour  bien  exécuter  cette  peinture 
en  bois  , ne  doit  pas  ignorer  les  règles  & la  pratique 
de  la  perfpeéîivc , qui  apprend  à repréfenter  fur  une 
furface  plane  les  différens  objets  comme  ils  paroif- 
fent  à notre  vue  , en  railon  de  leur  diftance  refpec- 
tive.  Mais  nous  ne  devons  pas  traiter  ici  cette 
fcience , qui  fera  fuffifamment  expliquée  dans  le  Dic- 
tionnaire des  Mathématiques , dont  la  rédaction  eft 
confiée  à un  favant  & illuftre  Académicien. 

De  telle  nature  que  foient  les  ornemens  de  md- 
faïque,  il  fruit,  avant  toute  chofe , les  deffiner  à 
part  fur  le  papier  , félon  qu’ils  doivent  être  repré- 
îentés. 

Cela  fait , on  en  prend  le  calque  pour  les  tracer 
fur  le  bois.  La  manière  la  plus  ufitée  des  ébéniftes , 
eft  d’appliquer  fur  le  deffin  un  autre  papier  blanc , 
puis  d’oppofer  les  deux  enfemble  à la  lumière , ce 
qui  fe  fait  en  les  pofant  fur  un  verre  placé  verti- 
calement au  grand  jour , ou  même  fur  un  carreau 
de  croifée.  Enfuite  on  prend  un  crayon  , & on  trace 
fur  le  papier  blanc  tous  les  traits  du  deffin. 

On  peut  faire  auffi  & plus  commodément  le  cal- 
que , en  appliquant  fur  le  deffin  un  papier  huilé  ou 
verni , ou  aftez  fin  pour  pouvoir  fuivre  avec  une 
pointe , une  plume  ou  un  crayon  , tous  les  traits  qui 
font  en  deüeus. 

Un  autre  moyen  eft  de  piquer  tous  les  contours 
des  traits  avec  une  épingle  , puis  avec  un  petit  Ca- 
chet de  toile  rempli  de  poudre  de  crayon  , de  frot- 
ter le  calque , & de  faire  ainfi  paffer  fur  le  bois  une 
traînée  de  points  qui  indiquent  les  formes  du  deffin. 
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Enfin  on  peut  en  frottant  le  derrière  du  définit 

e.cr^s  mine  de  plomb  ou  de  la  fanguine  pul- 
verifée  , fuivre  légèrement  les  traits  de  l’original , 
qu  on  trace  de  cette  manière  fur  un  papier  blanc 
qui  lui  eft  oppofé , & qu’on  repafie  enfuite  à l’en- 
cre ou  au  crayon.  Cette  dernière  efpèce  de  calque 
s applique  & fe  colle  fur  le  bois  qu’on  veut  dé- 
couper. 

.Au  lieu  de  papier , on  peut  employer  , pour  cer- 
tains ornemens , des  feuilles  de  fer  blanc  ou  de  cui- 
vre mince  , dont  les  calibres  ou  patrons  découpés 
auroient  l’avantage  de  fe  conferver  & de  fervir 
long-temps. 

Les  ornemens  de  mofaïque  étant  ainfi  calqués  & 
reportes  fur  la  piece  de  placage , on  la  découpe  avec 
la  fcie  de  marqueterie. 

On  raffemble  toutes  les  parties  découpées  les  unes 
auprès  des  autres  , on  les  place  enfuite  fur  un  pa- 
pier enduit  d un  peu  de  colle  claire  pour  les  retenir 
enfemble , méthode  préférable  à celle  de  certains 
ouvriers  qui  mettent  ces  morceaux  d’ornemens  ea 
place  avçc  un  peu  de  colle , pour  1er  ôter  enfuite 
& les  finir. 

Les  ornemens  & autres  parties  de  mofaïque  s'om- 
brent de  deux  manières  ; i°.  avec  le  feu  , ou  pour 
mieux  dire  avec  le  fable  chaud  ; 2°.  par  le  moyen 
de  liqueurs  acides. 

i °.  Pour  ombrer  au  feu , on  prend  du  fablon  ou 
du  fable  de  rivière  très-fin  , qu’on  mer  dans  une  pelle 
de  fer , & qu’on  fait  chauffer  fur  un  fourneau  juf- 
qu  à ce  que  la  chaleur  du  fable  foit  capable  de  bru- 
nir le  bois  , fans  cependant  le  brûler , ce  qu’on  con- 
n°ît  en  y plongeant  un  morceau  de  bois  de  la  même 
épaifieur  & de  la  même  qualité  que  ceux  qu’on  veut 
ombrer.  Enfuite  on  prend  les  pièces  d’ornemens  , 
iefquelles  doivent  être  décollées  & raffemblées  tou- 
tes à leur  place , & on  les  ombre  les  unes  après  les 
autres  félon  le  ton  du  deffin  que  l’on  doit  toujours 
avoir  devant  foi , afin  de  donner  à chaque  partie 
la  teinte  qui  lui  eft  néceffaire. 

Les  bois  ne  s’ombrent  pas  du  premier  coup  , mais 
en  les  plongeant  à diverfes  reprifes  dans  le  fable  , 
en  obfervant  de  les  y enfoncer  plus  ou  moins  , fé- 
lon qu’on  veut  en  forcer  l’ombre  plus  près  du  bord 
de  la  pièce. 

2°.  On  le  fert  auffi  des  acides  pour  ombrer  les 
bois  ; favoir , Feau  de  chaux  dans  laquelle  on  met 
du  fublimê  corrofif  pour  en  augmenter  la  force  , 
Fefprit  de  nitre  ou  l’huile  de  foufre. 

L’efprit  de  nitre  eft  l’acide  qui  produit  le  plus 
d’effet  fur  le  bois  , qu’il  faut  toutefois  avoir  foin  de 
brunir  avant  de  le  teindre , parce  que  cet  acide  en 
détruiroit  les  couleurs. 

L’acide  du  nitre  donne  au  bois  blanc  une  cou- 
leur rouffâtre , & le  pénètre  dans  Finftant. 

L aftion  de  1 huile  de  foufre  eft  moins  violente  ; 
elle  donne  aux  bois  blancs  une  teinte  d’un  brun  vi- 
neux , & rehauffe  le  ton  de  certaines  couleurs  au 
lieu  de  les  détruire  ; c’eft  pourquoi  on  peut , dans 
certains  cas , l’employer  après  avoir  teint  les  bois. 

Mais 
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Mais  il  faut  avoir  attention,  en  faifant  ufage  de 
l’un  ou  de  l’autre  de  ces  acides , à n’en  mettre  qu’une 
très-petite  quantité  , parce  qu’ils  s’étendent  beau- 
coup , fur-tout  Fefprit  de  nitre. 

L’eau  de  chaux  étant  moins  violente , feroit  peut- 
être  préférable , fur-tout  pour  de  grandes  parties 
de  bois  blanc  ou  coloré , quelle  brunit  fans  les  en- 
dommager. 

La  manière  d’employer  ces  acides  eft  fort  fimple  ; 
il  ne  s’agit  que  d’en  mettre  avec  un  pinceau  ou  le 
bout  d’une  plume,  la  quantité  fuffifante  fur  le  bois 
qu’on  veut  brunir  , & de  recommencer  l’opération 
autant  qu’on  le  juge  à propos. 

Les  pièces  étant  ainfi  ombrées  , on  les  arrange 
toutes  enfemble  du  côté  qu’elles  ont  été  tracées  & 
découpées , puis  on  les  colle  fur  un  morceau  de 
papier  , & on  les  laiffe  fécher  pour  pouvoir  les  in- 
crufter  enfuite  à la  place  qui  leur  eft  deftinée. 

Le  papier  fur  lequel  les.,  pièces  font  collées  étant 
parfaitement  fec , on  découvre  le  pourtour  de  la 
pièce  à incrufter  , enfuite  on  pofe  cette  pièce  à l’en- 
droit qu’elle  doit  occuper , & on  y trace  un  trait 
avec  une  pointe  très-fine  en  obfervant  d’en  fuivre 
exaftement  les  contours , puis  on  fait  l’incruftation 
avec  les  outils  propres  à cet  ouvrage. 

Quand  la  place  que  doivent  remplir  les  orne- 
mens  eft  tout  à-fait  évidée  , on  y préfente  la  pièce 
à incrufter , pour  voir  fi  elle  entrera  aifément , ou 
on  l’ajufte  en  conféquence  ; on  l’enduit  de  colle 
en  deffous  ; on  la  pofe  de  manière  qu’il  relie  un 
peu  de  jour  , pour  que  le  fuperflu  de  la  colle  puhTe 
s’évacuer  aifément  ; après  quoi  on  achève  de  l’en- 
foncer en  frappant  tout  doucement  deffus  avec  la 
tête  du  marteau  à plaquer. 

Si  la  pièce  qu’on  colle  efl:  d’une  certaine  gran- 
deur , ou  compofée  de  plufieurs  parties  , on  a un 
morceau  de  bois  uni , qui  la  couvre  en  entier , fur 
lequel  on  frappe  avec  le  marteau  , afin  qu’elle  ne 
foit  pas  expofée  à fe  rompre.  Enfuite  on  fonde  y 
comme  on  l’a  déjà  obfervé  : on  enduit  le  defius 
d’un  peu  de  colle  claire  : on  laide  fécher  : on  replanit 
tout  l'ouvrage  , & on  grave  les  parties  qui  doivent 
l’être  , avant  de  polir. 

La  gravure  dont  il  efl  ici  queftion  , fe  fait  avec 
un  burin  d’environ  trois  à quatre  pouces  de  lon- 
gueur , fur  deux  lignes  de  largeur , & une  d’épaif- 
feur  du  côté  du  dos  , dont  la  coupe  forme  un  triangle 
très-alongé.  Cet  outil  efl  évidé  dans  prefque  toute 
fa  largeur  , monté  dans  un  petit  manche  de  bois  , 
dont  le  deffous  efl  applati , afin  qu’on  puifl'e  l’ap- 
procher de  l’ouvrage  : le  ventre  du  burin  de  ce  côté 
efl  en  même  temps  un  peu  bombé  fur  fa  longueur  , 
pour  donner  la  facilité  de  le  faire  entrer  dans  le  bois, 
comme  on  le  juge  à propos. 

On  fe  fert  du  burin  pour  indiquer  les  petits  détails 
qu’on  n’a  pu  faire  avec  la  fcie  à découper  , & pour 
former  des  ombres  par  le  moyen  des  tailles  ou 
hachures. 

La  gravure  à une  feule  taille  efl  la  plus  belle  ; 
elle  fe  fait  par  des  traits  de  burin  parallèles  entre 
Arts  & Métiers  Tome . IL  Partie  L 
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eux , & plus  ou  moins  forts  ou  ferrés  , félon  le 
degré  qu’on  veut  donner  à l’ombre. 

La  gravure  à deux  tailles  confifte  dans  des  traits 
de  burin  difpofés  en  forme  de  lofange  , ce  qui  ne 
produit  pas  un  bon  effet  dans  l’efpéce  de  gravure 
dont  il  s’agit  ici. 

On  peut  auffi  graver  à la  pointe  les  parties  très- 
délicates  , où  l’on  craint  que  le  burin  ne  faffe  des 
éclats. 

Quand  on  a fini  la  gravure  d’une  pièce  , on  en 
ébarbe  les  tailles  , & on  ôte  toutes  les  bavures  pro- 
duites par  le  burin  ; ce  qui  fe  fait  avec  un  racloir 
ou  un  cifeau  tranchant  : enfuite  on  remplit  les  tailles 
avec  du  maftic  foit  noir , foit  brun  , ou  de  toute  autre 
couleur  qu’on  tient  chaud  dans  un  vafe;  puis  on  laiffe 
fécher  ; on  racle  ; on  fait  une  recherche  à l’ouvrage  ; 
enfin  on  achève  de  polir. 

Les  ornemens  , les  fleurs  , &c.  s’incruftent  non- 
feulement  fur  des  bois  de  placage  , mais  encore  en 
plein  bois  ; ce  qui  ne  change  rien  à la  manière  d’opé- 
rer en  général. 

Quand  on  a des  ornemens  qui  demandent  diffé- 
rentes nuances  de  couleurs  , comme  des  fleurs  , par 
exemple , on  commence  par  donner  aux  bois  un 
bain  de  teinture  de  la  couleur  & de  la  force  que 
doivent  porter  les  parties  les  plus  claires  de  la  pièce  ; 
enfuite  , lorfqu’elle  efl  parfaitement  sèche  , on  def- 
fine  deffus  le  contour  que  doit  faire  la  nuance  la 
plus  foncée  ; puis  on  couvre  de  cire  ce  qui  doit  refier 
clair  , c’eft-à-dire  , de  la  couleur  du  premier  bain  de 
teinture  ; puis  on  remet  la  pièce  dans  cette  dernière, 
jufqu’à  ce  qu’elle  foit  venue  au  point  où  elle  doit 
être. 

S’il  arrivoit  qu’une  pièce  eût  befoin  de  trois  ou 
quatre  nuances  , on  recommenceroit  trois  ou  quatre 
fois  la  même  opération. 

Toutes  les  fleurs  qui  compofent  un  bouquet , fe 
découpent  à part , & s’ombrent  chacune  félon  la 
place  qu’elles  doivent  occuper. 

On  fait  la  même  chofe  pour  les  parties  du  bou- 
quet , comme  les  feuilles  , les  tiges , & le  ruban  qui 
les  noue;  ce  qui  efl  général  pour  toutes  autres  fortes 
d’ornemens  & de  mofaïques. 

De  V Ebénijlerie  pleine. 

Les  ouvrages  d’ébénifterie  dont  il  efl  ici  queftion* 
fe  font  toujours  en  bois  des  Indes  , ou  avec  des  bois 
de  France  les  plus  propres  , comme  le  poirier , le 
noyer , le  merifier  & autres  de  cette  efpèce , lefquels 
prennent  bien  le  poli , & dont  le  grain  fin  & ferré  les 
rend  plus  faciles  à travailler  , & à prendre  toutes  les 
formes  qu’on  juge  à propos  de  leur  donner  ; ce  qu’on 
ne  pourroit  pas  faire  avec  les  bois  à gros  grain  , 
comme  le  chêne , l’orme  , &c. 

Les  ferrures  employées  par  les  ébéniftes  , font 
faites  de  fer  ou  de  cuivre  , & par  des  ouvriers  qui 
ne  s’occupent  que  de  cette  partie  ; cependant , dans 
le  cas  de  ferrures  extraordinaires  , ou  deflinèes  à des 
ouvrages  de  conféquence  , il  feroit  bon  que  ce  fût 
les  menuifiers  qui  les  conffruififfent , ou  du  moins 
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qui  en  Ment  des  modèles  en  bois , & qui  préfi- 
daffent  à leur  conftruéhion. 

Les  ébéniftes  doivent  fur-tout  avoir  grand  foin  , 
avant  de  bâtir  leurs  ouvrages  , de  fe  rendre  compte 
de  l’efpèce  de  ferrures  qui  y feront  employées , 
pour  préparer  en  conféquence  les  endroits  où  elles 
doivent  s’appliquer. 

Il  faut  aufil  ufer  de  beaucoup  de  précaution  & de 
précifion  , en  pofant  les  ferrures  de  l’ébénifterie  : on 
doit  éviter  de  frapper  avec  le  marteau  immédiate- 
ment fur  Tune  ou  fur  l’autre;  mais  on  fe  fert  d’une 
cale  de  bois  doux  , pour  faire  entrer  les  ferrures 
à leur  place. 

L’ébénifte  polit  lui-même  fes  ferrures , foit  en  fer, 
foit  en  cuivre.  Le  fer  fe  polit  à l’huile  avec  de  l’émeri, 
& des  bois  à polir,  qui  font  de  noyer  ou  de  tout  autre 
bois  tendre. 

On  polit  le  cuivre  de  deux  manières  ; favoir , à 
Veau  , à V huile , ou  autrement  dit  au  gras . Ce  dernier 
poli  eft  le  plus  ufité  , & fe  fait  de  la  manière  fui- 
vante. 

Il  faut  d’abord  finir  l’ouvrage  à la  lime  à l’ordi- 
naire ; enfuite  , quand  ce  font  des  pièces  plates  & 
unies,  on  prend  une  pierre  - ponce  bien  unie  en 
defious  ; on  la  trempe  dans  de  l’huile  ; on  en  frotte 
la  pièce  à polir  de  tous  les  fens  , afin  d’ôter  les  traits 
de  la  lime  ; après  quoi  on  frotte  encore  avec  la  pierre- 
ponce  , mais  pulvérifée  ; enfuite  avec  de  la  pouffière 
de  charbon  , & du  tripoli  délayé  avec  de  l’huile  , & 
appliqué  fur  l’ouvrage  avec  la  peau  de  bufle  onde 
chamois. 

Quand  les  pièces  ne  font  pas  plates  , on  fe  fert, 
pour  les  polir  , de  la  poudre  de  pierre-ponce  , & 
pafiee  aux  tamis  de  différentes  groffeurs. 

Si  on  peut  placer  les  pièces  hir  le  tour  , on  a un 
morceau  de  laine  enduit  de  la  potée  de  ponce  , & 
on  appuie  fortement  contre  la  pièce  , en  la  présen- 
tant dans  tous  fes  fens. 

'On  préfère  le  poliffage  à l’eau  , quand  on  adeffein 
de  vernir  enfuite  les  pièces.  Pour  faire  ce  poli , on 
arrête  la  pièce  fur  une  planche  inclinée  au  deflù? 
d’un  baquet  rempli  d’eau  à la  moitié  de  fa  hauteur; 
on  frotte  avec  une  pierre-ponce  , qu’on  mouille  de 
temps  en  temps. 

Après  la  pierre  - ponce  , on  fe  fert  du  charbon 
de  hêtre  ou  de  bois  blanc  , affûté  en  bifeau  par  le 
bout.  La  pièce  étant  bien  polie,  on  la  lave  avec  de 
Feau  claire  ; on  l’efiùie  ; on  la  polit  à fec  avec  le  tri- 
poli , S;  des  bois  à polir , garnis  de  bufle  ou  de  cha- 
mois ; enfin  on  vernit  avec  le  vernis  d’Angleterre. 

De  la  Marqueterie  ou  Mofaïque. 

La  marqueterie  ou  mofaïque  , dont  nous  avons 
déjà  parlé  , eft  une  troifième  efpèce  d’ébénifterie 
dans  laquelle  on  peut  repréfenter  toutes  fortes  de 
fujets  , parle  mélange  & l’oppofition  de  différentes 
matières , comme  les  métaux , l’écaille  , l’ivoire  , & 
même  les  pierres  précieufes  ; mais  elle  fe  traite 
comme  les  autres  fortes  d’ouvrages  pour  les  bâtis  , 
ks  compartimens  & les  placages , en  y ajoutant  le 
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travail  du  cifeleur-damafquineur , comme  on  peut  la 
voir  dans  la  defcription  que  nous  avons  donnée  de 
cet  art. 

Cette  riche  ébénifterie  eft  très-ancienne  : on  vort 
beaucoup  d ouvrages  de  cette  efpèce  dans  les  palais 
des  fouverains  & des  princes,  & dans  les  cabinets  des 
riches  amateurs. 

Le  goût  de  cette  marqueterie  s’eft  maintenu  en 
France  jufqu  à la  fin  du  dernier  fiècle  ; mais  à pré- 
fent  on  ne  fait  plus  guère  en  ce  genre  que  de  petits 
ouvrages , & des  boites  de  pendules  ; ce  qui , parmi 
les  ebeniffes , a fait  donner  le  nom  de  pendulijles  à 
ceux  qui  s’occupent  particulièrement  de  ce  travail» 

Des  Boites  de  Pendules. 

Nous  terminerons , par  la  defcription  des  boîtes 
de  pendules  , celle  de  l’art  de  l’ébénifte  , dont  les 
principaux  procédés  fe  reproduifent  encore  néces- 
sairement dans  l’art  du  menuifier  , dont  celui-ci  eft, 
à beaucoup  d’égards  , une  dépendance. 

On  diftingue , dit  M.  R,oubo , deux  fortes  de  boîtes 
de  pendules  ; lavoir  , les  grandes  qui  ont  cinq  à fix 
pieds  de  hauteur  , & les  petites  qui  n’en  ont  guère 
que  deux,  & qui  font  ordinairement  Supportés  par 
des. pieds  en  confoles. 

_ On  fait  encore  de  plus  petites  boites  que  ces  der- 
nières ; alors  elles  portent  le  nom  de  porte-montres. 
Ces  fortes  de  boîtes  n’ont  pas  des  pieds  ou  fupports 
en  confoles  , & n’ont  guère  que  douze  à quinze 
pouces  de  hauteur. 

Les  grandes  boites  font  deffinées  à recevoir  des 
pendules  à fécondés  , dont  le  mouvement  eft  réglé 
par  un  régulateur  ou  pendule  de  trois  pieds  huit  lignes 
& demie  de  longueur  ; ce  qui  fait  que  ces  boîtes 
ont  à peu  près  cinq  pieds  & demi  à fix  pieds  de  hau- 
teur , y compris  la  lanterne  ou  partie  fupérieure 
dans  laquelle  eft  placé  le  mouvement  de  la  pendule, 
& le  piédeftal  fur  lequel  la  boîte  eft  pofée. 

La  largeur  la  plus  ordinaire  de  ces  boîtes  eft  de 
quinze  à dix-huit  pouces  dans  leur  partie  la  plus  large, 
laquelle  ne  peut  pas  avoir  moins  de  dix  à douze 
pouces  intérieurement , pour  ne  pas  nuire  aux  vi- 
brations du  pendule , qui  font  de  deux  à deux  pouces 
& demi  de  chaque  côté  de  la  lentille  ou  poids  qui  eft 
placé  au  bas  de  la  verge  du  pendule. 

Quant  à leur  épaifl'eur  ou  profondeur  , elle  doit 
être  de  cinq  à fix  pouces  de  dedans  en  dedans  , c’eft- 
à-dire , du  devant  du  fond  au  derrière  de  la  porte  de 
la  boîte, 

La  forme  de  ces  fortes  de  boîtes  eft  aftez  arbi- 
traire , pourvu  quelle  ne  nuife  en  rien  au  jeu  de  la 
machine  qu’elles  renferment. 

Comme  ces  fortes  d’ouvrages  font  faits  pour  être 
revêtus , foit  de  bois  des  Indes  eu  de  marqueterie  , 
leurs  bâtis  ne  font  que  des  malles  unies  , collées 
le  plus  fohdement  poffïble  , en  obfervant  toujours 
que  ces  collages  ne  préfentent  pas  de  bois  debout , 
du  moins  qu’ autant  que  cela  ne  pourra  point  fe  faire 
autrement. 

Quant  à la  face  , elle  eft  faite  en  plein  bois  d’en- 
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viron  un  pouce  d’épaiffeur  , difpofé  perpendicu- 
lairement , & on  y colle  des  maffes  pour  en  aug- 
menter l’épaiffeur,  aux  endroits  où  cela  eft  néceffaire. 
Comme  il  y auroit  à craindre  que  cette  maffe  ne  fe 
confinât  fur  la  largeur  , il  feroit  bon  de  l’emboîter  à 
bois  de  fil  par  le  bas  ; ce  qui  vaudrait  mieux  que  de 
le  contenter  d’y  appliquer  une  petite  tringle  à bois 
de  fil , c’eft-à-dire  , en  travers  , comme  on  le  fait 
ordinairement. 

Le  corps  de  la  boîte  eft  compofé  de  deux  côtés 
chantournés  , & par  conféquent  compofés  de  plu- 
lleurs  morceaux  collés  les  uns  fur  les  autres  ; d’un 
derrière  qui  monte  jufqu’au  haut  de  la  lanterne,  mais 
qui  ne  delcend  que  jufqu’à  la  hauteur  du  piédeftal, 
parce  que  l’efpace  qui  refte  jufqu’au  bas  , ed  rempli 
par  une  porte  qui  s’ouvre  par  derrière , quand  on  le 
juge  à propos.  Le  devant  de  la  boîte  ed  compofé 

deux  pièces  , dont  une  , qui  ferme  la  partie  an- 
térieure du  piédeftal , ed  adhérente  avec  les  côtés  ; 
& l’autre,  qui  ed  mobile,  forme  ce  qu’on  appelle 
Importe  delà  boîte.  Cette  porte  ouvre  du  dedlis  du 
piedeftal , jufqu’au  dedbus  de  la  lanterne  : il  ed  bon 
de  l’emboîter  à bois  de  dl  par  les  deux  bouts , pour 
lui  donner  plus  de  folidité. 

La  face  de  cette  boîte  ed  ordinairement  ceintrée 
au  plan  ; ce  qui  oblige  à coller,  tant  fur  la  porte  que 
iur  le  devant  du  piédeftal , des  maffes  qu’on  met  or- 
dinairement en  fapin  , mais  qui  feraient  mieux  en 
bois  de  Vofges  tendre  & fec. 

Le  bombage  de  la  porte  de  la  boîte , n’ed  pas  égal 
dans  toute  fa  longueur  ; il  ed  bon  qu’il  foit  un  peu 
plus  confidérable  vers  le  bas  , à l’endroit  de  l’ouver- 
ture  ovale  qu’on  y pratique  , pour  laiffer  voir  la  len- 
tille du  pendule , ainfi  que  fes  mouvemens  de  vibra- 
tion. Il  faut  faire  attention  , en  faifant  ce  bombage , 
que  tout  le  pourtour  de  l’ouverture  ovale  foit  dans 
un  meme  plan , c’eft-à-dire  , que  toutes  les  arêtes 
de  cette  ouverture  fe  dégauchiffent  , foit  quelles 
foient  parallèles  avec  le  derrière  de  la  porte  , ou 
qu’elles  y foient  inclinées. 

Cette  obfervation  ed  effentielle  , parce  que  l’ou- 
verture étant  fermée  par  une  glace  plane  , il  ed  né- 
ceffaire que  la  place  qu’elle  doit  occuper  le  foit 
audi. 

On  doit  dire  la  même  chofe  de  la  face  de  la  lan- 
terne , dans  laquelle  fe  place  le  cadran  , ou  , pour 
mieux  dire  , au  travers  de  laquelle  on  l’apperçoit. 

^ Au  rede , ces  fortes  d’ouvrages  doivent  fe  faire 
d accord  avec  l’horloger  qui  fait  la  pendule  , & qui 
peut  feul  fournir  les  mefures  judes  & générales. 

Ces  boîtes  de  pendules  font  fufceptibles  de  beau- 
coup de  richedes  , tant  dans  la  façon  que  dans  la 
matière  : elles  font  ordinairement  ornées  de  bronze  , 
ou  , pour  mieux  dire  , de  cuivre  fondu  , & enfuite 
réparées  & dorées  , foit  feulement  en  or  de  couleur, 
ou  bien  en  or  moulu. 

Les  petites  pendules  font  prefque  les  feules  aux- 
quelles on  emploie  les  revètiffemens  d’écaille  ou 
de  cuivre  : elles  font  compofèes  de  la  boîte  de  pen- 
dule proprement  dite  , de  fon  couronnement , & de 
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fon  cul-de-lampe  ou  amortiffement  rcnverfé  qui  fert 
à la  fupportcr. 

Les  porte-montres  diffèrent  des  boîtes  de  pen- 
dules, en  ce  qu  ils  n’ont  pas  de  culs-de-lampe , qu’ils 
font  plus  petits  de  la  moitié  que  ces  dernières , & 
que  leur  couronnement  s’ouvre  en  deffus  , pour  fa- 
ciliter le  paffage  de  la  montre  qu’on  place  dedans. 

La  hauteur  de  ces  fortes  de  boîtes  ed  d’un  pied 
au  plus  , fur  fix  à fept  pouces  de  largeur  , & deux  à 
deux  pouces  & demi  d’épaiffeur. 

Elles  font  compofèes  de  deux  planches  de  quatre 
à cinq  lignes  d’épaiffeur  , entre  lefquelles  on  colle 
d’autres  morceaux  de  bois  qui  achèvent  de  lui  don- 
ner une  épaiffeur  convenable  , & qu’on  contourne 
enluite  de  même  que  les  planches  de  deffus  & de 
deffous , qui  font  toutes  deux  difpofées  à bois  de  tra- 
vers , pour  donner  plus  de  folidité  à l’ouvrage. 

Vers  l’extrémité  fupérieure  de  la  planche  du  de- 
vant, on  fait  un  trou  rond  , d’environ  deux  pouces 
de  diamètre  au  plus  , on  en  abat  les  arêtes  inté- 
rieures en  chanfrein  , afin  que  la  montre  approche 
tout  contre  le  cercle  de  cuivre  qui  eft  appliqué  en 
dehors. 

Tout  le  corps  de  la  boîte  doit  être  plein  jufqu’à 
environ  un  pouce  en  contre-bas  de  l’ouverture  de  la 
face  , & le  refte  doit  former  une  efpèce  de  coffre 
d environ  trois  pouces  de  largeur  , lequel  eft  fermé 
par  le  couronnement  de  la  boîte  qui  eft  ferré  fur  le 
coté  gauche  avec  une  charnière  , & arrêté  à droite 
par  une  petite  ferrure  placée  dans  l’épaiffeur  du  côté 
de  la  boîte. 

Comme  ces  boîtes  ne  font  pas  faites  exprès  pour 
les  montres  qu’on  y place  , on  remplit  ce  qu’il  y a 
de  trop  de  grandeur  dans  le  vide  intérieur  , par  des 
cales  de  bois  qu’on  ajufte  en  raifon  de  la  groffeur  de 
la  montre  qu’on  veut  y placer;  il  eft  bon  de  garnir 
le  tout  enfuite  avec  de  l’étoffe,  pour  ne  point  endom- 
mager la  furface  de  la  boîte  de  la  montre. 

Les  porte-montres  font  ornés  de  bronze  , ainfi  que 
les  autres  boîtes  de  pendules  , foit  qu’ils  foient  re- 
vêtus de  marqueterie  , ou  Amplement  peints  & 
vernis. 

Compofitlon  du  vernis  pour  dorer  les  cuivres  d’ébénijleric. 

On  fe  fert  pour  vernir  & dorer  les  cuivres  dont 
011  enrichit  les  différentes  efpèces  d’ébénifterie  , du 
vernis  d’Angleterre , qui  eft  regardé  comme  un  fecret; 
mais  M.  Roubo  fils  en  fait  connoître  la  compofidon 
& l’ulage  , que  voici. 

Il  faut  prendre  une  demi-once  d’ambre  jaune  ou 
karabé  jaune , ou  de  fuccin  , ce  qui  eft  la  même 
chofe,  qu’on  réduit  en  poudre  très-fine,  & paffée 
au  tamis  de  foie  : ajoutez  une  demi-once  de  gomme 
laque  en  grain  , qu’il  faut  auffi  réduire  en  poudre  ; 
neuf  grains  de  fafran  en  poudre  ; dix  grains  de  fang 
de  dragon  en  larme  concaffé  , & dix  onces  d'efprit- 
de-vin  parfaitement  déphlegmé. 

Cela  fait , prenez  une  bouteille  de  pinte,  sèche  & 
■ tres-propre  ; verfez-y  l’efprit-de-vin  &:  l’ambre  jaune, 
! en  obfervant  de  remuer  la  bouteille  pour  mêler  ce# 
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deux  drogues  ; après  quoi  on  coiffera  la  bouteille 
avec  un  parchemin  mouillé,  qu’on  affujettira  autour 
du  goulot  avec  une  ficelle  bien  ferrée  ; &on  fera  un 
trou  au  parchemin  avec  une  épingle  qu’on  y laiffera, 
pour  donner  de  l’air  à la  bouteille , quand  il  fera  né- 
ceffaire  ; enfuite  on  mettra  fur  le  feu  un  chaudron 
d une  grandeur  convenable  pour  contenir  la  bou- 
teille, bi  on  mettra  du  foin  au  fond  du  chaudron, 
pour  que  la  bouteille  n’y  touche  pas,  & foit,en 
quelque  manière  , ifolée  au  milieu  de  l’eau  qu’on 
met  dans  le  chaudron  en  quantité  fuffîfante  pour  que 
la  bouteille  trempe  bien  dedans;  & pour  que  cette 
dernière  ne  fe  renverfe  pas  , on  en  affujettit  le  gou- 
lot à un  bâton  ou  un  fer  placé  en  travers  du  deffus  du 
chaudron , deffous  lequel  il  faut  faire  un  feu  fufHfant 
pour  que  l’eau  foit  toujours  très-chaude  , fans  ce- 
pendant qu’elle  bouille. 

A mefure  que  l’eau  chauffera  , on  ôtera  de  temps 
en  temps  l’épingle  , pour  que  l’efprit-de-vin  qui  fe 
raréfie  ne  faffe  pas  caffer  la  bouteille  , que  l’on  doit 
tirer  du  chaudron  de  demi-heure  en  demi-heure  , & 
toujours  prés  du  feu  , de  peur  que  l’air  froid  ne  faffe 
caffer  la  bouteille.  A chaque  fois  qu’on  l’ôtera  du 
chaudron  , on  l’agitera  un  moment , en  obfervant 
toujours  d’ôter  l’épingle  pour  y donner  de  l’air:  on 
continuera  la  même  manoeuvre  pendant  quatre  à 
cinq  heures  , après  quoi  on  ne  fera  plus  de  feu , pour 
laiffer  refroidir  l’eau  du  chaudron,  & par  conféq  lient 
la  bouteille. 


Quand  elle  fera  bien  refroidie,  011  la  retirera , on 
la  découvrira  pour  y mettre  les  autres  drogues,  c’eft- 
a-dire  , la  gomme  laque,  le  fafran  & le  fang  de  dra- 
gon , & on  la  rebouchera  comme  auparavant  : on 
la  remuera  & on  la  remettra  dans  l’eau  qu’on  aura 
fait  chauffer  un  peu  auparavant , & on  recommen- 
cera comme  ci  - deffus  , pendant  quatre  à cinq 
heures  ; enfuite  01P  laiffera  refroidir  la  bouteille 
fans  la  remuer  davantage  ; & au  bout  de  quatre  à 
cinq  jours  , on  verfera  bien  doucement  le  vernis 
dans  une  autre  bouteille  , tant  qu’il  viendra  clair  ; 
& ce  qui  refiera  , on  pourra  le  paffer  au  travers, 
d’un  linge  fin.  Enfin , on  bouchera  bien  exaélement 
la  bouteille. 


Si  on  vouloir  faire  une  plus  grande  quantité  de 
■vernis  , il  faudroit  prendre  une  bouteille  ou  tout 
autre  vafe  de  verre  , grand  à proportion  , en  obfer- 
vant  toujours  que  le  vernis  n’occupe  que  le  quart 
de  la  capacité  du  vafe  ; autrement  il  cafferoit  lorf- 
que  les  drogues  feroient  échauffées. 

Si  on  vouloir  dorer  de  l’argent  ou  de  l’étain  avec 
ce  vernis , il  faudroit  doubler  ou  même  tripler  la 
dofe  du  fafran  ou  du  fang  de  dragon. 

_ Quant  à la  maniéré  d employer  le  vernis  on 
s’y  prend  comme  il  ftiit. 
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Lorfque  la  pièce  aura  été  bien  polie , il  faut  la 
dégraiffer  en  la  frottant  avec  de  la  poudre  à pou- 
drer , detrempée  dans  un  peu  d’efprit-de-vin  ; ou 
bien  au  lieu  de  poudre  , on  peut  fe  fervir  de  blanc 
d Efpagne  , réduit  comme  cette  dernière , en  poudre 
impalpable  ; puis  on  la  fera  chauffer  fur  une  plaque 
de  tôle  placée  fur  un  fourneau  , en  obfervant  quelle 
chauffe  bien  également  par-tout , & à tel  degré  de 
chaleur  , qu’on  ne  puiffe  pas  aifément  la  toucher 
du  deffus  de  la  main  ; puis  on  verfera  du  vernis 
dans  un  petit  vafe  , dans  lequel  on  trempera  un 
pinceau  de  poil  de  blaireau  bien  doux  ; & après 
l’avoir  un  peu  effuyé  fur  le  bord  du  vafe  , on  le 
preffera  légèrement  fur  la  pièce  fans  beaucoup 
l’appuyer  ; il  faut  le  faire  allez  adroitement  pour 
que  les  reprifes  ne  paroiffent  point  , & qu’il  n’y 
ait  point  d’ondes  & de  taches  fur  la  pièce  vernie. 

Si  cependant  il  y avoit  quelques  ondes , on  pour- 
roit  les  faire  difparoître  , du  moins  en  partie  , en 
approchant  la  pièce  vernie  de  la  plaque  de  tôle  , 
du  côté  où  feroient  les  ondes  , en  évitant  fur-tout 
que  la  pièce  touchât  à la  plaque. 

S il  arrivoit  qu  on  voulût  vernir  des  pièces  qui , 
par  leur  forme  ou  pour  toute  autre  raifon  ne 
puffent  pas  être  chauffées , 011  les  verniroit  à froid  , 
& on  les  approcherait  tout  de  fuite  du  feu  , pour 
quelles  priffentune  chaleur  capable  de  faire  cuire 
également  le  vernis  , & de  donner  le  luftre  à la 
pièce. 

Lorfque  le  poli  viendra  à fe  falir , on  le  nettoiera 
avec  de  l’eau  tiède  & un  linge  blanc  & fin  ; mais 
il  ne  faut  jamais  fe  fervir  d’aucunes  pierres  ou 
poudres  à polir  , comme  le  blanc  d’Efpagne  , le 
tripoli  , &c. 

Ce  vernis  eft  dur  & très-beau  ; il  ôte  l’odeur  du 
cuivre  , lui  donne  une  belle  couleur  brillante  T 
approchant  de  celle  de  l’or  , & le  préferve  du 
verd-de-gris  , en  empêchant  l’effet  de  l’humidité  ; 
de  forte  qu’on  peut  toucher  une  pièce  dé  cuivre 
ainfi  vernie  , fans  craindre  d’y  faire  des  taches  , 
ni  d’en  gâter  le  poli. 

Communauté  des  Ébénijles 

Les  ébéniftes  ne  font  pas  à Paris  une  commu- 
nauté particulière.  Iis  font  du  corps  des  maîtres 
menuifiers  ; mais  pour  les  diftinguer  de  ceux,  qu’on 
nomme  menuifiers  d’ ajfiemblage , on  les  appelle  me- 
nuifiers de  placage  ou  de  marqueterie  , & commu- 
nément ébénijles. 

L’édit  du  mois  d’août  1776  , réunit  dans  un 
feul  corps  les  menuifiers  - ébéniftes  , tourneurs  & 
layetiers,  & fixe  les  droits  de  réception  des  maîtres 
à 500  livres. 
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VOCABULAIRE  de  ! An  de  !È  b enifterie- Marqueterie, 


.A,  CAJA  ; arbre  de  Ceylan  , dont  le  bois  eft  rouge 
ëc  léger. 

Acajou  ; efpèce  de  noyer  qui  croît  dans  le  Ma- 
labar. 

Aigle  ; (bois  d’)  bois  étranger  , pefant  & dur, 
d’une  couleur  roufie. 

Alizier  ; arbre  de  France  , dont  le  bois  eft  dur  & 
plein  , & d’un  grain  fin  & ferré. 

Aloès  ; arbre  étranger  dont  il  y a plufieurs  efpè- 
ces  qui  fervent  dans  l’ébénifterie , telles  que  le  ca- 
lombac , le  bois  d'aigle  , le  calambour. 

Amaranthe  ; bois  étranger,  d’une  couleur  vio- 
lette. 

Amourette  ; bois  étranger,  dur  & pefant , d’une 
couleur  rougeâtre , veiné  de  brun. 

Ane  ; nom  que  l’on  donne  à différens  étaux  dont 
fe  fervent  les  ébéniftes. 

Anis  ; bois  étranger  , d’une  couleur  grifàtre. 

Armoire  ; meuble  orné  d’ébénifterie  , ainfi  ap- 
pellé  parce  qu’il  fervoit  autrefois  à ferrer  les  armes  ; 
aujourd’hui  on  l’emploie  à différens  autres  ufages  , 
comme  la  lingerie  , & les  bas  d'armoire  pour  le  fer- 
vice  de  la  table  , &c. 

Assemblage  de  Marqueterie  ; c’eft  la  réu- 
nion de  plufieurs  morceaux  de  bois  colorés  & de 
pièces  de  rapport , pour  en  faire  des  compartimens 
& des  deffms. 

Aulne  ; arbre  aquatique  , commun  en  France  , 
d’un  grain  fin , & de  couleur  rouffâtre. 

Bambou  ; efpèce  de  canne  qui  croît  dans  les 
pays  maritimes  des  Indes  orientales  ; fon  bois  eft 
très-dur , & d’un  blanc  veiné  de  rouge  & de  gris. 

Bâtis  ; c’eft  le  fond  préparé  à recevoir  l’affem- 
blage  & le  placage  de  l’ébénifterie. 

Bec-d’ane  , petit  cifeau  à bifeau  , qui  fert  à faire 
des  mortaifes. 

Bibliothèques  ; armoire  ou  meuble  d’ébénifte- 
rie , qui  fert  à retirer  des  livres  dans  les  cabinets. 

Bois  fermes  ; on  nomme  ainfi  les  bois  des  In- 
des , & autres  bois  étrangers  qui  ont  les  pores  très- 
ferrés. 

Bois  ru stiques  ; les  ébéniftes  nomment  aînfi  des 
bois  durs  & pleins  de  nœuds  dont  il  font  ufage. 

Bois  tendres  : les  ébéniftes  appellent  ainfi  les 
bois  François  qu’ils  emploient  dans  leurs  ouvrages  , 
pour  les  diftinguer  des  bois  étrangers  qui  font  beau- 
coup plus  durs.  / 

Boite  a rappel  ; c’eft  la  pièce  la  plus  eflentielle 
de  l'établi  à l\ Allemande  pour  travailler  les  ouvra- 
ges délicats. 

Boite  de  pendule  de  montre  ; ouvrage  d’é- 
bénifterie , de  formes  & de  grandeurs  différentes  , 
pour  y placer  des  pendules , des  montres. 

Brésil  ; bois  étranger  , dur  & compafte , d’un 
rouge  tirant  fur  le  jaune. 

Bretures  ; raies  formées  fur  le  bois  par  des  ou- 
tils dentés-. 


Buis  ; bois  commun  en  France , d’un  grain  fin 
& ferré,  & de  couleur  jaunâtre. 

Bureau  ; meuble  d’ébénifterie  , en  forme  de 
table  , avec  des  tiroirs  à l’ufage  des  cabinets. 

Burgau  ; coquille  qui  a la  couleur  & le  bril- 
lant de  la  nacre  de  perle. 

Calambour  ; bois  étranger , poreux  & réfineux , 
d’une  couleur  verdâtre. 

Canelle  ; (bois  de)  arbre  de  File  de  Ceylan, 
dont  le  bois  a le  fil  dur  & blanchâtre. 

Cayenne;  (acajou  de)  bois  de  couleur  rougeâ- 
tre , ou  marbré  de  jaune  & de  blanc. 

Cèdre;  arbre  étranger,  dont  il  y a deux  for- 
tes , le  rouge  & le  blanc. 

Cerisier  ; arbre  commun  en  France  : fon  bois 
eft  dur  & plein  , & fa  couleur  rougeâtre. 

Charme  ; arbre  commun  en  France  : fon  bois 
eft  blanc  , & fes  fils  font  entrelacés  , ce  qui  le  rend 
difficile  à travailler. 

Chifonnière  ; petite  table  ou  commode  d’ébé- 
nifterie , dont  les  femmes  fe  fervent  pour  le  dépôt 
de  leurs  ouvrages  ou  chifons , dont  ce  petit  meu- 
ble a tiré  fon  nom. 

Chine  ; ( bois  de  ) bois  dur  & d’un  rouge  brun.' 

Ciseau  ; outil  de  fer  qui  a un  bifeau  tranchant 
pour  couper  le  bois. 

Citron  ; arbre  de  l’Amérique , d’une  couleur 
Si  d’une  odeur  citrine  : fon  bois  , quoique  réfineux , 
prend  bien  le  poli. 

Citronnier  ; arbre  commun  dans  les  pays 
chauds  ; fon  bois  eft  blanc  & fans  odeur. 

Coins  ; fe  dit  d’efpèces  de  petites  armoires  ou 
tablettes  qui  fe  placent  dans  les  angles  des  appar- 
tenions. Ceux  qui  fe  fufpendent  en  tablettes  , font 
d’une  menuiferie  ou  d’iin  bois  de  marqueterie  lé- 
ger ; l’angle  que  forment  les  côtés  , eft  égal  à celui 
que  forment  les  murs  ; la  face  antérieure  en  eft 
cintrée  ; la  partie  inférieure  fe  ferme  à porte  & à 
ferrure  ; la  fupérieure  eft  ouverte  & fert  à placer 
des  morceaux  de  porcelaine.  Ceux  qui  fe  placent  à 
terre  & qui  font  à pied  comme  les  commodes , font 
allez  fouvent  couverts  de  marbre  , & décorés  d’or- 
nemens  en  cuivre  doré  : la  partie  antérieure  en  eft 
aufti  cintrée  ; elle  eft  divifée  en  deux  ou  trois  par- 
ties , fermée  à l’extérieur  par  autant  de  ferrures  & 
de  portes.  Ces  meubles  font  de  nouvelle  invention. 

Colorer  ; c’eft:  donner  de  la  couleur  aux  pier- 
res & aux  bois  qu’on  emploie  dans  les  ouvrages  de 
l’ébénifterie  , fuivant  les  teintes  dont  l’ouvrier  a 
befoin  , ou  pour  fes  clairs , ou  pour  fes  ombres. 

Commode  ; meuble  orné  d’ébénifterie  , de  gran- 
deur & de  forme  differentes  , avec  des  tiroirs  , qui 
fe  place  dans  les  appartenions. 

Compartiment  ; affemblage  de  plufieurs  piè- 
ces ou  figures  difpèfées  avec  fymétrie. 

Compas  ; infiniment  qui  fert  à prendre  ou  me- 
furer  des  intervalles. 
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Compas  A verge  ; compas  ainfi  appellé  à caufe 
de  fa  verge  carrée  de  bois , laquelle  porte  depuis 
cinq  jufqu’à  dix  ou  douze  pieds  de  long  , avec  deux 
planchettes  qui  gliffent  deffus  , armées  chacune 
d’une  pointe  pour  tracer  ce  que  l’on  veut. 

Console  ; ouvrage  d’ébénifterie  , qu’on  fait  fer- 
Vir  de  fupport  dans  les  appartenions  à des  figures  , 
à des  vafes , §;c. 

Copaiba  ; arbre  étranger  , d’un  rouge,  foncé  , 
fervant  principalement  à la  teinture. 

Corail  ; arbre  d’Amérique , dont  le  bois  efl  po- 
reux & d’un  rouge  pâle. 

Cor.mier  ; arbre  commun  en  France  : il  y en 
a de  deux  efpèces  ; l’unea'fon  bois  d’un  blanc  roux , 
l’autre  eft  rougeâtre. 

Corne  ; celle  d’Angleterre  eft  la  plus  recherchée 
pour  les  ouvrages  d’ebénifterie. 

Couteau  a trancher  ; outil  dont  fe  fervent 
les  ébéniftes  : il  confifte  en  une  lame  tranchante 
des  deux  côtés  , & emmanchée  dans  un  bâton  long 
d’un  pied  & demi  ou  environ.  Cet  outil  leur  fert 
à couper  les  pièces  de  placage  félon  les  contours 
du  deftin  qu’ils  ont  tracé  deffus. 

Cyprès;  bois  compare  , d’une  couleur  jaunâtre. 
Cytise  ; arbre  commun  en  Europe  : fon  bois  eft 
liant,  d’une  couleur  jaune-pâle,  nuancé  de  verd. 

Damier  ; c’eft  un  jeu  ou  une  tablette  divifée  en 
carrés  réguliers  alternativement  de  deux  couleurs. 

Ebène  , arbre  étranger  , dont  il  y a plufteurs  ef- 
pèces , l’ ébène  noire , l'ébène  rouge  ou  la  grenadille , 

Y ébène  verte  , Y ébène  blanche. 

Ebéniste;  menuifter  en  ouvrages  de  rapport,  de 
marqueterie  & de  placage. 

Ecaille  ; il  y en  a de  trois  couleurs  , blonde  , 
brune  & noire. 

Ecran  ; meuble  d’ébénifterie , dont  l’ufage  eft 
de  fe  garantir  de  l’ardeur  du  feu  de  la  cheminée. 

Ecritoire  ; petit  meuble  d’ébénifterie  pour  y 
mettre  l’encrier  , les  plumes  , &c.  à l’ufage  des 
cabinets. 

Epi-de-bled  ; bois  dur  de  la  Chine  , très-po- 
reux, rayé  d’un  noir  rougeâtre  & de  couleur  de 
chair. 

Epine-vinette;  petit  arbre  commun  en  France  : 
fon  bois  eft  plein , de  couleur  jaune. 

Equerre  a onglet  ; infiniment  à l’ufage  des 
ébéniftes , équerre  plus  épaiffe  par  un  bout  que  par 
l’autre. 

Erable  ; arbre  dont  il  y a différentes  efpèces  , 
étrangères  & Françoifes , d’un  blanc  rouffâtre. 

Etabli  ; infiniment  d ebénifterie , ou  table  avec 
differens  uftenfiles  & outils  qui  lui  fervent  à l’ex- 
ploitation de  fes  ouvrages. 

Etabli  a l’Allemande  ; établi  garni  de  pièces 
qui  le  rendent  très-commode  pour  travailler  les  ou- 
vrages délicats. 

Fausse  équerre;  infiniment  à Fufage  des  ébé- 
niftes , pour  prendre  des  angles  de  différentes  ou- 
vertures. 

Faux  acacia;  arbre  devenu  commun  en  Fran- 
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ce  : fon  bois  eft  dur  ; fa  couleur  eft  rayée  de  jaune 
verdâtre,  & de  brun. 

Fer  (bois  de)  arbre  de  l’Amérique;  il  eft  très- 
dur  , d’une  couleur  fauve  , brune  , tirant  fur  le 
noir. 

FÉréol  ; arbre  de  Cayenne  : fon  fond  eft  blanc 
veiné  & tacheté  de  rouge. 

Fermoir  ; efpèce  de  cifeau , mais  fans  bifeau , 
dont  on  fe  fert  pour  dégroffir  les  bois. 

Fernambquc;  bois  étranger,  dur  & compaéle, 
& d’un  rouge  tirant  fur  le  jaune. 

Fers  brettés  ; ce  font  des  outils  ou  fers  gar- 
nis de  dents. 

Fers  crochus;  outils  dont  les  ébéniftes  fe  fer- 
vent pour  creufer , dans  les  bois  de  leurs  ouvrages  , 
les  places  où  les  pênes  de  leurs  ferrures  doivent  fe 
loger;  & auffi  pour  creufer  les  mortaifes  dans  les- 
quelles les  pattes  des  fiches  des  gonds  des  portes 
doivent  entrer.  Cet  outil  a deux  tranchans.  Le  pre- 
mier eft  tourné  en  travers  de  la  tige  de  l’outil , & 
l’autre  lui  eft  parallèle.  On  fe  fert  de  l’un  ou  de  l’au- 
tre , félon  que  l’ouvrage  ou  la  commodité  de  l’ou--' 
vrier  1 exige.  Cet  outil  eft  pouffé  dans  le  bois  au 
moyen  des  coups  de  marteau  que  l’on  frappe  fur 
les»»talons  , & la  tige  fert  comme  de  levier  pour 
retirer  le  tranchant , lorfqu’il  efl  engagé  trop  forte- 
ment dans  le  bois. 

Feuille  ; fe  dit  de  ces  menues  pièces  de  bois 
précieux  & de  diverfes  couleurs  , que  les  ébéniftes 
011  menuifiers  de  placage  ont  réduites  en  lames 
d environ  une  ligne  d’épaiffeur , avec  la  fcie  à re- 
fendre. 

Feuilleret  ; efpèce  de  rabot,  dont  le  fer  & le 
coin  reffemblent  à ceux  des  varlopes. 

F ond  ; ( le  ) c’eft  le  bâtis  fur  lequel  on  difpofe 
le  placage  ou  la  marqueterie. 

Fkaisoir  ; efpèce  de  vilbrequin,  dont  la  mè- 
che eft  terminée  par  un  petit  cône  à rainure  : il 
fert  à faire  des  trous  dans  les  matières  peu  épaiffes 
& fujettes  à éclater , comme  font  tous  les  ouvra- 
ges de  placage  & de  marqueterie. 

Frêne  ; fa  couleur  eft  blanche  , rayée  de  jaune. 
Fuset  ; arbriffeau  commun  en.France  , dont  le 
bois  eft  d’un  jaune  veiné. 

Fusin  ; autre  arbriffeau  , dont  le  bois  eft  dur 
& plein  , de  couleur  jaune  pâle. 

Gaine  ; efpèce  de  piédeftal  en  ouvrage  d’ébé- 
nifterie , de  forme  plus  étroite  en  bas  qu’en  haut , 

& qui  fert  dans  les  appartemens  à porter  des  figu- 
res , des  vafes  , &c. 

Gayac  , ou  BOIS  saint  ; arbre  d’Amérique,’ 
très-pefant  & compaéle  , d’une  couleur  verdâtre. 

Goberge  , les  ébéniftes  appellent  ainfi  des  per- 
ches dont  ils  fe  fervent  pour  tenir  fur  l’établi  leur 
befogne  en  état , après  l’avoir  collée  , & jufqu’à  ce 
que  la  colle  foit  fèche  ; ce  qui  fe  fait  en  appuyant 
un  bout  de  la  perche  contre  le  plancher  , & l’autre 
contre  l’ouvrage. 

Gommier  blanc  ; arbre  de  la  Guadeloupe  : fcn 
bois  eft  blanc,  veiné  de  gris. 
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Gouge;  efpèce  de  cifeau,  dont  le  taillant  ar- 
rondi & évidé  dans  fon  milieu  fert  pour  toutes  les 
parties  rondes. 

Graver  en  ébénisterie  ; c’eft  faire  fur  le  bois , 
avec  le  burin , des  lignes  ou  tailles  , foit  droites , 
foit  en  lofange , & plus  ou  moins  fortes  & ferrées. 

Guéridon  ; efpèce  de  tablette  fur  une  tige , 
montée  fur  trois  pieds. 

Guilboquet  ; outil  avec  lequel  on  trace  des 
parallèles  au  moyen  d’une  pointe  qu’on  fait  gliffer 
le  long  des  planches. 

Guillaume  ; efpèce  de  rabot , dont  le  fer  eft 
placé  au  milieu  de  l’outil  & dans  toute  fa  largeur. 

Houx  ; arbriffeau  commun  en  France  : fon  bois 
eft  dur  & d’un  blanc  qui  tire  fur  le  brun. 

If  ; arbre  commun  en  France  : fon  bois  eft  dur , 
d’une  couleur  rouge , mêlée  de  jaune  & de  brun. 

Inde;  (bois  d’)  aufli  appell q laurier  aromatique , 
poivrier  de  la  Jamaïque , arbre  des  quatre  épices  , bois 
de  Campéche  ; ce  bois  eft  lourd  & compaéle  , & fa 
couleur  d’un  rouge  brillant  & tranfparent. 

Ivoire  ; on  en  diftingue  de  deux  fortes , le  verd 
& le  blanc. 

Jacaranda  ; arbre  des  Indes  orientales  , dont 
il  y a deux  efpèces  , l’une  blanche  & l’autre  noi- 
re ; toutes  deux  marbrées  & fort  dures. 

Jamaïque;  (acajou  de  la)  bois  d’une  couleur 
brune  , un  peu  rougeâtre  & rayé. 

Jaune  , (bois)  ou  fuftoc  , ou  clairambourg  , ou 
fatiné  jaune  : ce  bois  eft  plein , fe  polit  bien  , & 
fa  couleur  eft  d’un  beau  jaune  doré. 

Lapip„é  ; arbre  de  Cayenne  , de  couleur  rouge 
& jonquille. 

Lettres;  (bois  de)  on  appelle  ainft  le  bois  de 
Chine  qui  nous  vient  marqué  de  lettres:  il  eft  lourd , 
très-compafte  , prenant  bien  le  poli , & fa  couleur 
eft  d'  'un  rouge  brun , avec  des  taches  noirâtres. 

Lime  de  cuivre  a main  , à l’ufage  de  ceux  qui 
travaillent  en  pièces  de  rapport. 

Loupes  ; les  ébéniftes  donnent  ce  nom  à des 
renflemens  ou  excroiftances  qui  fe  trouvent  dans 
certains  bois  durs. 

Lumières  ; on  donne  ce  nom  dans  l’ébénifterie 
à des  mortaifes  faites  dans  le  bois. 

Maillet  ; marteau  tout  en  bois. 

Marqueterie  ; c’eft  l’art  d’affembler  propre- 
ment des  bois  colorés  , des  métaux  , de  l’écaille , 
& autres  matières  précieufes  par  plaques  , bandes  , 
compartimens  pour  en  faire  des  deflins  & orne- 
mens  fur  des  ouvrages  de  menuiferïe. 

Marteau  a plaquer;  il  ne  diffère  du  marteau 
ordinaire,  qu’en  ce  que  la  panne  eft  beaucoup  plus 
large  : les  ébéniftes  s’en  fervent  pour  appliquer  les 
plaques  en  les  collant. 

Mèche  ; c’eft  une  efpèce  de  pointe  ou  de  bout 
de  vrille  qu’on  attache  à un  vilbrequin  pour  percer 
des  trous. 

Merisier  ; cerifier  fauvage  , commun  en  Fran- 
ce : fon  bois  eft  ferme  , d’un  grain  affez  fin  ; fa 
couleur  eft  rouffâtre , avec  des  veines  jaunes. 
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Mosaïque;  ce  font  des  dcftins  exécutés  en  bois 
de  rapport. 

Mûrier  ; on  en  diftingue  de  deux  efpèces , le 
noir  & le  blanc. 

La  première  efpèce  donne  un  bois  blanc  fur  fes 
bords  , & jaune  dans  le  cœur. 

Muscadier  ; arbre  des  Indes  orientales , facile 
à travailler. 

Nacre  ; c’eft  la  coquille  d’une  efpèce  d’huitre. 

Nœuds  ; ce  font  des  boffes  qui  font  à l’extérieur 
du  bois , ou  des  parties  plus  ferrées  & plus  du- 
res qui  fe  trouvent  dans  l’intérieur. 

Noyer  ; arbre  commun  en  France , dont  le  bois 
noirâtre  & veiné  eft  beaucoup  employé  dans  l’é- 
bénifterie. 

Œil  de  perdrix;  arbre  de  Chine,  d’un  bois 
dur  & lourd  , de  couleur  brun  foncé. 

Olivier  ; arbre  commun  en  France , de  cou- 
leur jaunâtre , rayée  de  brun. 

Ombrer  ; c’eft  brunir  plus  ou  moins  certaines 
parties  du  bois  , foit  par  le  moyen  du  fable  chaud , 
foit  par  des  acides. 

Oranger;  fon  bois  eft  de  couleur  jaune,  & 
blanc  vers  le  cœur. 

Outil  a ondes  ; c’eft  un  outil , ou  plutôt  une 
machine  ingénieufe  & très-compofée  , dont  les  me- 
nuifiers  de  placage  , qu’on  appelle  ébénijles  , fe  fer- 
voient  beaucoup  autrefois  , lorfqu’ils  travailloient 
à ces  belles  tables  & à ces  magnifiques  cabinets 
d’ébène  qui  ne  font  plus  à la  mode  , depuis  que 
la  marqueterie  y a été  mife. 

C’étoit  avec  cet  outil  qu’on  compofoit  les  mou- 
lures ondées  qui  faifoient  une  partie  de  la  beauté 
de  ces  ouvrages  , & qui  fervoient  comme  d’enca- 
drement à ces  fculptures  d’un  fi  grand  prix , dont  les 
defftis  des  tables  & les  guichets  des  cabinets  étoient 
ornés. 

Palissandre  , efpèce  de  bois  violet , propre  au 
tour  & à la  marqueterie.  Ce  font  les  Hollandois  qui 
envoient  cette  forte  de  bois  aux  marchands  épiciers 
& droguiftes  de  Paris.  Il  eft  ordinairement  débité 
en  greffes  bûches  : le  plus  beau  eft  celui  qui  eft  le 
plus  plein  de  veines  , tant  dehors  que  dedans  , & qui 
a le  moins  d’aubier. 

Paravent  ; il  eft  compofé  d’un  bois  haut  depuis 
trois  jufqu’à  fix  ou  fept  pieds  , qu’on  appelle  chailis. 
On  plie  le  paravent  par  le  moyen  de  quelques  fiches , 
en  quatre  , cinq  ou  fix  parties  , dont  chacune  s’ap- 
pelle feuille  , que  le  tapiflîer  couvre  de  l’étoffe  qu’on 
defire,  & l’embellit  comme  on  veut , pour  être  mis 
l’hiver  dans  un  appartement , afin  de  fe  garantir  du 
vent  de  la  porte.  On  vend  & achette , pour  l’ordi- 
naire , les  paravents  par  feuille  : il  y en  a d’uixe 
grande  beauté. 

Peinture  en  bois  ; on  donne  ce  nom  à cette 
partie  de l’ébénifterie  qui  repréfente  des  figures,  des 
payfages  , des  fleurs  & dinérens  delîins  , par  l’em- 
ploi de  bois  diverfement  colorés. 

Penduliste  ; nom  donné  à ceux  qui  s’adonnent 
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principalement  à faire  des  boîtes  de  marqueterie  pour 
les  pendules  & les  montres. 

Pièce  de  rapport.  On  appelle  ouvrage  de  pièces 
de  rapport,  un  ouvrage  compofé  de  plufieurs  petits 
morceaux  de  pierres  précieufes  , des  marbres  les 
plus  riches , ou  de  bois  de  diverfes  couleurs  , difpo- 
fées  & arrangées  avec  art  , pour  repréfenter  quel- 
que delïïn  de  grotefque  , de  compartiment  , de 
fleurs , d’oifeaux , &c.  Ce  font  les  menuiflers  de  pla- 
cage & de  marqueterie  , fi  les  ouvrages  ne  font  que 
de  bois  ; ou  les  marbriers  & les  lapidaires  , s’ils  font 
de  marbres  ou  de  pierres  précieufes , qui  travaillent 
en  pièces  de  rapport. 

Piédestal  ; ouvrage  d’ébénifterie  fervant  de  fup- 
port  à des  figures , vafes  ou  criflaux. 

Placage  ; ce  font  les  feuilles  de  bois  coloré,  dif- 
pofées  à être  collées  fur  un  aflemblage  de  menui- 
ferie. 

Plane  ou  Platane  ; fon  bois  eft blanc  & liant: 
on  l’emploie  dans  fa  couleur  naturelle , ou  teint  de 
diverfes  couleurs. 

Plaquer  ; on  dit  plaquer  le  bois  , pour  dire  l’ap- 
pliquer par  feuilles  déliées  fur  un  aflemblage  d’autre 
bois. 

Pointe  a tracer  ; outil  d’ébénifte  : c’eft  une 
pointe  d’acier  , par  exemple , d’une  très-greffe  ai- 
guille à coudre , ou  d’un  bout  de  lame  d’épée , em- 
manchée d’un  petit  manche  de  bois , garni  d’une 
frette  ; il  fert  à ces  ouvriers  pour  tracer  fur  les  feuilles 
de  bois , dont  le  placage  doit  être  fait , le  contour  des 
deflins , félon  lequel  elles  doivent  être  découpées. 

Poirier  , arbre  commun  en  France  ; fon  bois  efl 
d’un  grain  fin  & ferré , & d’une  couleur  rougeâtre. 

Polissoir.  Les  ébénifles  appellent  ainfi  un  inf- 
trument  dont  ils  fe  fervent  pour  polir  leurs  ouvrages. 
Il  confifte  en  un  faifceau  de  jonc  fortement  ficelé  , 
comme  une  efpèce  de  gratte-bofle  : on  s’en  fert  pour 
polir  l’ouvrage  après  qu’il  a été  frotté  de  cire. 

Pommier  , arbre  commun  en  France  ; fon  bois  eft 
liant , d’une  couleur  blanchâtre. 

Presse  d’Ebéniste.  La  prefle  des  ébéniftes  ou 
ouvriers  en  marqueterie  , eft  prefque  fembiable  à 
celle  des  menuiflers , à la  réferve  que  les  bois  en  font 
plus  épais  , & qu’il  n’y  en  a qu’un  de  mobile  ; l’autre 
eft  fait  en  forme  de  chevalet , étant  foutenu  par  deux 
jambes  ou  piliers  emboîtés  à tenons  dans  chacune  de 
fes  extrémités  9 qui  font  fortement  fcellées  dans  le 
plancher.  Cette  prefle  fert  à refendre  & fcier  debout 
les  bois  propres  à ces  fortes  d’ouvrages  ; quand  les 
pièces  font  trop  longues  , on  leur  donne  de  l’échap- 
pée dans  un  trou  qui  eft  fait  au  deflous  dans  la  terré, 
ou  dans  le  plancher. 

Prunier,  arbre  commun  en  France;  fon  bois 
eft  plein  ; fa  çouleur  eft  un  gris  ventre  de  biche , 
veiné  de  rouge. 

Puant  , arbre  du  cap  de  Bonne-Efpérance  ; fon 
grain  eft  beau  & bien  nuancé  , mais  fon  odeur 
défagréable. 

Pupitre  ; petit  meuble  d’ébénifterie  , compofé 
de  deux  châflis  croifés  avec  un  rebord  , pofés  obli- 
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quement , & arrêtés  enfemble  par  leur  extrémité 
fupérieure. 

Rabot  ; outil  fort  commun  pour  corroyer  le  bois. 

Racloir  ; outil  dont  fe  fervent  les  menuifters 
de  placage  & de  marqueterie  ; il  eft  partie  d’acier 
& partie  de  bois  : ce  qui  eft  d’acier  eft  une  efpèce 
de  lame  de  trois  à quatre  pouces  de  longueur , & 
de  deux  ou  trois  de  haut;  la  partie  de  bois  qui 
fert  de  poignée  eft  de  même  longueur,  arrondie 
par  le  haut  , avec  une  rainure  par  le  bas  , dans 
laquelle  la  lame  eft  engagée. 

Refendre  les  bois  d’ébénisterie  ; e’eft  les 
fcier  par  lames  ou  feuillets  très-minces. 

Riflard  ; efpèce  de  rabot  qui  fert  à corroyer  le 
bois. 

Rhodes  ou  Rose  ; bois  dont  il  y a différentes 
efpèces  : il  eft  de  couleur  de  feuille  morte , mêlée 
de  jaune  & d’un  rouge  violet. 

Rouge  ou  de  sang  ; (bois)  arbre  étranger  : il 
eft  dur , & d’un  très-beau  rouge. 

Sainte -Lucie  ; (bois  de)  arbre  commun  en 
Europe  : ce  bois  eft  compacte  & d’un  gris  rou- 
geâtre. 

Santa'  ; arbre  étranger , dont  il  y a plufieurs 
efpèces  ; favoir  , le  citrin  , le  blanc  , & le  rouge. 

Satiné  ; arbre  des  Antilles  : fon  bois  dur  , réfi- 
neux  & comme  tranfparent , eft  nuancé  de  rouge  , 
de  jaune  , de  gris  olive. 

Sauterelle  ou  fausse  équerre  ; infiniment 
dont  les  ébéniftes  fe  fervent  pour  prendre  des  angles 
de  différente  ouverture; 

Sauvageons  ; ce  font  des  poiriers  & pommiers 
qui  n’ont  pas  été  greffés  , fort  durs  , & difficiles  à 
travailler. 

Scabellon  ; ouvrage  d’ébénifterie  : c’eft  une 
forte  de  piédeftal  orné  , que  l’on  fait  fervir , dans 
les  appa-temens , de  fupport  à des  figures  , à des 
vafes , &c. 

Scie  des  ébénistes  ; les  ébéniftes , outre  toutes 
les  fcies  qui  fervent  à la  menuiferie  , en  ont  encore 
une  particulière  , qui  s’appelle  fcie  à contourner « 
Cette  fcie  eft  montée  fur  un  archet  d’acier  fort 
élevé,  afin  que  les  feuilles  des  divers  bois  qu’ils 
contournent  , puiffent  paffer  entre  cet  archet , & 
la  feuille  dentelée  de  la  fcie. 

Scie  de  marqueterie  , fervant  à découper  & 
chantourner  les  plaques , eft  un  parallélogramme 
de  fer  , dont  la  lame  eft  un  des  petits  côtés  ; elle  eft 
montée  fur  les  châflis  par  le  moyen  de  deux  che- 
villes qui  ont  la  tête  fendue , & l’autre  extrémité 
en  vis.  Une  de  ces  vis  a un  écrou  à oreilles , dont 
on  fe  fert  pour  tendre  la  lame.  L’autre  vis  a fon 
écrou  caché  dans  l’intérieur  du  manche. 

Scie  a refendre  ; eft  compofée  d’un  grand 
châflis  de  bois  , entre  & parallèlement  aux  grands 
côtés  duquel  eft  la  lame  , large  de  quatre  pouces 
ou  environ , & atttachée  à deux  boîtes  au  travers 
defquelles  paflent  les  petits  côtés  du  châflis  : une 
des  boîtes  a encore  un  autre  trou  pour  mettre  la 
clé  qui  fert  à donner  de  la  bande  à la  lame. 

SCIOTK 
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Sciote  ou  petite  Scie  ; morceau  de  feuillet  de 
fcie  , fur  le  dos  duquel  eft  un  morceau  de  bois  qui 
a nom  rainure  , pour  fervir  de  manche  , ou  un 
ourlet  de  la  même  matière  que  la  lame.  On  s en 
fert  pour  fcier  de  petits  traits. 

Secrétaire  ; meuble  d’ébênifterie  , en  forme 
d armoire  élevée  ou  brifée  , ou  de  bureau  , ou  en 
cylindre  , & de  différentes  autres  formes  , à 1 ufage 
des  cabinets.  , 

Seder  - bandes  ; terme  des  ébéniftes  , pour 
lignifier  les  plates-bandes  dans  les  pièces  de  com- 
-partimens. 

Sergent  ; c’eft  une  grande  verge  de  fer , laquelle 
fert  à ferrer  fur  l’établi  les  ouvrages  d’ébénifterie 
que  l’on  travaille. 

Serre-papier  ; petit  meuble  d’ébénifterie  par- 
tagé en  tablettes  & cîfes  pour  y mettre  des  papiers 
au"  deftus  ou  à côté  des  bureaux  dans  les  cabinets. 

Serpentin  ; c’eft  le  bois  de  Chine , d’un  rouge 
brun , & tiqueté  de  taches  noires. 

Souder  une  pièce  de  placage  ; c’eft  frapper 
deftus  à petits  coups  avec  Ja  tête  du  marteau  , pour 
Lavoir,  par  le  fon  quelle  rend  , fi  elle  pofe  bien 
par-tout. 

Sureau  ; arbre  commun  en  France.  Le  bois  du 
tronc  ou  des  greffes  branches  eft  plein  , dur  & 
liant , de  couleur  jaune  , femblable  à du  buis. 

Table  a jouer  ; meuble  d’ébénifterie , de  forme  j 
& de  grandeur  différentes  , carrées  ou  longues  , ou 
triangulaires , folides  ou  pliantes  , couvertes  d’un 
tapis  de  drap  à l’ufage  des  joueurs. 

Table  de  nuit  ; c’eft  une  petite  table  fans  ou 
avec  un  deftus  de  marbre , qui  fe  place  à côté  du 
lit , & fur  laquelle  on  pofe  les  chofes  dont  on  peut 
avoir  befoin  durant  la  nuit. 

Tablette;  petit  meuble  proprement  travaillé, 
compofé  de  deux  ou  plufieurs  planches  d’un  bois 
léger  & précieux  , qui  fert  d’ornement  dans  les 
ruelles  , ou  dans  les  cabinets  , particulièrement  des 
dames , & fur  lequel  elles  mettent  des  livres  d’ufage 
journalier  , des  porcelaines , & des  bijoux  de  toutes 
fortes.  C’eft  de  ces  efpèces  de  tablettes  qu’une  com- 
munauté des  arts  & métiers  de  Paris  a tiré  fou 
nom. 

Tablier;  table  dm  fée  en  foixante-quatre  car- 
reaux , blancs  & noirs  , fur  lefquels  on  joue  aux 
échecs  , aux  dames , & à d’autres  jeux  : on  dit  au- 
j mrd’hui  damier  ; mais  le  mot  tablier  eft  bien  ancien  , 
car  nous  lifons  dans  Joinville  , que  le  roi  ayant 
appris  que  le  comte  d’Anjou  , fon  frère  , jouoit  avec 
meflire  Gautier  de  Nemours  , j»  il  fe  leva  , & alla 
j>  tout  chancelant , pour  la  grande  foibleffe  de  la 
» maladie  / qu’il  avoir , & quand  il  fut  fur  eux , il 
» print  les  dez  & les  tables  , & les  gefta  en  la  mer , 
» fe  courrouffant  très-fort  à fon  frère  , de  ce  qu’il 
» s’eftoit  fitouft  prins  à jouer  au  dez  , & que  autre- 
» ment  ne  lui  îouvenoit  plus  de  la  mort  de  fon 
» frère  , le  comte  d’Artois  , ne  des  périls  defquels 
v notre  Seigneur  les  avoit  délivrés  ; mais  meffire 
» Gautier  de  Nemours  en  fut  le  mieux  payé , car 
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» le  roi  gefta  tous  fes  deniers  , qu’il  vit  fur  les 
» tabliers  , après  les  dez  & les  tables  , en  la  mer.  « 
Tarière  ; outil  de  fer , qui  fert  à faire  des  trous 
ronds. 

Teints  , ( bois  ) ou  colorés  , fuivant  les  nuances 
dont  on  a befoin  dans  la  peinture  en  bois. 

Tenailles;  outil  compofé  de  deux  bafcules  qui 
répondent  à deux  mâchoires  , par  le  moyen  d’une 
efpèce  de  charnière  en  tourniquet. 

Tire-fond  ; efpèce  d’outil  de  fer  en  forme  de 
vis  , qui  fert  aux  tabîetiers  & aux  ébéniftes  dans  la 
fabrication  de  leurs  ouvrages. 

Toilette  ; c’eft  une  table  avec  différens  tiroirs 
extérieurs  , & d’autres  qui  fe  lèvent  & s’abaiffent 
intérieurement  pour  recevoir  les  uftenfiles  & les 
chofes  néceffaires  à la  coiffure. 

Tourne  vis  ; eft  un  morceau  d’acier  trempé  dur, 
& revenu  bleu  pour  qu’il  ne  rompe  pas  facilement , 
& emmanché  dans  une  poignée  de  bois  un  peu. 
appiatie,  pour  qu’elle  ne  tourne  point  dans  la  main. 
Cette  poignée  a une  frette  de  fer , dont  l’ufage  eft 
de  l’empêcher  de  fe  fendre  lorfqu’on  y monte  le 
tourne-vis  , dont  l’extrémité  inférieure  eft  un  tran- 
chant, que  Fon  fait  entrer  dans  la  fente  qui  eft  k 
la  tête  d’une  vis  à tête  que  l’on  fait  tourner  au 
moyen  du  tourne-vis  que  l’on  appuie  fortement 
deftus , en  le  tournant  comme  on  fait  une  clé  dans 
une  ferrure. 

Le  tourne  - vis  fert  également  à ôter  les  vis 
comme  à les  placer.  La  feule  différence  eft  qm’il 
faut  le  tourner  en  fens  oppofé  aux  pas  de  la  vis. 

Triangle  angle  ; c’eft  une  équerre  dont  un 
bout  a plus  d’épaiffeur  que  l’autre. 

Triangle  carré,  les  ébéniftes  appellent  im- 
proprement de  ce  nom  une  équerre  de  bois  plus 
épaiffe  par  un  bout  que  par  l’autre  , ik  dont  ils  fe 
fervent , foit  pour  prendre  des  angles  , foit  pour 
tirer  des  lignes  comme  avec  une  règle. 

Trictrac  ; efpèce  de  boîte  double  à charnière^ 
& garni  à l’intérieur  de  vingt-quatre  pyramides  ou 
fiches  en  bois  de  plufieurs  couleurs  , peur  le  jeu  de 
ce  nom. 

Trîquoise;  c’eft  une  tenaille  à deux  branches 
qui  répondent  à deux  mâchoires , dont  l’ufage  eft 
de  tenir,  ou  d’arracher  des  clous  , des  chevilles  , &c. 

Trusquin  ; outil  armé  d’une  pointe  qui  fert 
à tracer  des  parallèles  en  la  gliffant  le  long  des 
planches. 

Varlope  ; efpèce  de  rabot  d’une  forme  longue, 
qui  fert  à dreffer  & corroyer  de  longues  planches. 

La  demi  - varlope  , ou  la  varlope  à onglet , eft 
d’une  forme  plus  petite. 

Vilbrequin  ; inftrument  fait  pour  percer  des 
trous. 

Violet  ; arbre  des  Indes  orientales  , dont  la 
couleur  dominante  eft  le  brun  violet,  prefque  noir* 
rayé  de  blanc  vineux.  Il  a une  odeur  de  violette. 

T t 
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( Art  de  travailler  F ) 
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■^OUS  avons  cru  devoir  faire  un  art  des  diver- 
fes  façons  dont  on  peut  travailler  F écaille , la  cor- 
ne , Y ivoire , les  os  , la  nacre , c’eft-à-dire  que  nous 
allons  ralTembler  & rapporter  divers  procédés  par 
lefquels  on  parvient  à employer  ces  matières  pour 
certains  ouvrages  d’ornement  & d’agrément. 

Ces  procédés  répandus  dans  une  muiticude  de 
livres  & de  traités  , foit  de  l’Encyclopédie , foit 
des  arts  publiés  par  M.  Roubo  fils  , foit  dans  le 
Diftionnaire  de  1 Induftrie  & ailleurs,  étant  réunis 
lôus  un  feu!  article , & groupés  avec  les  opérations 
auxquelles  ils  concourent  par  une  lorte  de  con- 
rcrmit.-,  feront  ainfi  plus  faciles  à trouver,  à com- 
parer , à confulter. 

Cependant  nous  ne  prétendons  point  épuifer , 
rictus  cet  article  , tout  ce  qu’il  y a à dire  fur  la 
prépara  don  , le  travail  & l’emploi  de  ces  matières  , 
nous  rciervant  d en  parier  encore  fuivant  les  occa- 
ficns  , en  traitant  les  arts  qui  les  mettent  en  œuvre 
félon  la  formé  & la  manière  qui  leur  font  le  plus 
convenables. 

De  l’  E caille. 

On  nomme  écaille  la  coque , autrement  la  cou- 
verture de  la.  tortue,  animal  amphibie  & teflacé. 

Cette  couverture  eft  plus  ou  moins  grande  , fé- 
lon la  grandeur  de  l’ammal  ; elle  eft  d’une  forme 
ovale  oc  convexe , à peu  près  comme  un  bouclier 
ancien. 

Elle  n eft  pas  d’une  feule  contexture , mais  com- 
pofée  de  plufieurs  pièces  de  différentes  formes  & 
grandeurs  qui  recouvrent  les  unes  fur  les  autres, 

& ont  un  mouvement  de  compreffion  ou  de  dila- 
tation félon  la  volonté  de  l’animal , & cela  par  le 
moyen  des  mufcles  qui  attachent  les  écailles  au 
carapace  ou  toit  de  la  tortue. 

_ U y a des  tortues  dans  les  mers  d’Afie  & d’A- 
frique ; mais  les  plus  belles  font  celles  qu’on  prend 
aux  environs  de  ldle  de  Quibo  dans  la  mer  du  Sud  , 
où  il  y en  a de  quatre  fortes,  favoir , i°.  la  tortue 
franche  d’une  moyenne  grandeur , & recomman- 
dable par  fa  chair  très-bonne  à manger  ; elle  a 
auffi  des  écailles  , mais  qui  ne  peuvent  fervir  à 
rien  à caufe  de  leur  peu  d’épaiffeur. 

La  carette  ou  lç  caret  eft  une  tortue  plus  pe- 
tite que  la  première  ; la  chair  n’en  eft  pas  fi  bonne , 
mais  en  revanche  elle  donne  de  belles  écailles  , 
dont  les  tabletiers  font  beaucoup  d’uiàge , & qu’on 
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emploie  auffi  dans  les  beaux  ouvrages  d’ébénift 
terie. 

3 . La  kaouanne  ou  cahoane  cette  efpèce  de 
toi  tue  eft  beaucoup  plus  grande  que  les  deux  pre- 
mières. Sa  chair  n’eft  pas  bonne  à manger;  on  en 
tire  de  1 huile.  Ses  écaillés  font  beaucoup  plus  gran- 
des que  celles  du  caret , mais  elles  font  plus  min- 
ces & bien  moins  eftirriées.  Ce  font  ces  écailles 
dont  les  ébeniftes  fe  fervent  le  plus  communément , 
tant  parce  qu’elles  font  moins  chères  que  les  au- 
tres , que  parce  qif  étant  plus  minces  , ils  ont  moins 
d ouvrages  à y faire  pour  les  mettre  d’épaifieur, 
& par  conféquent  moins  de  déchet. 
j -L‘l  quatrième  efpèce  de  tortue,  la  plus  grande 
déboutés  , n eft  abfolument  bonne  à rien , n ce  n’eft 
à faire  cîe  l’huile  à brûler. 

^ Î1  y a auffi  des  tortues  de  terre  ; mais  les  unes 
n ont  point  d’écaille  fur  le  carapace , & l’écaille  de 
celles  qui  en  ont , ne  peut  être  d’ufage  pour  les 
ouvrage  d’ébénifterie. 

L écaillé  ou  toit  du  caret  eff  compofé  de  treize 
feuilles^,  favosr , huit  plates  qui  font  placées  aux 
deux  cotes  , & cinq  qui  font  bombées  & placées 
fur  le  dos.  Ces  dernières  font  les  plus  épaiffes , & 
font  prefqu’égales  d’épaiffèur  dans  toute  leur  furface. 
Quant  aux  huit  autres  , il  y en  a quatre  d’une  for- 
me oblongue  , & à peu  près  parallèles,  &les  qua- 
tre autres  font  arrondies  d’un  côté  , pour  fuivre  le 
contour  que  forme  le  carapace  , fur  & à l’extré- 
mité duquel  elles  font  placées. 

Ces  écailles  , ainfi  que  les  quatre  autres  , ne  font 
pas  abfolument  droites  fur  leur  furface  , mais  elles 
lont  toujours  un  peu  bombées  , fur-tout  les  der- 
nières , c’eft-à-dire , celles  des  extrémités. 

Les  arêtes  des  unes  & des  autres  font  amincies 
à rien  fur  les  extrémités , ce  qui  ne  laiffe  pas  de 
faire  beaucoup  de  perte , à moins  qu’on  ne  foude 
plufieurs  de  ces  morceaux  les  uns  avec  les  autres  , 
comme  font  les  tabletiers  pour  difterens  ouvrages. 

La  plus  grande  longueur  des  feuilles  du  carereft 
de  douze  à quinze  pouces,  fur  fept  à huit  pouces 
de  large.  Le  côté  de  la  chair  des  feuilles  d écaillés , 
c’eft-à-dire  , celui  qui  eft  concave  , eft  toujours  le 
moins  beau  , & fa  furface  eft  prefque  toute  cou- 
verte d’une  efpèce  de  vermoulure  blanche  qui  ie 
rieffine  affez  bien.  Je  ne  fais  ft  ce  n’eft  pas  la  mar- 
que de  leur  adhérence  avec  le  tiftii  membraneux 
qui  les  tient  avec  le  carapace  ou  toit  de  l’animai. 


ÉC  A 

L'écaille  a trois  couleurs  diflinélives , lavoir  ; le 
blond , le  brun , & le  noir  clair. 

Quelquefois  une  ou  deux  de  ces  trois  couleurs 
dominent  ; mais  elles  font  rarement  feules. 

Il  y a auffi,  fur-tout  dans  le  caret,  des  feuilles 
qui  font  jafpées  & mêlées  de  brun  minime  de  dif- 
férentes nuances  , & de  blanc,  dont  quelques  en- 
droits ont  de  l’orient  comme  la  nacre  de  perle. 

En  général , l’écaille  elt  tranfparente  , dure  , & 
très-fragile  ; car , quoiqu’elle  foit  à peu  près  du  genre 
des  cornes  , elle  efl  beaucoup  moins  liante  que  ces 
dernières  , ce  qui  vient  de  ce  qu’elle  a moins  de 
parties  graffes  qui  en  lient  les  fibres  les  unes  avec 
les  autres. 

L’écaille  efl  cependant  très-malléable  , & ac- 
quiert beaucoup  de  duftilité  , foit  par  le  moyen  du 
feu  ou  de  l’eau  bouillante  ; mais  lorfqu’elle  efi  re- 
froidie , elle  refie  dans  la  forme  qu’on  lui  a don- 
née , & devient  auffi  caffante  qu’auparavant. 

Quoique  l’écaille  foit  très-pleine  , elle  efl  fujette 
à fe  retirer  à la  chaleur  ; c’efl  pourquoi  on  doit  avoir 
grand  foin  qu’elle  foit  très-fèche  quand  on  l’em- 
ploie , parce  que  lorfqu’elle  efl  humide , pour  peu 
qu’elle  éprouve  un  peu  de  chaleur,  elle  fe  retire 
confidérablement. 

L’écaille  a une  propriété  très-fingulière  , c’efl 
qu’on  la  foude  fans  avoir  befoin  d’aucun  agent 
que  ce  puiffe  être. 

Manière  de  redrejfer  les  Ecailles. 

Les  feuilles  d’écaille  font  ordinairement  bom- 
bées fur  leurs  furfaces  ; c’efl  pourquoi  la  première 
chofe  à faire , pour  les  rendre  propres  à être  em- 
ployées , efl  de  les  redrefler , ce  qui  fe  fait  de  la 
manière  fuivante. 

Après  avoir  fait  choix  des  feuilles  qu’on  veut 
redrefler , on  fait  chauffer  de  l’eau  dans  un  chau- 
dron , ou  tout  autre  vafe  découvert  & capable  de 
contenir  les  feuilles  d’écaille  fans  quelles  tou- 
chent aux  bords  du  vahTeau  , de  crainte  que  la 
chaleur  de  ce  dernier  ne  la  brûle. 

Quand  l’eau  efl  bouillante  , on  y trempe  les 
feuilles  d’écailie,  & on  les  y laiffe  féjourner  juf- 
qu’à  ce  qu’elles  foient  fuffîfamment  amollies  , ce 
qu’on  connoit  en  retirant  une  feuille  avec  des  pin- 
ces ou  même  avec  les  doigts  ; car  l’écaille  perd  fa 
chaleur  promptement  : fi  étant  dehors  elle  ploie 
facilement  par  fon  propre  poids  , c’efl  un  figue 
certain  qu’elle  efl  amollie  au  degré  néceffaire;  alors 
on  a une  petite  prefle  de  la  grandeur  néceffaire 
pour  pouvoir  contenir  la  plus  grande  feuille  d’é- 
caille , & dans  laquelle  on  met  les  feuilles  ainfi 
amollies  , en  obfervant , quand  il  y en  a plufieurs  , 
de  mettre  entre  chaque , des  plaques  de  fer  ou  de 
cuivre  d’environ  deux  lignes  d’épaiffeur , bien  droi- 
tes fur  leurs  furfaces  , & qu’on  a foin  de  faire 
chauffer  auparavant,  afin  de  conferver  plus  long- 
temps aux  feuilles  d’écaille  la  ductilité  qu’elles  vien- 
nent d’acquérir  par  le  moyen  de  l’eau  bouillante. 
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Quand  les  feuilles  d’écaillc  font  beaucoup  bom- 
bées , & qu’on  craint  quelles  ne  fe  prêtent  pas 
affez  à l’aélion  de  la  preffe  , foit  par  rapport  à leur 
bombage  , ou  parce  quelles  refroidiffent  trop  vite  , 
il  faut , lorfqu’on  a mis  deux  ou  trois  feuilles  clans 
la  preffe,  ferrer  médiocrement  cette  dernière,  2c 
on  la  plonge  dans  l’eau  bouillante  qui  ramollit 
l’écaille;  après  quoi  011  achève  de  ferrer  la  preffe  , 
& on  la  retire  de  l’eau  pour  laiffer  refroidir  l’écaille 
peu  à peu , ce  qui  vaut  mieux  que  de  la  tremper 
dans  de  l’eau  froide  qui  faifit  trop  vite  l’écaille  , 8c 
la  rpnd  plus  caffante  & plus  fujette  à fe  tour- 
menter. 

Quand  l’écaille  efl  totalement  refroidie  , on  la 
retire  de  deffous  la  preffe  : alors  elle  fe  trouve  par- 
faitement droite,  & conferve  toujours  cette  nou- 
velle forme  , pourvu  qu’on  ne  la  trempe  plus  dans 
l’eau  bouillante,  car  elle  redeviendroit  courbe  com- 
me auparavant. 

Il  faut  auffi  faire  attention  que  l’écaille  s’étend 
& fe  dilate  à l’eau  chaude  , mais  qu’elle  fe  retire 
en  refroidiffant  ; c’efl  pourquoi , quand  on  la  con- 
tourne dans  des  moules  , il  faut  que  ces  derniers 
foient  un  peu  plus  grands  qu’il  ne  faut , afin  de 
laiffer  à l’écaille  le  moyen  de  fe  dilater  librement. 

Lorfque  les  ébéniftes  redreffent  l’écaille , ils  n’y 
font  pas  grande  façon  : la  plupart  fe  contentent  de 
la  mettre  , au  fortir  de  l’eau  chaude  , entre  des 
planches  - d’environ  un  pouce  d’épaiffeur  , & de 
les  ferrer  avec  un  ou  deux  valets. 

Mais  cette  méthode  n’efl  pas  bonne  , parce  que  , 
pour  peu  que  l’écaille  ne  foit  pas  affez  chaude  , on 
s’expofe  à la  faire  caffer  ; ou  , fuppofè  qu’elle  prête 
à un  médiocre  degré  de  chaleur , elle  ne  refis  pas 
droite  quand  on  l’ôte  de  deffous  les  valets  , ce  qui 
oblige  de  recommencer  l’opération.  C’efl  pourquoi 
il  vaut  mieux  faire  ufage  d’une  preffe  & de  fers 
chauds , comme  on  l’a  dit  ci-deffus. 

Quant  à la  forme  de  la  preffe  , elle  efl  affez 
arbitraire  ; cependant  il  feroit  à propos  qu’elle  fût 
compofée  de  deux  montans  ou  jumelles , avec  une 
vis  de  preffion  au  milieu  , afin  que  le  mouvement 
de  la  preffe  fe  fît  plus  promptement. 

La  vis  , pour  être  bonne  , doit  être  de  fer,  & 
être  arrêtée  avec  la  planche  ou  platine  fupsrieure 
de  la  preffe , de  manière  cependant  qu’elle  puiffe 
tourner  librement , afin  de  la  faire  remonter  quand 
011  le  juge  à propos. 

L’écrou  de  cette  vis  efl  placé  dans  le  fommiar 
du  haut  , & on  fait  mouvoir  la  vis  par  le  moyen 
d’une  manivelle  qui  paffe  au  travers  de  fa  tête. 

A l’égard  de  la  'grandeur  de  cette  preffe  , un 
pied  de  largeur  entre  les  deux  jumelles  , ou  quinze 
pouces  au  plus  , font  fufnfans  pour  placer  les 
grandes  feuilles  d’écaille  fur  leur  longueur. 

L’ccaille  fe  redreffe  auffi.  au  feu  , ce  qui  fe  fait 
en  la  préfentant  fur  la  flamme  d'un  feu  clair , en 
obfervant  de  la  mouvoir  en  tout  fens  & avec  beau- 
coup de  promptitude,  parcequs  , fi  011  la  lailîoit,  un 
inflant,  fixe  fur  la  flamme  , ciie  fe  brûle  toit , 5c  il 
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fe  formeroit , fur  fon  épaiffeur , des  efpèces  de 
gerçures  blanchâtres  , caufées  par  la  trop  grande 
aftion  du  feu  qui , fe  fixant , défunit  les  parties  de 
l’écaille , & même  les  brûle. 

Cette  manière  de  redreffer  Fécaille  n’efl  guère 
ufitée , tant  par  rapport  aux  accidens  qui  en  réful- 
tent , que  parce  que  beaucoup  d’ouvriers  préten- 
dent que  le  feu  en  gâte  la  couleur. 

Cependant  les  couteliers  ne  font  pas  autrement 
pour  dreffer  les  manches  de  couteaux  faits  en  écaille  , 
qui , à la  vérité  , ne  font  que  de  petits  morceaux  qui 
font  bientôt  échauffés  ; c’eft  pourquoi  ils  fe  con- 
tentent de  les  drefler  à la  flamme  d’une  chandelle. 

Quand  l’écaille  eft  dreffée  , on  la  met  d’épaif- 
feur  , foit  avec  le  grattoir  qui  eft  une  efpèce  de 
couperet  à deux  tranchans  , lefquels  n’ont  chacun 
qu’un  bileau  ; ou  tout  Amplement  avec  le  rabot  à 
dents  , qui  mord  a fiez  bien  deffus  ; ce  que  ne  peut 
pas  faire  le  fer  du  rabot  ordinaire  , parce  que 
l’écaille  eft  compofée  d’une  fubftance  graveleufe 
qui  en  détruit  bien  vite  le  tranchant  ; ce  qui  fait 
préférer  les  fers  brettés  ou  dentés , les  râpes  & les 
âmes  qui  n’attaquent  fa  furface  que  par  parties. 

Si  l’on  veut  mettre  les  feuilles  d’écaille  d’épaifleur, 
on  commence  avec  le  rabot  à dents , pour  les  drefler 
en  délions  , c’eft-à-dire  , du  côté  qu’elles  font  adhé- 
rentes au  corps  de  l’animal  ; enfuite  on  les  retourne 
de  l’autre  côté  , pour  les  réduire  à f épaiffeur  conve- 
nable ; alors  on  fait  ufage  des  râpes  , du  grattoir  & 
du  rabot  bretté. 

Cette  opération  demande  beaucoup  de  précaution 
& d’ufage  de  la  part  des  ouvriers , parce  que  quand 
1 écaille  eft  trop  épaiffe  , & qu’il  y a par  conféquent 
beaucoup  de  matière  à ôter  , il  arrive  fouvent  qu’on 
cafte  la  feuille  d’écaille  qui  eft  très-fragile  , & qu’on 
ne  peut  conferver  entière  qu’en  la  traitant  avec  beau- 
coup de  ménagement,  en  obfervant fur-tout  qu’elle 
porte  bien  également  dans  toutes  fes  parties  , fur 
l’établi  fur  lequel  on  la  dreffe. 

On  ôte  le  furplus  de  Fépaiffeur  des  feuilles  d écaillé 
du  côté  du  deffus , parce  que  celui  de  la  chair  eft 
ordinairement  le  plus  beau  , & où  les  nuances  font 
les  plus  fenfibles  , du  moins  à ce  que  difent  les  ou- 
vriers. 

L’épaiffeur  de  l’écaille  varie  félon  les  différens 
ouvrages  où  on  l’emploie  ; cependant  cette  épaiffeur 
ne  pane  guère  une  ligne  & demie  , & ne  peut  être 
moindre  que  trois  quarts  de  ligne , parce  que , quand 
elle  eft  plus  mince  , elle  fe  travaille  difficilement , 
fon  peu  de  conftftance  l’expoiant  à fe  rompre  au 
moindre  effort. 

Quelque  épaiffeur  qu’on  donne  à l’écaille  , il  faut 
avoir  foin  qu’elle  foit  égale  par-tout,  a fin  quelle 
foit  également  flexible  ; & avant  de  la  mettre  en 
ufage  , il  faut  la  garder  quelque  temps  dans  un  en- 
droit fec  & même  un  peu  chaud  , afin  qu’elle  fe  re- 
tire fur  elle-même  avant  d’être  employée» 

Manière  de  ceintrer  les  feuilles  d’ Ecaille. 

On  ne  ceintre  guère  les  feuilles  d’écaille  avant 
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que  d’être  découpées  & collées  avec  le  cuivre  ; ce- 
pendant , comme  il  pourroit  arriver  qu’on  voulût  la 
ceintrer  d’une  certaine  forme  , étant  en  feuille  , on 
le  fait  delà  manière  fuivante. 

On  commence  d’abord  par  tracer  à part  le  ceintre 
que  doit  avoit  1 écaille  , lorlqu’elle  fera  moulée  , puis 
on  fait  le  développement  de  ce  ceintre  fur  une  ligne 
droite  , pour  avoir  la  longueur  jufte  de  la  feuille 
d’écaille  , qu’il  eft  bon  de  couper  un  tant  foit  peu 
plus  longue  qu'il  ne  faut. 

On  fait  enfuite  le  moule  intérieur  & extérieur  , en 
pratiquant  dans  chaque  partie  une  rainure  , dans  la- 
quelle fécaille  puiffe  entrer  , lorfque  la  chaleur  de 
l’eau  bouillante  & la  preiïlon  du  moule  la  forceront 
de  s’étendre. 

Manière  de  mouler  /’ Ecaille. 

De  quelque  forme  que  foit  le  moule  , il  doit  être 
compofé  de  deux  parties  évidées  à contre-fens  l’une 
de  l’autre.  Ces  parties  doivent  être  difpofées  de  ma- 
nière qu’elles  s’emboîtent  l’une  avec  l’autre  ; &pour 
qu’elles  ne  fe  dérangent  en  aucune  manière  , il  eft 
bon  d’y  placer  des  goujons  aux  quatre  coins. 

Quand  on  veut  mouler  de  fécaille  , on  ne  la  met 
pas  toute  droite  dans  le  moule  ; mais  , après  l’avoir 
dreffée  & mife  d’épaiffeur,  on  la  trempe  dans  l’eau 
bouillante  ; & quand  elle  eft  amollie  , on  commence 
par  la  ceintrer  à la  main  , à peu  près  félon  la  forme 
qu’elle  doit  avoir  ; enfuite  on  la  met  dans  le  moule  , 
& ce  dernier  dans  la  preffe  , qu’on  ne  ferre  d’abord 
qu’antant  qu’il  eft  néceffaire  pour  empêcher  fécaille 
de  glifler  : cela  fait , en  trempe  le  tout  dans  l’eau 
bouillante  , & on  ferre  la  vis  de  la  preffe  à mefure 
qu’on  s’apperçoit  que  fécaille  ne  fait  pas  deréftftance. 

Quand  le  deffus  du  moule  eft  defcendu  autant 
qu’il  eft  néceffaire , & que  par  conféquent  fécaille  a 
pris  la  forme  du  moule  , on  retire  la  preffe  de  l’eau  , 
& on  laiffe  refroidir  le  tout  à l’ordinaire  ; ce  qui  ne 
fouffre  aucune  difficulté. 

Les  moules  , dont  on  vient  de  parler , font  ordi- 
nairement faits  de  bois  dur  ; ce  qui  eft  fuffifant  quand 
on  n’a  pas  beaucoup  de  pièces  femblables  à mouler  , 
ou  qu’ils  font  très-grands  ; autrement  il  feroit  con- 
venable de  les  avoir  en  cuivre  , parce  qu’ils  réftfte- 
roient  mieux  à l’aftion  de  l’eau  bouillante,  que  ceux 
de  bois  ; d’ailleurs  ils  conferveroient  mieux  leurs 
formes  , & dureroient  plus  long-temps. 

Il  eft  affez  rare  qu’on  moule  fécaille  avant  d’être 
découpée;  cependant,  comme  il  y a des  occafions 
où  cela  eft  néceffaire  , il  eft  à propos  d’entrer  dans 
quelques  détails  à ce  fujet. 

Manière  de  fonder  V Ecaille. 

On  a dit  plus  haut  qu’on  foudoit  fécaille  fans  le 
fecours  d’aucun  agent  ; ce  qui  fe  fait  de  la  manière 
fuivante. 

Pour  fouder  deux  morceaux  d’écaille  enfemble 
on  commence,  après  avoir  marqué  l’endroit  du  joint, 
par  abattre  le  reite  du  chanfrein  : on  en  fait  autant  i 
chaque  pièce  , en  obfervant  que  les  deux  pentes  ou 
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chanfreins  aient  une  même  inclinaifon;  ce  qui  étant 
fait,  on  les  met  l’un  fur  l’autre  ; & quand  ils  joignent 
bien  enlemble  , on  les  entoure  de  papier  un  peu 
fort , plié  en  trois  ou  quatre  doubles  : on  arrête  le 
tout  avec  du  fil  ; enfuite  on  fait  chauffer  des  pinces 
affez  grandes  pour  qu’elles  embraffent  toute  la  lon- 
gueur du  joint , qu’on  ferre  avec  ces  dernières  , juf- 
qu’à  ce  qu’on  s’apperçoive  que  l’écaille  devenue 
molle  ploie  par  fon  propre  poids  , ou  du  moins 
obéiffe  aifément  fous  le  doigt  : alors  on  la  retire  des 
pinces  ; on  la  laiffe  refroidir , & elle  eft  parfaitement 
foudée. 

Il  faut  prendre  garde  que  les  pinces  ne  foient  trop 
chaudes  , car  elles  brûleroient  l’écaille  fans  la  fonder  : 
c’eft  pourquoi , avant  que  de  ferrer  le  joint  avec  les 
pinces  , il  faut  les  effayer  fur  du  papier  ; & quand 
elles  ne  font  que  roulTir  un  peu  ce  dernier  , fans 
cependant  le  brûler  , c’eft  un  ligne  qu’elles  font  à un 
degré  convenable  de  chaleur. 

Pour  bien  fonder  ainft  l’écaille  , il  feroit  bon 
d’avoir  des  pinces  faites  exprès  , dont  les  mâchoires 
un  peu  épaiffes  , fufl'ent  difpofées  de  manière  que 
quand  elles  faiftroient  l’écaille  & le  papier  qui  l’en- 
toure , elles  fanent  exaétement  parallèles  , afin  que 
leur  preffion  fût  parfaitement  égale  dans  toute  l’éten- 
due du  joint:  c’eft  à peu  près  de  cette  manière  que 
les  Chinois  fondent  les  cornes  de  leurs  lanternes. 

On  foude  encore  l’écaille  par  le  moyen  de  l’eau 
bouillante  ; ce  qui  fe  fait  de  la  manière  fuivante. 

On  difpofe  le  joint  en  flûte  ; puis  on  met  les  deux 
pièces  ajuftées  dans  la  preffe  , entre  deux  morceaux 
de  cuivre  , obfervant  que  les  joints  fe  chevauchent 
un  peu;  enfuite  on  ferre  médiocrement  la  vis  pour 
mieux  affujettir  les  morceaux  à leur  place  ; & quand 
on  eft  certain  qu’ils  font  bien , on  met  le  tout  dans 
l’eau  bouillante  , après  quoi  on  achève  de  ferrer  la 
vis  de  la  preffe , pour  faire  prendre  le  joint  de  l’écaille 
à mefure  qu’elle  s’amollit. 

De  quelque  manière  qu’on  foude  l’écaille  , il  faut 
avoir  grand  foin  que  les  joints  foient  très-vifs  & très- 
propres  , parce  que  la  moindre  particule  de  graiffe 
ou  d’ordure  empêcheroit  l’aâion  de  la  foudure  ; il 
faut  même  éviter  de  paffer  fon  haleine  fur  ces  joints  , 
ni  d’y  toucher  avec  les  doigts. 

Quand  on  foude  deux  morceaux  d’écaille  en- 
fembîe , il  faut  les  choifir  de  manière  qu’à  l’endroit 
du  joint , leurs  couleurs  ou  leurs  nuances  foient  à 
peu  près  femblables,  afin  que  le  joint  ne  foit  pas  ap- 
parent , du  moins  autant  que  cela  eft  poffible. 

De  la  doublure  de  U Ecaille. 

Les  ébèniftes  n’emploient  pas  l’écaille  toute  nue , 
c’eft-à-dire,  qu’ils  ne  l’appliquent  pas  immédiatement 
fur  le  bois , mais  , après  l’avoir  dreffée  & mife 
d’épaifteur  , ils  la  doublent  pour  y donner  du  fond, 
& pour  que  la  colle  & les  nuances  du  bâtis  ne  pa- 
rodient point  au  travers.  Cette  doublure  n’eft  autre 
chofo  qu’une  couche  de  noir  ou  de  rouge  étendue 
fur  l’écaille  du  coté  delà  chair , & recouverte  enfuite 
avec  du  papier  qu’on  y applique  en  même  temps  que 
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la  couleur , laquelle  fort  de  mordant  pour  retenir  le 
papier. 

Ces  deux  couleurs  fe  font , l’une  avec  du  noir  de 
fumée,  & l’autre  avec  du  vermillon  , l’un  & l'autre 
détrempés  & broyés  avec  de  la  colle  de  poiffon , 
qu’on  préfère  à la  colle  d’Angleterre  , non-feulement 
parce  qu’elle  eft  plus  tenace , mais  encore  parce 
qu’étant  plus  claire  & limpide,  elle  ne  gâte  pas  la  cou- 
leur du  vermillon  , qu’on  doit  employer  le  plus  pur 
poffible  , pour  qu’il  donne  une  plus  belle  couleur  à 
l’écaille.  Ces  deux  couleurs  font  les  foulgs  qu’on 
donne  à l’écaille,  du  moins  pour  l’ordinaire  , & la 
rouge  eft  celle  qui  eft  la  plus  ufitpe. 

On  pourroit  cependant  doubler  l’écaille  avec 
d’autres  couleurs  ; ce  qui  feroit  très-bien  dans  diffé- 
rentes occafions  , en  donnant  plus  de  variété  aux 
ouvrages  de  marqueterie. 

De  la  Corne. 


La  corne  eft  cette  partie  dure  & folide  qui  naît  for 
la  tête  de  quelques  animaux  à quatre  pieds. 

Son  tiffu  paroîtêtreun  compofé  de  filets  qui  naif- 
font  par  étages  de  toute  la  forface  de  la  peau  qui  eft 
deffous  la  corne.  Tous  ces  filets  étant  réunis  , collés 
& foudés  enfombîe  par  une  humeur  vifqueufo  qui 
les  abreuve , forment  autant  de  cornets  de  differente 
hauteur  , qui  font  enchâffés  les  uns  dans  les  autres  , 
& prolongés  jufqu’à  la  pointe  delà  corne  ; d’où  vient 
que  cette  pointe  compofée  de  toutes  ces  enveloppes, 
eft  fort  folide  , & que  plus  on  approche  de  la  bafe 
où  ces  cornets  finifl'ent  par  étages  , plus  on  voit  que 
l’épaiffeur  & la  dureté  de  la  corne  diminuent. 

Les  ébéniftes  emploient  une  efpèce  de  corne 
blanche  , qu’on  vend  à Paris  fous  le  nom  de  corne 
d’Angleterre  , d’où  elle  eft  apportée  dans  de  petits 
barils.  Ce  font  de  ces  cornes  dont  les  ferblantiers 
font  aufii  ufage  pour  fermer  les  lanternes. 

On  en  vend  de  plus  ou  moins  épaiffes  ; celles  qui 
font  les  plus  blanches  , qui  n’ont  point  de  taches  , & 
qui  font  les  plus  tranfparentes  , font  les  plus  re- 
cherchées parles  ébéniftes  , à moins  qu’ils  ne  veuil- 
lent en  faire  de  fauffes  écailles;  alors  ils  fe  fervent  de 
la  corne  ronfle  , qui  imite  , en  quelquefaçon , le  clair 
dc  l’écaille  , dont  ils  contrefont  les  nuances  avec  de 
la  couleur. 


On  trouve  la  corne  toute  apprêtée  , & il  ne  s’agit 
que  du  choix  quand  on  veut  en  faire  emplette. 
Manière  de  teindre  la  Corne , de  forte  quelle  imite 
V Écaille-. 

Il  faut  d’abord  que  la  corne  foit  réduite  en  ta- 
blettes , en  lames , ou  autre  forme  plate  ; enfuite  on 
prépare  le  mélange  foivant.. 

Prenez  deux  parties  de  chaux  vive  Se  une  partie 
de  litharge;  mêlez  le  tout  enfombîe  , Scformez-en 
une  pâte  avec  la  leffive  de  favon. 

Appliquez  de  cette  pâte  fur  toutes  les  parties  de 
la  corne  que  vous  voulez  colorer  , ayant  foin  de 
n’en  pas  mettre  fur  celles  qui  doivent  relier  tranf- 
parentes , afin  d'imiter  le  plus  qu’il  eft  poffible  l'é- 
caille de  tortue. 


334  É C A 

La  corne  doit  refier  couverte  de  cette  pâte  jufcju’à 
ce  quelle  (bit  tout-à-fait  sèche  ; alors  on  broffè  le 
tout , & on  trouve  la  corne  en  partie  opaque  & en 
partie  tranfparente  , de  forte  qu’on  peut  la  prendre 
aifément  pour  de  l’écaille  , fur-tout  fi  on  la  met  fur 
une  feuille  de  laiton , & qu’on  la  pare  par  deffous. 

Il  faut  de  l’induflrie  & du  jugement  de  la  part 
de  l’artifle  pour  difpofer  la  pâte  de  manière  à for- 
mer une  variété  de  parties  tranfparentes  de  diffé- 
rentes figures  & grandeur , femblables  à ces  jeux 
de  la  nature  , qu’on  rencontre  affez  fouvent  dans 
l’écaille. 

Il  feroit  encore  mieux  d’y  pouvoir  ajouter  des 
parties  à demi  tranfparentes  ; ce  qui  le  fera  en 
mêlant  avec  un  peu  de  pâte  quelque  matière  qui 
afibibliffe  fa  vertu  , & en  en  répandant  dans  quel- 
ques endroits  de  la  corne  qu’on  veut  teindre  : par 
ce  moyen  , on  produira  des  taches  rougeâtres  , 
qui , fi  elles  font  entre-mêlées  à propos  , principa- 
lement furies  bords  des  parties  obfcures , augmen- 
teront beaucoup  la  beauté  de  l’ouvrage  , & fa  ref- 
femblance  à la  véritable  écaille  de  tortue. 

Autre  manière  de  teindre  la.  Corne  en  Ecaille. 

Prenez  une  once  de  litharge  d’or,  demi-once  de 
chaux  vive;  mêlez  & broyez  bien  le  tout  enfemble 
avec  de  l’urine  , tant  que  le  mélange  ne  foit  ni  mou 
ni  dur  , mais  en  forme  de  bouillie  ; vous  en  appli- 
querez fur  la  corne  , & trois  ou  quatre  heures 
après  la  corne  fera  colorée. 

Il  ne  faut  cirer  ni  la  corne  , ni  l’écaille  ; mais  on 
les  polit  en  les  frottant  d’abord  avec  de  la  ponce 
broyée  à l’eau , enfuite  avec  un  morceau  de  peau 
de  buffle  & un  peu  d’huile  d’olive  , & de  tripoli  en 
poudre  très-fine. 

Manière  d’amollir  6*  de  mouler  la  Corne. 

On  fait  grand  ufage  de  la  corne  dans  les  arts. 
On  s’en  fert  pour  des  manches  de  différens  infiru- 
mens.  On  tire  de  l’extrémité , qui  efi  folide  , des 
cornets  d’écritoire.  On  la  dreffe  au  feu  ; on  l’amollit  ; 
on  la  lime  & polit;  alors  on  y remarque  des  mar- 
brures très-agréables. 

Pour  l’amollir  , la  mouler , & lui  donner  telle 
forme  qu’on  voudra  , il  faut  avoir  de  l’urine 
d’homme  , gardée  pendant  un  mois  ; on  y met  de 
la  chaux  vive  & de  la  cendre  gravelée  , ou  de  la 
lie  de  vin  , le  double  de  chaux , la  moitié  de  cen- 
dres. Ajoutez  fur  une  livre  de  chaux  & une  demi- 
livre  de  cendres  , quatre  onces  de  tartre  Si  autant 
de  fei  ; mêlez  bien  le  tout  ; laiffez  bouillir  & réduire 
un  peu  le  mélange  ; paffez-le  ; gardez  cette  leffive 
bien  couverte.  Quand  vous  voudrez  amollir  la 
corne  , laiffez-la  repofer  dedans , pendant  une  hui- 
taine de  jours. 

Autrement.  Ayez  des  cendres  de  tiges  & têtes  de 
pavots  ; faites-en  une  leffive , & faites-y  bouillir  la 
corne. 

Ou  ayez  de  la  cendre  de  fougère  , autant  de 
chaux  vive  ; arrofez  le  tour  d’eau  ; faites  bouillir  ; 
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rêduifez un  peu  le  mélange;  laiffez-le  fe  repofer  & 
le  clarifier  ; tranfvafez  ; ayez  enfuite  des  raclures 
de  cornes  ; jetez-les  dans  cette  leffive  ; laiffez-les  y 
pendant  trois  à quatre  jours  ; oignez-vous  les  mains, 
d huile  , pétrifiez  la.  corne  & ia.  moulez. 

Autrement.  Ayez  jus  de  marrube  blanc  , d’ache 
de  millefeuille , de  raifort  , de  chélidoine  , avec 
tort  vinaigre;  mettez  la  corne  tremper  là-dedans 
& ly  laiffez  pendant  huit  jours. 

Autrement.  Ayez  cendre  gravelée  & chaux  vive  ; 
faites  comme  une  leffive  ; mettez-y  de  la  raclure 
de  corne  ; faites  bouillir  la  raclure  dans  la  leffive  ; 
elle  fe  mettra  en  pâte  facile  à mouler.  On  pourra 
même  , en  ajoutant  de  la  couleur , teindre  la  pâte, 

M.  Papillon  , célèbre  graveur  en  bois  , qui  en- 
feigne  ces  divers  procédés  , prétend  qu’ils  réuffiront 
non-feulement  fur  la  corne,  mais  même  fur  l’ivoire. 

Manière  d’amollir  les  Os  & l’Ivoire. 

Il  ajoute  que  pour  amollir  les  os , il  faut  prendre 
les  portions  creufes  de  ceux  des  jambes , avoir  du 
jus  de  marrube  , d’ache , de  millefeuille  , de  rai- 
fort , avec  fort  vinaigre  , en  parties  égales  ; en  rem- 
plir les  os , bien  boucher  les  ouvertures  , enforte 
que  la  liqueur  ne  puiffe  fortir;  les  enterrer  en  cet 
état  dans  le  crottin  , & les  y laiffer  jufqu’à  ce  qu’ils 
foient  mous. 

Pour  l’ivoire  & les  os , on  dit  qu’il  fuffit  de  les 
faire  bouillir  dans  de  fort  vinaigre. 

Ayez  auffi  du  vitriol  romain  , du  fel  réduit  en 
poudre  ; arrofez  le  tout  de  fort  vinaigre;  difiillez. 

Le  refultat  de  cette  difiillation  , fera  l’amolliffe- 
ment  des  os  & de  l’ivoire  qu’on  y laiffera  féjourner. 
Et  fi  on  fait  paffer  delà  ces  fubftances  dans  le  fuc 
de  bettes  , elles  s’attendriront  tellement  , qu’elles 
prendront  des  empreintes  de  médailles  , qu’on  ren- 
dra durables  en  mettant  d’abord  les  pièces  im- 
primées dans  le  vinaigre  blanc , & enfuite  dans  de 
l’eau  de  puits  fraîche. 

Au  relie  , ces  effets  rapportés  dans  l’andenne 
Encyclopédie  & dans  différens  autres  ouvrages  , 
doivent  être  allurés  par  l’expérience. 

Autre  manière  de  rendre  la  Corne  flexible  & de  l’ amollir. 

Non-feulement  la  corne  & l’écaille  deviennent 
flexibles , mais  elles  peuvent  être  amollies  au  point 
de  fe  mouler  & de  fe  fonder.  11  efi  aifé  d’employer 
ces  madères  pour  des  montures  de  microfcopes  , 
ou  pour  quelque  autre  ufage;  d’en  faire  des  tuyaux 
ou  d’autres  pièces  creufes  , en  procédant  de  la 
manière  fuivante. 

Pour  faire  un  canon  ou  tuyau  , coupez  la  feuille 
de  corne  ou  d’écaille  de  la  grandeur  convenable  à 
votre  deffein  ; aminciffez  avec  la  lime  les  deux  bords 
qui  doivent  fe  joindre,  afin  qu’étant  l’un  fur  l’autre  , 
il  n’en  réfulte  qu’une  épaifleur  égale  à celle  de  la 
pièce. 

Amolliffez  dans  l’eau  bouillante  cette  pièce  a’nfi 
préparée  ; & Iôrfqu’elle  fera  fuffifamment  fonpie  , 
tournez  - la  promptement  fur  un  cylindre  de  fer, 


affujetti  par  un  bout  dans  un  étau  , & échauffé  au 
point  de  commencer  à fondre  l’écaille  ou  la  corne. 
Couvrez  la  jonélion  des  deux  bords  avec  un  autre 
fer  également  chaud  & un  peu  creufé  en  gouttière; 
ferrez  ces  deux  fers  en  les  liant  enfemble  par  les 
deux  bouts  avec  du  fil  de  fer  recuit,  dont  vous  tor- 
drez les  deux  bouts  réunis  avec  une  pince  ; & laiffez 
le  tout  fe  refroidir.  Il  en  réfultera  une  foudure 
qui  ne  s’appercevra  point  quand  la  pièce  fera  tra- 
vaillée. 

Les  ouvriers  qui  ont  fouvent  de  ces  fortes  de 
foudures  à faire  , ont  de  groffes  pinces  de  diffé- 
rentes formes  & grandeurs,  qu’ils  font  chauffer  , & 
avec  lelquelles  ils  ferrent  les  parties  qu’ils  ont  in- 
tention de  fouder. 

Si  vous  voulez  faire  une  pièce  creufe  comme  un 
cul-de-lampe,  un  couvercle,  une  cuvette,  &c.  il 
faut  avoir  un  moule  de  cuivre  de  la  grandeur  con- 
venable , & qui  fera  en  dépouille  ou  évidé  comme 
un  poids  de  marc  ; il  faut  aulîi  avoir  une  autre  pièce 
maffive  de  cuivre  qui  ait  extérieurement  la  même 
forme  , mais  plus  petite  , afin  qu’il  y ait  un  inter- 
valle entre  elle  & la  pièce  creufe. 

Vous  arrondirez  circulairement  une  feuille  de 
corne  ou  d’écaille , vous  la  placerez  fur  le  moule 
creux  , & par  deffus  vous  mettrez  la  deuxième  pièce 
de  cuivre  , & le  tout  fous  une  petite  preffe  de  fer  ; 
vous  plongerez  cette  preffe , avec  ce  qu’elle  con- 
tient , dans  l’eau  bouillante  ; & à mefure  que  la 
corne  ou  l’écaille  s’amollira  , vous  ferez  agir  la  preffe 
pour  l’enfoncer  dans  le  moule  ; après  quoi  vous 
ferez  refroidir  le  tout  hors  de  l’eau  fans  defferrer 
la  preffe. 

Si  vous  n avez  que  quelques  petites  pièces  à 
mouler  ainfi , vous  pourrez  vous  difpenfer  d’avoir 
une  preffe  ; il  fuffira  de  tenir  pendant  quelques 
minutes  la  corne  ou  l’écaille  dans  l’eau  bouillante 
pour  1 amollir  , de  faire  chauffer  les  deux  pièces  du 
moule , & de  la  preffer  dans  l’étau  du  laboratoire. 

D E\z’  1 V O I R E & DES  O S. 

L ivoire  eft  une  fubffance  offeufe  qu’on  tire  des 
dents,  ou  pour  mieux  dire  , des  défenfes  de  l’élé- 
phant : on  les  nomme  morfils  lorfqu’elles  font  en 
pièce  , & on  ne  leur  donne  le  nom  d 'ivoire  que 
lorfqu’elles  font  débitées. 

Les  défenfes  d’éléphant  viennent  d’Afie  & d’A- 
frique ; ces  dernières  font  les  plus  petites  , & n’ont 
qu  environ  quatre  pieds  de  long  ; au  lieu  que  les 
premières  en  ont  jufqu’à  dix.  Les  plus  petites  fe 
i tirent  de  la  côte  d’Afrique  , fur-tout  de  Riofrefca  , 
de  la  rivière  de  Gambie , du  Sénégal , & de  la  côte 
I des  Dents. 

Celles  d’Afie  fe  tirent  de  File  de  Ceylan , & des 
I royaumes  de  Chine  , de  Pégu , de  Siam  , & d’Ora- 
I can.  Cil  dit  que  . les  ivoires  de  Ceylan  nejaunilîent 
| jamais,  c eft  pourquoi  on  les  ventLplus  cher  que 
les  autres*  n 

Quoique  l’ivoire  foit  du  genre  des  os  , il  eff 
beaucoup  plus  compare  & plus  pefant  que  ces  der- 


niers ; fes  pores  étant  très-ferrés , le  rendent  capable 
de  recevoir  un  très-beau  poli  qui  fe  conferve  long- 
temps. 

On  diflingue  deux  fortes  d’ivoire  ; favoir  , le  verd 
& le  blanc.  On  peut  les  diffinguer  tous  deux  à la 
couleur  de  leur  écorce.  L’ivoire  verd  a l’écorce 
brune  & noirâtre , & un  peu  claire.  L’ivoire  blanc 
a l’écorce  blanche  ou  citron  un  peu  fombre. 

Cependant  ces  marques  ne  font  pas  bien  cer- 
taines ; & il  eff  bon  de  couper  le  bout  de  la  défenfe 
pour  juger  de  la  véritable  couleur  de  fon  intérieur. 

On  préfère  l’ivoire  verd  au  blanc  , parce  qu’il  a 
les . grains  plus  fins  , & qu’il  eft  par  conféquent 
moins  poreux  que  le  blanc,  qui  a fouvent  des  grains 
défagréables  à voir , & qui  a le  défaut  de  revenir 
jaune  avec  le  temps  ; au  lieu  que  dans  l’ivoire  verd , 
les  grains  ne  font  pas  , ou  du  moins  très-peu  vift- 
bies  , & que  la  petite  teinte  de  verd  fe  paffe  en  très- 
peu  de  temps  , pour  faire  place  à un  très  - beau 
blanc  de  lait , qui  a l’avantage  de  ne  point  jaunir. 

L’ivoire  verd  a le  défaut  d’être  plus  fragile  que 
le  blanc,  & il  fe  retire  davantage  que  ce  dernier. 

On  ne  peut  pas  redreffer  l’ivoire  au  feu  ainfi  que 
l’écaille.  Il  faut  le  débiter  à la  fcie  ; puis  le  dreffer 
à la  lime  comme  un  morceau  de  cuivre  ou  d’autre 
métal. 

Les  morfils  ou  défenfes  d’éléphans  , font  un  peu 
courbes  fur  leur  longueur  , & fe  terminent  en 
pointe  ; ils  ne  font  pas  pleins  dans  toute  leur1 
étendue  ; & en  les  débitant  , il  faut  avoir  grand 
foin  de  prendre  intérieurement  la  profondeur  de  la 
cavité  pour  les  fcier  à cet  endroit , afin  de  le  mé- 
nager davantage. 

Manière  de  travaille, f l’Ivoire. 

L’ivoire  étant , comme  on  l’a  dit  plus  haut , une 
fubffance  offeufe  , on  ne  peut  la  fendre  ni  la  re- 
dreffer , de  forte  qu’on  ne  peut  la  mettre  en  état 
detre  employée  qu’en  la  débitant  à la  fcie  , tant  fur 
la  longueur  que  fur  l’épaiffeur  , & toujours  aux 
dépens  de  cette  dernière  ; ce  qui  ne  produit  cepen- 
dant pas  beaucoup  de  perte  , parce  que,  pour  peu 
qu’on  ait  d’ufage  & d’adreffe , on  peut  la  refendre 
en  lames  très -minces,  fans  en  caffer  beaucoup; 
avantage  qu’on  n’a  pas  avec  l’écaille  , puifqu'il  faut  * 
pour  la  mettre  d’épaiffeur , en  perdre  une  partie  * 
ce  qui  eft  quelquefois  très-couffdérable. 

On  fcie  l’ivoire  avec  une  fcie  à dépecer. 

La  lame  de  la  fcie  avec  laquelle  on  débite  l'ivoire  , 
doit  être  trempés  un  peu  mince , & avoir  des  dents 
d’une  moyenne  grandeur  , & parfaitement  égales 
entre  elles , afin  qu’elles  ne  dévoyent  pas , & quelles 
ne  s’engagent  pas  dans  l’ivoire  ; ce  qui  le  feroit 
éclater. 

On  fcie  l’ivoire  de  deux  manières  , favoir  , à fec 
& à l’eau.  Cette  dernière  manière  eft  la  plus  uiitce 
& la  plus  avantageufe  , fur-tout  pour  l’ivoire  vert, 
qui  s’échauffe  aiiément  par  le  frottement  de  la  fcie  , 

& qui  non-feulement  le  fait  éclater , mais  encore 
en  gâte  la  couleur  , qui  devient  roufte  par  l'effet 
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de  la  chaleur  ; à quoi  on  remédie  en  verfant  un 
peu  d’eau  dans  le  trait  fans  retirer  la  fcie  , ce  qu’on 
doit  faire  d’abord  qu’on  fent  la  moindre  réfiftance  , 
afin  de  ne  pas  laiffer  à la  fcie  le  temps  de  s’engager 
ou  d’échauffer  l’ivoire. 

Quand  on  fcie  l’ivoire  à fec;  d’abord  qu’on. fent 
que  la  fcie  commence  à s’engager  , on  la  frotte 
avec  un  morceau  de  peau  ou  de  laine , fur  lequel 
on  a-étendu  de  la  graille,  laquelle  facilite  le  palï'age 
de  la  fcie  , mais  ce  qui  eft  moins  bon  que  l’eau  , 
qui , en  rempliffant  le  même  objet , a de  plus  l’avan- 
tage de  conferver  la  fraîcheur  de  l’ivoire. 

Quand  on  débite  l’ivoire  , ainfi  que  l’écaille  & 
la  corne,  on  le  place  dans  l’étau  ; & quand  ce  font 
de  petits  morceaux  qu’on  veut  débiter,  on  les  allure 
dans  un  petit  étau,  & ce  dernier  dans  le  grand, 
afin  que  les  pièces  foient  expofées  à moins  d’effort; 
ce  que  d’ailleurs  un  ouvrier  intelligent  prévient  tou- 
jours , foit  en  foulageant  la  main  qui  conduit  la 
fcie  , foit  en  foutenant  de  l’autre  les  morceaux  qu’il 
débite. 

L’ivoire  fe  travaille  affez  bien  avec  les  outils  or- 
dinaires; mais  il  vaut  cependant  mieux  fe  fervir  des 
écouennes  , grandes  & petites  , & grêles. 

On  fe  fert  auffi  de  limes  , tant  pour  le  dreffer 
que  pour  en  terminer  les  contours  quand  ils  ont 
été  découpés  à la  fcie. 

Il  ne  faut  pas  cirer  l’ivoire  ; mais  on  le  polit  en 
le  frottant  d’abord  avec  de  la  ponce  broyée  à l’eau  , 
& enfuite  avec  un  morceau  de  peau  de  buffle  & 
un  peu  d’huile  d’olive,  & de  tripoli  en  poudre  très- 
fine. 

La  dureté  de  l’ivoire  & le  beau  poli  dont  il  eft 
fufceptible  , l’ont  fait  regarder  dans  tous  les  temps 
comme  une  marchandile  précieufe  & propre  aux 
ouvrages  les  plus  délicats  ; mais  la  facilité  qu’il  a de 
le  fendre  , le  rend  difficile  à travailler. 

Il  feroit  fans  doute  intérefiant  de  découvrir  un 
fecret  qui,  remédiant  à cet  inconvénient,  pourroit 
multiplier  l’ufage  de  l’ivoire.  M.  Hériffant,  médecin, 
femble  avoir  ouvert  la  voie  pour  ce  procédé  , dans 
un  mémoire  lu  à l’académie  des  fciences  de  Paris, 
il  y a quelques  années.  Il  développe  un  fyftême  par- 
ticulier fur  les  os , à l’appui  duquel  il  répète  diverfes 
expériences  d’os  , & même  d’ivoire  molléfié. 

Quoi  qu’il  en  foit , voici  un  procédé  par  lequel 
on  prétend  rendre  l’ivoire  au  ni  maniable  que  le 
parchemin,  fans  craindre  qu’il  éclate.  11  n’eft  befoin, 
pour  produire  cet  effet , que  de  le  tremper  dans  la 
moutarde  ; on  l’y  laiflèra  plus  ou  moins  de  temps  , 
fuivant  l’épaiffeur  de  la  pièce  qu’on  veut  amollir. 

L’ivoire  devient  en  peu  de  temps  mou  & capable 
de  recevoir  telle  forme  qu’on  voudra  lui  donner. 
Quand  on  l’a  pétri , on  le  laiffe  fécher  ; il  fe  raffermit 
& reprend  fa  première  folidité  à mefure  que  l’hu- 
midité dont  il  eft  imbu  s’évapore.  Les  artiftes  qui 
feront  ufage  de  ce  fecret , pourront  le  perfeâionner , 
& l’expérience  leur  donnera  des  lumières  plus  éten- 
dues fur  cet  objet. 

Diofcoride  dit  qu’en  faifant  bouillir  l'ivoire  avec 
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la  l'acine  de  mandragore  , l’efpace  de  fix  heures  , 11 
s amollit , enforte  que  l’on  en  peut  faire  tout  ce 
qu’on  veut. 

Autrement.  Pour  amollir  l’ivoire , prenez  trois 
onces  d efprit  de  nitre  , quinze  onces  de  vin  blanc 
ou  du  vinaigre  , ou  même  de  l’eau  de  fontaine  ; 
mettez-y  tremper  l’ivoire  jufqu’à  ce  qu’il  devienne 
mou  Si  fouple  ; ce  qui  arrivera  fans  feu  en  trois  ou 
quatre  jours. 

Autrement.  Prenez  de  la  foude  d’Alicante  noire 
une  livre,  de  la  chaux  vive  trois  quarterons  ; mettez 
ce  mélange  dans  deux  pintes  d’eau  bouillante  , & 
laiffez  repofer  la  liqueur  pendant  trois  jours  ; & ft 
elle  eft  prefque  rouge  , elle  eft  affez  forte , finon 
il  faut  y remettre  des  drogues  fufdites  jufqu’à  ce 
qu’elle  le  paroiffe.  Pour  lors  , on  y fait  tremper 
l'ivoire  ou  les  os  que  l’on  veut  amollir , pendant 
quinze  jours. 

Pour  les  endurcir  , on  peut  faire  diffoudre  de 
1 alun  dans  de  l’eau  , & y mettre  de  l’eau  de  feiche 
en^  poudre  , autant  que  d’alun  , faire  bouillir  l’eau 
jufqu’à  pellicule  , & y mettre  l’ivoire  ou  les  os 
tremper  environ  une  heure  , & l’ayant  retiré , le 
mettre  à la  cave  pendant  quelques  jours. 

Nous  avons  rapporté  ci-devant , à l’article  de  la 
Corne , différens  autres  procédés-  pour  l’amollir  & 
la  mouler  , lefquels  peuvent  également  convenir  à 
l’ivoire. 

Aîanière  de  blanchir  l'Ivoire. 

Quant  à la  manière  de  blanchir  l’ivoire  fuie , on 
fait  que  la  méthode  la  plus  ufitée  eft  de  l’expofer  à 
la  rofée  du  mois  de  mai  ; cependant  cela  eft  fujet  à 
bien  des  inconvéniens.  En  effet , il  faut  un  affez 
long  temps  , quelquefois  même  pluffeurs  années 
de  luite  , la  rofée  n’étant  pas  tous  les  ans  abondante 
dans  le  mois  de  mai  ; de  plus  , elle  ne  peut  pas 
l’être  exa&ement  dans  tous  les  replis  & dans  toutes 
les  moulures  de  l’ivoire  : elle  n’enlève  point  le 
jaune  de  la  fumée  qui  s’y  eft  incorporée  ; enfin  , le 
foleil  qui  frappe  l’ivoire , après  une  grande  rofée , 
peut  y caufer  des  gerçures  , & augmente  infailli- 
blement celles  qui  y font. 

Au  contraire  , le  procédé  qu’on  va  indiquer  n’a 
point  tous  ces  inconvéniens  ; il  rappelle  l’ivoire  à 
fa  blancheur  naturelle  , & l’opération  ne  demande 
pas  plus  de  cinq  ou  fix  jours. 

On  prend  un  petit  cuvier  proportionné  à la  gran- 
deur des  pièces  d’ivoire  que  l’on  veut  blanchir , au 
fond  duquel  doit  être  un  trou  que  l’on  bouche  avec 
de  la  paille  , cornme  dans  les  cuviers  ordinaires  : on 
met  dans  ce  cuvier  un  morceau  de  pierre  à chaux 
vive , S:  enfuite  environ  un  quarteron  de  cendres 
de  brandevinier  ; c’eft  l’efpèce  de  tartre  qui  fe  forme 
au  fond  des  alambics  ou  chaudières  dans  lefqu elles 
on  diftilie  de  l’eau-de-vie. 

On  place  enfuite  dans  ce  cuvier  des  bâtons  en 
croix  au  deifus  de  la  pierre  à chaux,  fur  lefquels  on 
place  les  morceaux  d’ivoire  que  l’on  veut  blanchir  ; 

car 
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car  s'ils  touchoient  à la  chaux  vive  , infailliblement  1 
elle  les  feroit  lever  par  écailles. 

On  verfe  de  l’eau  fur  la  chaux , froide  d’abord  , 
enfuite  tiède , puis  enfin  bouillante  ; opération  qu’on 
répète  plufieurs  fois  : la  vapeur  qui  s’élève  de  la 
chaux  lorfqu’elle  s’éteint  , pénètre  l’ivoire  jufque 
dans  les  plus  petits  replis  , traverfe  fes  pores , en 
détache  la  crafie  la  plus  enracinée  ; auffi  doit  - on 
avoir  grand  foin  de  tenir  le  cuvier  couvert , pour 
empêcher  les  vapeurs  de  s’échapper. 

On  reprend  la  même  eau  qui  s’eft  écoulée  par  le 
bas  du  cuvier  ; on  la  rejette  de  nouveau  fur  l’ivoire  ; 
car  cette  eau  de  chaux  étant  alors  éteinte  , peut 
baigner  l’ivoire , qui , au  bout  de  cinq  ou  fix  heures , i 
efi  difpofé  à devenir  de  la  plus  grande  blancheur. 
On  a alors  une  terrine  pleine  d’eau  fraîche  & une 
vergette  un  peu  rude  , avec  laquelle  on  brode 
l’ivoire  en  le  trempant  de  temps  en  temps  dans 
l’eau.  Alors  l’ivoire  devient  du  plus  beau  blanc 
dont  il  foit  fufceptible. 

Si  l’ivoire  qu’on  veut  blanchir  efi  appliqué  fur 
quelque  fond , il  faut  avoir  foin  de  le  détacher , fans 
quoi  il  ne  feroit  pas  poflible  de  le  bien  nettoyer. 

Pour  blanchir  l’Ivoire  gâté. 

Prenez  d’alun  de  roche  ce  qu’il  en  faut , à pro- 
portion de  la  quantité  des  pièces  que  l’on  veut  re~ 
blanchir , & tant  que  l’eau  en  foit  bien  blanche  ; 
alors , faites-la  bouillir  un  bouillon  , & mettez-y 
tremper  l’ivoire  pendant  environ  une  heure  , le 
frottant  avec  de  petites  brodes  de  poil  ; puis  met- 
tez-le  fécher  à loifir  dans  un  linge  mouillé  , autre- 
ment il  fe  fendroit. 

Autrement.  Prenez  un  peu  de  favon  noir  , appli- 
quez-le  fur  la  pièce  d’ivoire  , approchez-le  du  feu  , 
8c  après  un  bouillon , efiuyez-le. 

Pour  blanchir  l’Ivoire  verd , & reblanchir  celui  qui  efi 
devenu  roux. 

Prenez  de  l’eau  où  l’on  a éteint  de  la  chaux  vive , 
mettez-y  l’ivoire  , & faites  bouillir  l’eau  jufqu’à 
ce  que  l’ivoire  paroide  blanc. 

Pour  polir  & blanchir  l’ivoire , il  faut  l’enchâder  fur 
le  tour  ; & après  l’avoir  mis  en  œuvre  , prenez  de  la 
prêle  & de  la  pierre  ponce  en  poudre  bien  menue  , 
& avec  de  l’eau  , frottez  tant  que  l'ouvrage  paroide 
bien  uni  par-tout  ; on  le  polit  en  le  frottant  & 
tournant  avec  un  linge  bien  blanc , & un  morceau 
de  cuir  de  mouton.  Etant  bien  échauffé  fur  le  tour , 
prenez  du  blanc  d’Efpagne  avec  un  peu  d’huile 
d’olive,  puis  frottez  encore  à fec  avec  du  blanc 
feul , & en  dernier  lieu  avec  un  linge  blanc  feul , 
& l’ivoire  fera  blanc  & poli. 

Pour  blanchir  les  Os. 

Prenez  de  la  chaux  vive  , & une  poignée  de  fon 
que  vous  mettrez  dans  un  pot  neuf , avec  fuffifante 
quantité  d’eau  que  vous  ferez  bouillir , y ayant  mis 
les  os  jufqu’à  ce  qu’ils  foient  entièrement  degraid'és. 
Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partie  i» 
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Pour  colorer  les  Os  en  verd. 

Prenez  un  peu  de  verd-de-gris  bien  broyé  , met- 
tez-le  dans  un  vaideau  de  cuivre  avec  du  vinai- 
gre , puis  mettez-y  les  os.  Enfuite  couvrez  bien  le 
vaideau  , 8c  lutez-le  de  manière  qu’il  n’y  entre 
point  d’air  : étant  ainfi  fermé , mettez-le  pendant 
dix  ou  quinze  jours  dans  le  fumier  de  cheval  ; & 
au  bout  de  ce  temps , vous  retirerez  les  os  qui  feront 
bien  verds  & ne  perdront  point  cette  couleur. 

Autrement.  Prenez  du  verd-de-gris  bien  broyé 
mettez-le  dans  du  lait  de  chèvre , tant  que  ce  lait 
devienne  très-verd  ; puis  mettez  le  tout  dans  un  vafe 
d’airain  ou  de  cuivre  avec  les  os  ; couvrez  bien  le 
vafe , & mettez-le  enfuite  dans  le  fumier  pendant 
huit  jours  ; après  quoi , vous  ôterez  les  os  qui  fe- 
ront fort  bien  colorés. 

Si  vous  voulez  qu’ils  le  foient  davantage , faites- 
les  bouillir  dans  de  l’huile  de  noix  ; plus  ils  y bouil- 
liront, plus  ils  augmenteront  en  couleur,  i/ousles 
polirez  enfuite  avec  la  moelle  de  fureau  , & pour 
les  luftrer , vous  les  frotterez  d’huile  de  noix. 

Autrement.  Prenez  une  pinte  de  fort  vinaigre  , 
verd-de-gris  pulvérifé  & limaille  de  cuivre  jaune, 
de  chacun  trois  onces  ; une  poignée  de  rue  ; le  tout 
étant  bien  pilé  enfemble  , mettez-le  dans  un  vaif- 
feau  de  verre  que  vous  boucherez  bien , après  y 
avoir  mis  les  os  que  vous  voulez  teindre  ; enfuite , 
mettez  ce  vaideau  à la  cave  au  frais  pendant  quinze 
jours  ou  davantage  , & les  os  feront  teints. 

Pour  teindre  les  Os  en  noir. 

Prenez  fix  onces  de  litharge , & autant  de  chair?? 
vive  ; mettez  le  tout  bouillir  dans  de  l’eau  com- 
mune , & les  os  en  même  temps  ; vous  remuerez 
toujours  tant  que  l’eau  commence  à bouillir;  alors  , 
ôtez-la  du  feu  , & agitez-la  toujours  tant  quelle 
foit  refroidie.  Alors  les  os  feront  teints  en  noir. 

Pour  teindre  les  Os  & en  faire  divers  ouvrages  ail 
moule. 

Prenez  douze  livres  de  chaux  vive  , & d’alun  de 
roche  calciné  une  livre  ; faites  bouillir  le  tout  dans 
de  l’eau , jufqu’à  ce  que  la  troifième  partie  de  l’eau 
foit  évaporée  ; puis  ajoutez-y  deux  livres  de  chaux 
vive  ; faites  encore  bouillir  l’eau  jufqu’à  ce  qu’elle 
puifie  foutenir  un  œuf  fans  enfoncer.  Alors  , laif- 
fez-la  repofer , puis  difiillez-la  par  le  filtre  ; prenez 
douze  livres  de  cette  eau , & demi-livre  de  bréfil 
râpé  , avec  quatre  onces  de  raclures  d’écarlate  ; 
faites  bouillir  le  tout  quelques  minutes  à feu  lent  ; 
après  quoi , ôtez-en  ce  qui  efi  clair  8c  net , 8c  met- 
tez-le dans  un  vaiffeau  à part. 

Enfuite  , mettez  d’autre  pareille  eau  fur  les  fèces 
d’écarlate  & de  bréfil  , le  tiers  de  la  première 
quantité  ; faites  encore  bouillir  quelques  minutes  ; 
remettez  cette  liqueur  claire  avec  l’autre  teinture , 
& continuez  tant  que  l’eau  ne  prenne  plus  de  tein- 
ture. ... 

Enfin  , prenez  des  rapures  d os  qui  aient  bomLi 
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auparavant  dans  de  l’eau  de  chatte  vive,  & qui 
ibienc  bien  nettes.  Mettez--l.es  dans  un  matras,  par 
defms  1 eau  teinte;  que  le  rnatras  foit  pofé  fur  le 
■'  -u:'-  ' 1 juiqu  a ce  que  l’eau  s’évapore  en- 

tier-i.æerj.%  Alors  remettez  de  pareille  eau;  faites 
encore  évaporer,  & recommencez  jufqu’à  ce  que 
route  la  rapure  d’os  foit  réduite  en  pâte  molle  , la- 
quelle vous  pourrez  alors  mettre  en  tel  moule  qu’il 
vous  plaira  , l’y  laiffant  tout  un  jour  pour  bien 
prendre  la  forme  que  l’on  fouhaite  quelle  ait  ; & 
pour  la  raffermir  , on  la  fera  bouillir  dans  de  l’eau 
d’alun  & de  falpêtre , puis  dans  l’huile  de  noix. 

Ces  os  , ainfi  amollis , prendront  la  forme  des 
moules  avec  une  facilité  fingulière. 

Noir  d’ivoire. 

On  tire , par  la  combu-ffion  de  l’ivoire  , un  noir 
effimé  ; on  broie  cet  ivoire  calciné  à l’eau , & on 
en  fait  de  petits  pains  plats  , & des  trochifques  dont 
les  peintres  fe  fervent. 

Pour  colorer  l’Ivoire  & les  Os  en  beau  rouge. 

Prenez  de  la  bourre  d’écarlate , que  vous  ferez 
bouillir  dans  de  l’eau  claire  avec  de  la  cendre  gra- 
velée  pour  en  tirer  la  teinture  , puis  avec  un  peu 
d’alun  de  roche  pour  la  clarifier.  Enfuite , paffez 
cette  teinture  par  un  linge  , & vous  en  teindrez 
l’ivoire  & les  os  en  les  frottant  d’eau  forte  , & in- 
continent de  cette  teinture. 

De  la  Nacre. 

On  a donné  ce  nom  à la  fubftanee  de  certains 
coquillages  , qui  eft  blanche  & orientée  comme  les 
perles. 

On  nomme  auffi  nacre  de  perle , ou  fimplement 
nacre  , la  coquille  d’une  efpèce  d’huitre  dans  la- 
quelle fe  forment  les  perles.  Les  habitans  du  Ben- 
gale appellent  cette  coquille  chanquo  , & s’en  fer- 
vent principalement  pour  faire  des  braffelets  pour 
les  femmes. 

Ces  huîtres  font  trois  ou  quatre  fois  plus  groffes 
que  les  huîtres  ordinaires.  La  nacre  eft  pefante  & 
très-dure  ; fon  extérieur  eft  d’un  gris  rouffâtre  & 
tout  ride  ; mais  les  premières  feuilles  extérieures 
de  cette  coquille  une  fois  enlevées,  (ce  qui  peut 
fe  faire  par  le  moyen  de  l’eau  forte,  ou  du  tour- 
l'et  d un  lapidaire  , ou  tout  fimplement  du  frotte- 
ment dune  meule  a leau)  elle  paroît  auffi  belle 
qu  en  dedans  oii  fa  couleur  eft  d’un  beau  blanc  ar- 
gentin , ties-luifant , lequel  eft  mêlé  des  plus  bel- 
les^ couleins  de  1 iris  ou  arc-en-ciel;  de  manière 
qu  on  y voit  tout  à la  fois  des  teintes  de  jaune 
de  rouge,  de  violet , de  bleu  & deverd,  lefquel- 
les  changent  inceftâmment  félon  qu’on  regarde  la 
nacre  en  différens  fens  , ce  qui  eft  caufé  par  les 
diverfes  manières  dont  les  parties  qui  compofent 
la  nacre  reçoivent  la  lumière  & la  réfléchirent  à 
eos  yeux. 

Ce  changement  de  couleur  fe  nomme  orient. 
Aiofi  on  dit  que  la  nacre  a un  bel  ofient , quand 
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ces  ckangemtns  de  couleurs  font  très-variés , êi 
la  différence  de  ces  dernières  bien  fenfible. 

La  nacre  a encore  la  Angularité  de  paroître  on- 
dée à fa  furface,  quoiqu’elle  foit  parfaitement  unie; 
& ^ cette  apparence  approche  fi  fort  de  la  réalité, 
qu  oii  la  touche  quelquefois  pour  s’affurer  par  le 
ta<ft  de  1 illufion  qu'elle  fait  aux  yeux. 

Ces  ondes  & ces  changemens  de  couleurs  ne 
.ont  appareils  que  parallèlement  à la  furface  de  la 
nacie  , car  quand  elle  eft  refendue  , fon  épaiffeur 
paroît  d’une  couleur  égale  & unie , d’un  blanc  mat 
tirant  fur  le  gris  vineux. 

La  nacre  eft  extrêmement  dure  ; on  ne  peut  l’en- 
tamer qu’avec  la  feie  , après  quoi  on  la  dreffe  fur 
le  grès. 

La  nacre  a le  défaut  d’être  très-caffante  , & quel- 
quefois piquee  de  vers  même  bien  profondément. 

Elle  fe  fend  fouvent  fur  fon  épaiffeur  qui  fe  fé- 
pare  par  feuillets.  Ce  font  ces  feuillets  ou  couches 
qui  étant  plus  ou  moins  opaques  les  uns  que  les 
autres  , ou  du  moins  difpofés  les  uns  fur  les  au- 
tres d’une  manière  ondulée  & peu  parallèle  , don- 
nent naiflhnce  aux  ondes  & aux  différentes  cou*, 
leurs  qu’on  remarque  à la  furface  de  la  nacre. 

Les  plus  belles  nacres  viennent  des  Indes  orien- 
tales. On  en  pêche  auffi  en  Amérique  , & fur  les 
côtes  d’Ecoffe. 

Il  y a une  efpèce  de  limaçon  de  mer , nommé 
burgau , & par  les  ouvriers  largos , qui  fe  trouve 
dans  toutes  les  îles  de  l’Amérique  , dont  la  co- 
quille donne  une  fort  belle  efpèce  de  nacre;  mais 
comme  les  plus  grandes  de  ces  coquilles  ne  font 
pas  plus  groffes  que  le  poing  , on  n’en  peut  tirer 
que  de  très-petits  morceaux  , vu  quelles  n’ont  d’o- 
rient , ainft  que  les  nacres  de  perles,  que  du  côté 
de  leur  furface , ou  du  moins  parallèlement  à cette 
dernière.  Le  burgau  a quelquefois  des  couleurs 
plus  vives  que  la  nacre  de  perles  , à laquelle  on 
le  préfère , lur-tout  quand  on  n’a  befoin  que  de 
petites  parties  : du  refte  , il  fe  refend  & fe  tra- 
vaille de  même  que  la  nacre. 

La  nacre  de  perle  eft  une  matière  très-dure,  très- 
ingrate  , & très-difficile  à travailler.  Il  n’y  a que 
les  feies  trempées , le  grès  & les  limes  qui  mor- 
dent cîeffus.  De  plus  , comme  elle  eft  très-caffante, 
il  faut  beaucoup  d’ufage  & de  foin  pour  la  met- 
tre en  œuvre. 


Quand  on  débite  la  nacre  de  perle , il  faut  avoir 
attention  de  feier  les  morceaux  perpendiculaire- 
ment à fa  furface  ; enfuite  on  la  refend  fur  l’épaif- 
feur  , non  pas  pofitivement  telle  que  celle  dont 
on  a befoin  , mais  plus  qu’il  ne  faut  , pour  la  .re- 
dreffer  enfuite  fur  la  meule  , parce  qu’il  n’eft  pas 
fort  aifé  de  la  refendre  bien  droite. 

Il  y a de  groffes  nacres  qui  fe  fendent  d’eîles- 
mêmes  fur  l’èpaiffeur  ; ce  font  les  moins  belles  ; 
& quoique  très-grandes , il  arrive  fouvent  qu’on 
n’en  peut  tirer  que  de  très-petits  morceaux  , à caufe 
de  la  fmuoffté  des  fentes  , ou  pour  mieux  dire , des, 
différentes  couches  dont  elles  font  compofées. 
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Quand  la  nacre  eft  débitée , on  la  dreflfe  & On 
la  met  d’épaiffeur  fur  la  meule  , ce  qui  fe  fait  de 
la  manière  fuivante. 

On  ajufte  au  deflus  de  1 auge  de  la  meule  un 
levier  de  bois , dont  le  bout  eft  arrondi  en  forme 
de  poignée  , pour  pouvoir  appuyer  fur  la  nacre  de 
perle  qu’on  pofe  fur  la  meule  dune  main,  enfer- 
rant de  l’autre  avec  le  levier  autant  qu’on  le  juge 
à propos. 

Lorfqu’on  dreflfe  ainfi  la  nacre , il  faut  avoir  grand 
foin  que  la  meule  trempe  bien  dans  1 eau,  parce 
que  s’il  arrivoit  qu’elle  fût  à fec  , cela  echaufferoit 
la  nacre  qui  fe  fendroit , ou  du  moins  changeroit 
de  couleur  ; & pour  que  celui  qui  travaille  ainfi  la 
nacre  ait  plus  de  force , & foit  moins  fatigue  de 

VOCABULAIRE  de  lArt  de 

les  Os  } 

B URGAU  ; efpèce  de  limaçon  de  mer , dont  la 
coquille  donne  de  la  nacre. 

Cahoanne  ; efpèce  de  tortue  , dont  la  chair 
fournit  beaucoup  d’huile. 

Caret  ; efpèce  de  tortue  qui  fournit  une  belle 
écaille. 

Ceintrer  l’écaille  ; c’eft  lui  faire  prendre  une 
forme  déterminée. 

Chanquo  ; nom  donné  dans  le  Bengale  a la 
coquille  qui  fournit  la  nacre. 

Corne  ; partie  dure  qui  fort  de  la  tête  de  quel- 
ques animaux. 

Débiter  l’ivoire  , l’écaille  , la  corne  , &c.  c’eft 
les  feier  ou  couper  en  morceaux. 

Doublure  de  l’écaille  ; on  appelle  ainft  la 
couche  de  couleur  qu’on  met  fous  1 écaillé  pour 
lui  donner  du  fond. 

Ecaille  ; c’eft  la  coque  ou  couverture  de  la 
tortue. 

Feuilles  d’écailles  ; ce  font  les  parties  de  la 
coque  ou  de  l’écaille  qui  couvrent  la  torture. 

Ivoire  ; fubftance  offeufe  , dont  les  défenfes 
de  l’éléphant  font  compofées, 
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la  main  dont  il  tient  cette  dernière , il  feroit  bon 
cle  faire  un  petit  ravalement  en  deflfous  du  levier , 
à l’endroit  où  il  fait  la  tangente  avec  la  meule  , 
afin  d’appuyer  & de  retenir  la  nacre  que  le  mou- 
vement de  la  meule  tend  toujours  à emporter. 

Dans  les  ouvrages  de  placage  de  l’ébénifterie , 
la  nacre , ainfi  que  l’ivoire , doit  avoir  au  plus  une 
ligne  d’épaiflfeur. 

La  nacre  entre  comme  ornement  dans  les  ou- 
vrages de  marqueterie  , & fert  auflfi  dans  le  ver- 
nis °de  la  Chine.  On  en  fait  divers  bijoux;  & les 
joailliers  ont  l’adreflfe  , par  la  manière  de  la  feier 
& de  l’arrondir,  de  la  faire  entrer  dans  certains 
ouvrages  comme  de  véritables  perles. 

t/'civ ailler  lÉcciille  9 Ici  Corne  t l Ivon  e 9 

Nacre. 

Ivoire  verd  ; c’eft  l’ivoire  naturel  dans  lequel 
on  remarque  une  teinte  verte. 

Morfils  ; ce  font  les  dents  ou  les  defenfes  fe^ 
parées  de  la  tête  de  l’éléphant. 

Mouler  l’écaille  ; c’eft  donner  la  forme  con- 
venable à l’écaille  , en  l’amolliffant  Si  la  faifant  paf- 
fer  dans  un  moule. 

NACRE  ; fubftance  de  certains  coquillages  , qui 
eft  blanche  & orientée. 

Nacre  de  perle  ; coquille  d’une  efpèce  d’hui- 
tre  , dans  laquelle  fe  forment  les  perles. 

Orient;  nom  donné  au  jeu  des  couleurs  bal- 
lantes de  la  nacre. 

Redresser  l’écaille  ; c’eft  applatir  les  feuilles 
qui  font  bombées , en  les  amoiiffant  & les  mettant 
en  prejïç. 

Souder  l’écaille  ; c’eft  en  rapprocher  deu* 
morceaux  diftérens  , & les  unir  par  le  moyen, 
la  chaleur , ou  de  l’eau  bouillante. 

Tortue  ; animal  amphibie  & teftace , qui  eft 
couvert  d’une  grande  écaille  dure. 


É C R I T U R E.  ( Art  de  r ) 


B’ ÉCRIT  U RE  eft  définie  par  les  vers  de 
Brebeuf : 

Cet  art  ingénieux 

De  peindre  la  parole  & de  parler  aux  yeux  ; 

Et  par  des  traits  divers  de  figures  tracées  , 

Donner  de  la  couleur  & du  corps  aux  penfées. 

La  méthode  de  donner  de  la  couleur,  du  corps, 
ou  , pour  parler  plus  finalement , une  iorte  d’exif- 
tence  aux  penfées  , dit  Zélia  , (cette  Péruvienne 
pleine  d’efprit , fi  comme  par  fes  ouvrages)  fe  fait, 


en  traçant  avec  une  plume,  de  petites  figures  que 
l’on  appelle  lettres  fur  une  matière  blanche  & mince 
que  l’on  nomme  papier.  Ces  figures  ont  des  noms  , 
& ces  noms , mêlés  enfemble , repréfentent  les  ions 
des  paroles. 

Origine  de  V Ecriture. 

Développons  , avec  M.  Warbuthon  , l'origine 
de  cet  art  admirable  , fes  différentes  fortes  , 6c  fes 
changemens  progrefiifs  , jufqu’à  1 invention  a nu 
alphabet.  C’eft  un  beau  fujet  pmm.ophiqim,  dont 
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les  bornes  de  cet  article  ne  permettent  de  prendre 
que  la  fleur.  r 

. ,Nous j avons  deux  manières  de  communiquer  nos 
idees  ; la  première  , à l’aide  des  fons  ; la  fécondé 
par  le  moyen  des  figures,  fin  effet , l’occafion  de 
perpétuer  nos  penfées  , & de  les  faire  connoitre 
aux  perfonnes  éloignées,  fe  préfenre  fouvent;  & 
comme  les  fons  ne  s’étendent  pas  au-delà  du  mo- 
ment & du  lieu  où  ils  font  proférés  , on  a inventé 
les  figures  & les  caraâères  après  avoir  imaginé  les 
ions,  afin  que  ces  idées  puffent  participer  à l’éten- 
due & à la  durée. 

Cette  manière  de  communiquer  nos  idées  par 
des  marques  & par  des  figures , a confiffé  d’abord 
a deffiner  tout  naturellement  les  images  des  cho- 
ies ; ainfi  , pour  exprimer  l’idée  d’un  homme  ou 
d un  cheval , on  a repréfenté  la  forme  de  l’un  ou 
de  1 autre.  Le  premier  effai  de  l’écriture  a été  , com- 
me on  voit,  une  fimple  peinture;  on  a fu  peindre 
avant  que  de  favoir  écrire.  / ' 

Nous  en  trouvons  chez  les  Mexicains  une  preuve 
remarquable.  Ils  n’employoient  pas  d’autre  méthode 
que  cette  écriture  en  peinture  , pour  conferver  leurs 
loix  & leurs  hiftoires. 

E redc  encore  aujourd  hui  un  modèle  très-cu- 
rieux de  cette  écriture  en  peinture  des  Indiens 
compofé  par  un  Mexicain , & par  lui  expliqué  dans 
la  langue  , après  que  les  Efpagnols  lui  eurent  appris 
les  lettres.  Cette  explication  a été  enfuite  traduite 
en  elpagnol  , & de  cette  langue  en  anglois.  Pur- 
chas  a fait  graver  l’ouvrage  qui  eft  une  hiffoire  de 
lempire  du  Mexique,  &y  a joint  une  explication. 
Y?  croit  que  l’exemplaire  original  eft  à la  biblio- 
thèque du  roi  de  France. 

Voilà  la  première  méthode  , & en  même  temps 
la  plus  lirnple  qui  s’eft  offerte  à tous  les  hommes 
pour  perpétuer  leurs  idées. 

Mais  les  inconvéniens  qui  réfultoient  de  lenorme 
grofleur  des  volumes  dans  de  pareils  ouvrages 
portèrent  bientôt  les  nations  ingénieufes  & civi- 
,e es  ,,^IiniaSiner  des  méthodes  plus  courtes.  La 
plus  célébré  de  toutes  , eff  celle  que  les  Egyp- 
tmns  ont  inventée  , à laquelle  on  a donné  le 
nom  d hiéroglyphique.  Par  fon  moyen  , l’écriture 
qui  netoit  qu’une  fimple  peinture  chez  les  Mexi- 
cains , devint  en  Egypte  peinture  & caraffère  ; 
CeJïul  con™tue  proprement  l’hiéroglyphe. 

1 C1  , }e  Premier  degré  de  perfeéfion  qu’xigeoit 
cette  méthode  groffière  de  conferver  les  idées  des 
^ ommes.  On  s en  eft  fervi  de  trois  manières  qui 
a cou  u^r  la  nature  des  chofes  , prouvent  ou’el- 

que  par  d'8ré  > & d»"s  '«* 

La  première  manière  confiftoit  à employer  la 
principale  circonftance  d’un  fujet  pour  tenir  lieu 
ïu  tout-  Les  Egyptiens  vouloient-ils  repréfenter 
deux  armées  rangées  en  bataille  ; les  hiéroglyphes 
d Horapollo  , cet  admirable  fragment  de  l’antiqui- 
te  , nous  apprennent  qu’ils  peignoient  deux  mains  , 
dont  lune  tenon  un  bouclier  , & l’autre  un  arc. 


É C R 


rnnf/CCOnrCi  ™nlère  ’ imaginée  avec  plus  d’art , 

fiaue^r  U!bft;tUe;  Fiiÿ™ment  réel  oumétaphy- 
-que  de  la  cnote  a la  chofe  même.  Un  œil  & un 
feeptre  reprefentoient  un  monarque  ; une  épée 
°chus’ & 

un  pilote  defi|noit  le  gouvernement  de  l’univers. 
onflf  ’ °°  pluS  : Pour  rsPréfenter  une  chofe , 
°Ve  ffVOIt  aune  aurre  » où  l’on  voyoit  quelque 
UTemblance  ou  quelqu’analogie  ; & ce  fut  la  troi- 
lieme  maniéré  d employer  cette  écriture.  Ainfi  l’uni- 
vers etoit  reprefente  par  un  ferpent  roulé  en  forme 

les  étoiles.  blgarrürC  de  feS  ta£hes  défignoit 

L,  premier  objet  de  ceux  qui  imaginèrent  la  pein« 
ture  hiéroglyphique  , fut  de  conferver  la  mémoire 
des  e\  enemens  , & de  faire  connoitre  les  loix  , les 
cÿ--s,  tout  ce  qui  a rapport  aux  matières 

Par  cette  raifon  on  imagina  des  fymboles  re- 
lanrs  aux  befoms  & aux  productions  particulières 
î 1£gyPte-,  Par  exemple,  le  grand  intérêt  des 
itgypnens  , etoit  de  connoitre  le  retour  ou  la  du- 
du  vent  Etéfien  qui  amonceloit  les  vapeurs  en 
Ethiopie  , & caufoit  l’inondation  en  foufflant  fur 
la  fin  du  printemps , du  nord  au  midi.  Iis  avoient 
en  lutte  intérêt  de  connoitre  le  retour  du  vent  de 
rnidt  , qui  écouloit  les  eaux  vers  la  Méditerra- 
née. Mais  comment  peindre  le  vent  ? Ils  choifirent 
pour  cela  la  figure  d’un  oifeau  ; l’épervier , qui  étend 
les  ailes  en  regardant  le  midi  pour  renouveller  fes 
plumes  au  retour  des  chaleurs , fut  le  fymbole  du  ' 
vent  Etefien^qui  fouffle  du  nord  au  fud , & la  huye 
qui  vient  d Ethiopie  pour  trouver  des  vers  dans  le 
limon  à la  fuite  de  l’écoulement  du  Nil , fut  le  fym- 
bole du  retour  des  vents  de  midi  propres  à faire 
ecouler  les  eaux.  Ce  feul  exemple  peut  donner  une 
iciee  de  1 écriture  fymbolïque  des  Egyptiens. 

Cere  écriture  fymbolïque,  premier  fruit’de  l’af- 
trononue  , fut  employée  à inftruire  le  peuple  de 
toutes  les  vérités  , de  tous  les  avis  , & de  tous  les 
travaux  néceffaires.  On  eut  donc  foin  , dans  les 
commencemens , de  n’employer  que  les  figures  dont 
1 analogie  étoit  le  plus  à portée  de  tout  le  monde  • 
mais  cette  méthode  fit  donner  dans  le  rafinement  * 
à mefure  que  les  phiiofephes  s’appliquèrent  aux 
matières  de  fpeculation.  Auifitôt  qu’ils  crurent  avoir 
découvert  dans  les  chofes  des  qualités  plus  abf- 
traites , quelques-uns , foit  par  fmgularité , foit  pour 
cacher  leurs  connoiffances  au  vulgaire  , fe  plurent 
«à  cheifir  pour  caractères  des  figures  dont  le  rap- 
port aux  chofes  qu’ils  vouloient  exprimer  n’étoit 
point  connu.  Pendant  quelque  temps , ils  fe  bor- 
nèrent aux  figures  dont  la  nature  offre  des  modè- 
les , mais  dans  la  fuite  , telles  ne  leur  parurent  ni 
fùffifantes , ni  affez  commodes  pour  le  grand  nom- 
bre d’idées  que  leur  imagination  leur  fournifloit. 
ils  formèrent  donc  leurs  hiér-og'yphes  de  l’affem- 
biage  myfténeux  de  chofes  différentes , ou  de  par- 
ties  de  divers  animaux  ; ce  qui  rendit  ces  figures 
£Out-k-fait  énigmatiques. 
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Enfin  , l’ufage  d’exprimer  les  penfées  par  clés 
figures  analogues  , & le  d:ffein  d’en  faire  quelque- 
fois un  fecrec  & un  myfière  , engagea  à représen- 
ter les  modes  mêmes  des  fubftances  par  des  ima- 
ges fenfibles. 

On  exprima  la  franchlfe  par  un  lièvre , l’impu- 
reté par  un  bouc  fauvage  , l’impudeHce  par  line 
mouche,  la  Science  par  une  fourmi  ; en  un  mot, 
on  imagina  des  marques  Symboliques  pour  toutes 
les  choSes  qui  n’ont  point  de  formes.  On  Se  con- 
tenta , dans  ces  occafions  , d’un  rapport  quelcon- 
que; c’eft:  la  manière  dont  on  s’étorr  déjà  conduit 
quand  on  donna  des  noms  aux  idées  qui  s’éloignent 
des  Sens. 

Jufques-là  l’animal  ou  la  chofe  qui  fervoit  à re- 
présenter, avoir  été  deffiné  au  naturel;  mais  lorf- 
que  l’étude  de  la  philofophie  , qui  avoit  occafionnè 
Y écriture  fymbolique  , eut  porté  les  Savans  d’Egypte 
à écrire  Sur  beaucoup  de  Sujets  , ce  defifin , ayant 
trop  multiplié  les  volumes , parut  ennuyeux.  On 
Se  Servit  donc  par  degré  d’un  autre  cara&ère  que 
l’on  peut  appeller  Y écriture  courante  des  hiéroglyphes. 
Il  rellemblok  aux  cara&ères  chinois  ; & après  avoir 
été  formé  du  Seul  contour  de  la  figure , il  devint 
à la  longue  une  forte  de  marque. 

L’effet  naturel  que  produifit  cette  écriture  cou- 
rante , fut  de  diminuer  beaucoup  de  l’attention  qu’on 
donnoit  au  Symbole  , & de  la  fixer  à la  chofe  Signi- 
fiée. Par  ce  moyen  , l’étude  de  Y écriture  fymbolique 
Se  trouva  fort  abrégée , puifqu’il  n’y  avoit  alors  pref- 
qu’autre  chofe  à faire  qu’à  fe  rappeller  le  pouvoir 
de  la  marque  fymbolique  ; au  lieu  qu’auparavant 
il  falloit  être  inftruit  des  propriétés  de  la  chofe , 
ou  de  l’animal  qui  étoit  employé  comme  fymhole. 
En  un  mot , cela  réduifit  cette  forte  (Yécrtture  à 
l’état  où  eft  préfentement  celle  des  Chinois. 

Ce  caraftère  courant  eft  proprement  celui  que 
les  anciens  ont  appellé  hiéro graphique  , & que  l’on 
a employé , par  lucceffion  de  temps , dans  les  ou- 
vrages qui  traitoient  des  mêmes  fujets  que  les  an- 
ciens hiéroglyphes.  On  trouve  des  exemples  de 
ces  caraélères  Mérographiques  dans  quelques  an- 
ciens monumens  ; on  en  voit  à prefque  tous  les 
compartimens  de  la  table  Ifiaque  , dans  les  inter- 
valles qui  fe  rencontrent  entre  les  plus  grandes  figu- 
res humaines. 

L 'écriture  étoit  dans  cet  état , & n’avoit  pas  le 
moindre  rapport  avec  l’écriture  aéluelle.  Les  carac- 
tères dont  on  s’étoit  fiervi , repréfientoient  des  ob- 
jets; celle  dont  nous  nous  Servons  repréfente  des 
fions  : c’eft  un  art  nouveau. 

Un  génie  heureux  ( on  prétend  que  ce  fut  le 
Secrétaire  d’un  des  premiers  rois  de  l’Egypte  , ap- 
pellé Thoit , Thoot , ou  Thot  ) fentit  que  le  dis- 
cours , quelque  varié  & quelqu’étendu  qu’il  pusifie 
être  pour  les  idées  , n’eft  pourtant  compofié  que 
d’un  affiez  petit  nombre  de  fions  , & qu’il  ne  s’agif- 
foit  que  de  leur  affigner  à chacun  un  caraélère  re- 
préfentatif.  Il  abandonna  donc  l’écriture  représen- 
tative des  êtres , qui  ne  pouvoit  s’étendre  à l’infini , 
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pour  s’en  tenir  à une  combinaifon  qui , quoique 
ttès-bornée ,(  celle  des  Sons)  produit  cependant  le 
même  effet. 

Si  on  y réfléchit  (dit  M.  Duclos,  le  premier  qui 
ait  fait  ces  observations,  qui  ne  font  pas  moins  juf- 
tes  que  délicates),  on  verra  que  cet  art  ayant  été 
une  fois  conçu  , dut  être  formé  prefqu’en  même 
temps  , & c’eft  ce  qui  relève  la  gloire  de  l’auteur. 
En  effet,  après  avoir  eu  le  génie  d’apperçevoir  que 
les  fions  d’une  langue  pouvoient  fe  décompofier  & 
fie  diftinguer  , l’énumération  .dut  en  être  bientôt 
faite.  Il  étoit  bien  plus  facile  de  compter  tous  les 
fions  d’une  langue,  que  de  découvrir  qu’ils  pou- 
voient fie  compter.  L’un  eft  un  coup  de  génie , 
l’autre  un  {impie  effet  de  l’attention.  Peut-être  n’y 
~ a-t-il  jamais  eu  d’alphabet  complet,  que  celui  de 
l’inventeur  de  F écriture.  Il  eft  bien  vraifiemblable 
que  s’il  n’y  eut  pas  alors  autant  de  caraûères  qu’il 
nous  en  faudroit  aujourd’hui  , c’eft  que  la  langue 
de  l’inventeur  n’en  exigeoit  pas  davantage.  L’or- 
thographe n’a  été  parfaite  qu’à  la  naiffance  de  l’é- 
criture. 

Quoi  qu’il  en  fioit , toutes  les  efpèces  d’écritures 
hiéroglyphiques  , quand  il  falloit  s’en  fervir  dans  les 
j affaires  publiques  pour  envoyer  les  ordres  du  roi 
aux  généraux  d’armée , & aux  gouverneurs  des  pro- 
vinces éloignées  , étoient  fujettes  à l’inconvénient 
inévitable  d’être  imparfaitement  & obfcurèment  en- 
i tendues.  Thoot , en  faifant  fervir  les  lettres  à ex- 
I primer  des  mots  & non  des  chofes  , évita  tous  les 
inconvéniens  fi  préjudiciables  dans  ces  occafions, 
J & l’écrivain  rendit  fies  inftru&ions  avec  la  plus 
grande  clarté  & la  plus  grande  précifion.  Cette 
méthode  eut  encore  cet  avantage  , que  comme  le 
gouvernement  chercha  fans  doute  à tenir  l’inven- 
tion Secrète , les  lettres  d’état  furent , pendant  du 
j temps  , portées  avec  toute  la  fureté  de  nos  chif- 
fres modernes. 

C’eft  alnfi  que  Y écriture  en  lettres  , appropriée 
d’abord  à un  pareil  ufage  , prit  le  nom  d ’épifïoli- 
que  ; du  moins  je  n’imagine  pas,  avec  M.  War- 
burthon  , qu’on  puiffe  donner  une  meilleure  rai- 
fon  de  cette  dénomination. 

Le  leéleur  apperçoit  à prèfent  que  l’opinion  com- 
mune, qui  veut  que  ce  foit  la  première  écriture  hié- 
roglyphique , & non  pas  la  première  écriture  en 
lettres  qui  ait  été  inventée  pour  le  Secret , eft  pré- 
cisément oppofée  à la  vérité  ; ce  qui  n’empêche  pas 
que  dans  la  Suite  elles  n’aient  changé  naturelle- 
ment leur  ufage.  Les  lettres  Sont  devenues  l’écri- 
ture commune  , & les  hiéroglyphiques  devenoient 
une  écriture  Secrète  & myftérieufe. 

En  effet , une  écriture  qui , en  représentant  les 
Sons  de  la  voix,  peut  exprimer  toutes  les  penlées 
& les  objets  que  nous  avons  coutume  de  défigner 
par  ces  fions , parut  fi  fimiplc  & fi  féconde  , qu’elle 
fit  une  fortune  rapide.  Elle  fe  répandit  par-tout, 
elle  devint  l’écriture  courante , & fit  négliger  la 
fymbolique  doat  on  perdit  peu  à peu  1 uiage  dans 
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la  foc  iété , de  manière  qu’on  en  oublia  la  fignifi- 
cation. 

Cependant , malgré  tous  les  avantages  des  let- 
tres , les  Egyptiens  , long-temps  après  qu’elles  eu- 
rent été  trouvées , confervèrent  encore  l’ufage  des 
hiéroglyphes  ; c’eft  que  toute  la  fcience  de  ce  peu- 
ple fe  trouvoit  confiée  à cette  forte  d’écriture.  La 
vénération  qu’on  avoit  pour  les  hommes  , paffa 
aux  caractères  dont  les  favans  perpétuèrent  l’ufa- 
ge;  mais  ceux  qui  ignoroient  lesfciences  ne  furent 
pas  tentés  de  le  fervir  de  cette  écriture.  Tout  ce 
que  put  fur  eux  l’autorité  des  favans  , fut  de  leur 
faire  regarder  ces  caractères  avec  refpeél , & com- 
me des  chofes  propres  à embellir  les  monumens 
publi  es  où  l’on  continua  de  les  employer  ; peut- 
être  même  les  prêtres  Egyptiens  voyoient-ils  avec 
plaifir  que  peu  à peu  ils  fe  trouvoient  feuls  avoir 
îa  clé  d’une  écriture  qui  confervoit  les  fecrets  de 
la  religion.  Voilà  ce  qui  a donné  lieu  à l’erreur  de 
ceux  qui  fe  font  imaginés  que  les  hiéroglyphes 
renfermoient  les  plus  grands  myffères. 

On  voit  par  ces  détails  , comment  il  eff  arrivé 
que  ce  qui  devoir  fon  origine  à la  néceffité , a été 
dans  la  luite  du  temps  , employé  au  fecret , enfin 
cultivé  pour  l’ornement.  Mais , par  un  effet  de  la 
viciffitude  continuelle  des  chofes  , ces  mêmes  figu- 
res qui  avoient  d’abord  été  inventées  pour  la  clar- 
té , puis  converties  en  myffères  , ont  repris  à la 
longue  leur  premier  ufage.  Dans  les  fiècles  fiorif- 
fans  de  la  Grèce  & de  Rome  , elles  étoient  em- 
ployées fur  les  monumens  & fur  les  médailles , 
comme  le  moyen  le  plus  propre  à faire  connoître 
la  penfée  ; de  forte  que  le  même  fymbole  qui  ca- 
choit  en  Egypte  une  fagefle  profonde  , étoit  en- 
tendu par  le  fimple  peuple  en  Grèce  & à Rome. 

Tandis  que  ces  deux  nations  favantes  déchif- 
froient  ces  fymboles  à merveille,  le  peuple  d’Egypte 
en  oublioit  la  fignification  ; & les  trouvant  confa- 
crés  dans  les  monumens  publics  , dans  les  lieux  des 
affemblées  de  religion  & dans  le  cérémonialldes  fê- 
tes qui  ne  changeoient  point , il  s’arrêta  frapide- 
ment  aux  figures  qu’il  avoit  fous  les  yeux.  N’al- 
lant pas  plus  loin  que  la  figure  fymbolique  , il  en 
manqua  le  feus  & la  fignification.  Il  prit  cet  hom- 
me habillé  en  roi , pour  un  homme  qui  gouver- 
nent le  ciel  ou  rêgnoit  dans  le  foleil  ; & les  ani- 
maux figuratifs  , pour  des  animaux  réels.  Voilà  en 
partie  l’origine  de  l’idolâtrie  , des  erreurs  , & des 
luperftitions  des  Egyptiens,  qui  fe  trànfmirentàtous 
les  peuples  de  îa  terre. 

Au  refte , le  langage  a fuivi  les  mêmes  révolu- 
tions & le  même  fort  que  l 'écriture.  Le  premier 
expédient  qui  a été  imaginé  pour  communiquer  les 
pénfées  dans  îa  conversation  , cet  effort  greffier  dû 
à la  néceffité  , eft  venu,  de  même  que  les  premiers 
hiéroglyphes,  à fe  changer  en  myftères  par  des  figu- 
res & des  métaphores  qui  fervirent  enfuite  à l’or- 
nement du  difeours  , & qui  ont  fini  par  l’élever 
jufqu’à  l’art  de  l’éloquence  & de  la  perfuafion. 

Les  hiéroglyphes  d’Egypte  étoient  un  fimple  ra- 
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finement  d’une  écriture  plus  ancienne  , qui  refiem- 
bloit  à l’écriture  groffière  en  peinture  des  Mexi- 
cains. , en  ajoutant  feulement  des  marques  carac- 
téristiques aux  images.  U écriture  Chlnoife  a fait  un 
pas  de  plus  : elle  a rejetté  les  images  & n’a  con- 
ferve  que  les  marques  abrégées  qu’elle  a multipliées 
jufquà  un  nombre  prodigieux.  Chaque  idée  a fa 
marque  diffinéle  dans  cette  écriture,  ce  qui  fait  que, 
femblable  au  caraéîère  univerfel  de  l’écriture  en 
peinture , elle  continue  aujourd’hui  d’être  commune 
à différentes  nations  voifines  de  la  Chine,  quoi- 
qu’elles parlent  des  langues  différentes. 

En  effet , les  caraâères  de  la  Cochinchine , du 
Tongking  & du  Japon  , de  l’aveu  du  P.  Duhalde  , 
font  les  mêmes  que  ceux  de  la  Chine  , & figni- 
fient  les  mêmes  chofes  , fans  toutefois  que  ces 
peuples  en  parlant  s’expriment  de  la  même  forte. 
Ainiï , quoique  les  langues  de  ces  pays-là  foient 
très-différentes , & que  les  habitans  ne  puiffent  pas 
s entendre  les  uns  les  autres  en  parlant , ils  s’en- 
tendent fort  bien  en  écrivant , & tous  leurs  livres 
font  communs  comme  font  nos  chiffres  d’arithmé- 
tique ; plufieurs  nations  s’en  fervent  & leur  don- 
nent differens  noms  ; mais  ils  fignifient  par-tout  la 
même  chofe. 

L’on  compte  jufqua  quatre-vingt  mille  de  ces 
caraâères. 

Quelque  déguifés  que  foient  aujourd’hui  ces 
caraéîères  , M.  Warburthon  croit  qu’ils  confervent 
encore  des  traits  qui  montrent  qu’ils  tirent  leur 
origine  de  la  peinture  & des  images  , c’eft-à-dire  , 
de  la  repréfentation  naturelle  des  chofes  pour  celles 
qui  ont  une  forme  ; & qu’à  l’égard  des  chofes  qui 
n’en  ont  point,  les  marques  deffinées  à les  faire 
connoître  , ont  été  plus  > ou  moins  fymboliques 
& plus  ou  moins  arbitraires. 

M.  Freret,  au  contraire,  foutient  que  cet  ori- 
gine eft  impoffible  à juftifier , & que  les  caractères 
chinois  n’ont  jamais  eu  qu’un  rapport  d’inftitution 
avec  les  chofes  qu’ils  fignifient. 

Sans  entrer  dans  cette  difeuffion  , il  paroît  prou- 
vé , par  le  témoignage  des  PP.  Martini , Magail- 
lans  , Gaubil , Semedo  , & de  M.  Fourmonr , que 
les  Chinois  fe  font  fervi  des  images  pour  les  cho- 
fes que  la  peinture  peut  mettre  fous  les  yeux;  & 
des  fymboles  , pour  repréfenter  par  allégorie  ou  par 
aliufion  les  chofes  qui  ne  le  peuvent  être  par  elles- 
mêmes. 

Ainfi , fuivant  les  auteurs  que  nous  venons  de 
nommer , les  Chinois  ont  eu  des  caractères  repré- 
fentatifs  des  chofes  pour  celles  qui  ont  une  forme, 

& des  fignes  arbitraires  pour  celles  qui  n’en  ont 
point.  Cette  idée  ne  feroit-elle  qu'une  conjeéïure? 

On  pourrait  peut-être , en  diftinguant  les  temps  , 
concilier  les  deux  opinions  différentes  au  fujet  des 
caractères  chinois.  Celle  qui  veut  qu’ils  aient  été 
originairement  des  repréfentations  groffières  des 
chofes  , fe  renfermerait  dans  les  caractères  inven- 
tés par  1 fang-Kié  , & dans  ceux  qui  peuvent  avoir 
de  l’analogie  avec  les  chofes  qui  ont  une  forme  r 
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ci'. -:on  des  critiques  chinois , citée  par  M.  Fre- 
ye: . cr. il  egarde  les  cara&ères  comme  des  fignes 
v . • i /es  dans  leur  origine,  remonteroit  jufqu’aux 
caractères  inventés  parThot. 

Quoi  qu’il  en  foit , s’il  eft  vrai  que  les  carac- 
tères chinois  aient  effùyé  mille  variations  , comme 
on  n’en  peut  douter  , il  n’eft  pas  poflible  de  recon- 
noître  comment  ils  proviennent  d’une  écriture  qui 
n’a  été  qu’une  {impie  peinture  ; mais  il  n’en  eft  pas 
moins  vraifemblable  que  l’écriture  des  Chinois  a 
dû  commencer  comme  celle  des  Egyptiens.  Article 
de  Al.  le  Chevalier  de  Jaucoutt. 

Hifloire  de  l’Écriture. 

Tl  n’ed  pas  étonnant  qu’on  n’ait  point  d’hidoire 
ancienne  profane  au-delà  d’environ  trois  mille 
années.  Les  révolutions  de  ce  globe  , & fur-tout 
la  longue  & univerfelle  ignorance  de  l’art  de  l’écri- 
ture , qui  tranfmet  les  faits  , en  font  caufe.  Il  y a 
encore  plufieurs  peuples  qui  n’en  ont  aucun  ufage. 
Cet  art  ne  fut  commun  que  chez  un  très-petit 
nombre  de  nations  policées  , & encore  étoit-il  en 
très-peu  de  mains.  Rien  de  plus  rare  chez  les  Fran- 
çois & chez  les  Germains  que  de  favoir  écrire  juf- 
qu’aux treizième  & quatorzième  fiècles  ; prefque 
tous  les  aétes  n’etoient  attedés  que  par  témoins. 
Ce  ne  fut  en  France  que  fous  Charles  VII,  en  1454, 
qu’on  rédigea  par  écrit  les  coutumes  des  provin- 
ces. L’art  d’écrire  étoit  encore  plus  rare  chez  les 
Efpagnols  ; de-là  vient  que  leur  hidoire  ed  fi  fèche 
& fi  incertaine  jul qu’au  temps  de  Ferdinand  & 
Ifabelle. 

On  voit  par -là  combien  le  très  - petit  nombre 
d’hommes  qui  favoient  écrire  pouvoient  en  impofer. 

Il  y a des  nations  qui  ont  fùbjugué  une  partie 
de  la  terre  fans  avoir  l’ufage  des  caractères.  Nous 
lavons  que  Gengis-Kan  conquit  une  partie  del  ’Afie 
au  commencement  du  treizième  fiècle  ; mais  ce 
n’ed  ni  par  lui,  ni  par  les  Tartares  que  nous  le 
favons.  Leur,  hidoire  écrite  par  les  Chinois  & tra- 
duite par  le  Pere  Gaubil , dit  que  ces  Tartares  n’a- 
voient  point  l’art  d’écrire. 

Il  ne  dut  pas  être  moins  inconnu  au  Scythe  Ogus 
Kan  , nommé  Madies  par  les  Perfans  & par  les 
Grecs  qui  conquit  une  partie  de  l’Europe  & de 
l’Afie  fi  long-temps  avant  le  règne  de  Cyrus. 

Il  ed  prefque  fûr  qu’alors , fur  cent  nations  , il 
y en  avoit  a peine  deux  qui  ufaffent  de  caraétères. 

Cependant  l’écriture  étoit  une  invention  trop 
heureufe,  dit  M.  PaillafTon  , pour  n’être  pas  re- 
gardée dans  fon  commencement  avec  la  plus  grande 
furprife.  Tous  les  peuples  qui  en  ont  fucceflive- 
ment  eu  la  connoifiànce  , n’ont  pu  s’empêcher  de 
l’admirer  , & ont  fenti  que  de  cet  art  fimple  en  lui- 
même  , les  hommes  retireroient  toujours  de  grands 
avantages.  Jaloux  d’en  paroître  les  inventeurs  , les 
Egyptiens  & les  Phéniciens  s’en  font  long-temps 
ddputé  la  gloire  ; ce  qui  met  encore  aujourd’hui 
en  queftion  , à laquelle  de  ces  deux  nations  on  doit 
véritablement  l’attribuer. 
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L’Europe  ignora  les  cara&ères  de  l’écriture  , j:T- 
ques  vers  l’an  du  monde  2620,  que  Cadrons  p.af- 
fant  de  Phénicie  en  Grèce , pour  faire  laconqi  été  de 
la  Béotie  ,en  donna  1a.  connoifiànce  aux  Grecs  ; &, 
deux  cents  après  , les  Latins  la  reçurent  d’Evar.dre , 
à qui  Latinus  leur  roi  donna  pour  récompenfe  une 
grande  étendue  de  terre  , qu’il  partagea  avec  les 
Arcadiens  qui  l’avoient  accompagné. 

L’écriture  étoit  devenue  trop  utile  à toutes  les 
nations  policées  , pour  éprouver  le  fort  de  plufieurs 
autres  découvertes  qui  fe  font  entièrement  per- 
dues. 

Depuis  fa  naifiance  jufqu’au  temps  d’Augude  , 
il  paroit  qu’elle  a fait  l’étude  de  plufieurs  favans  , 
qui , par  leS  correélions  qu’ils  y ont  faites  , l’ont 
portée  à ce  degré  de  perfeélion  où  on  la  voit  fous 
cet  empereur.  On  ne  peut  difeonvenir  que  l’écriture 
n’ait  dégénéré  par  la  fuite  de  la  beauté  de  fa  for- 
mation , & quelle  ne  foit  retombée  dans  la  groftié- 
reté  de  fon  origine , lorfque  les  barbares  répandus 
dans  toute  l’Europe  comme  un  torrent,  vinrent 
fondre  fur  l’empire  Romain  , & portèrent  aux  arts 
les  coups  les  plus  terribles.  Mais  , toute  défeéfueufe 
qu’elle  étoit , on  la  recherchoit , & ceux  qui  la  pof- 
fèdoient  étoient  regardés  comme  des  favans  du 
premier  ordre. 

A la  renaifiance  des  fciences  & des  arts , l’écri- 
ture fut , pour  ainfi  dire,  la  première  à laquelle  on 
s’appliqua  le  plus  , comme  à un  art  utile,  & qui 
conduiîbit  à l’intelligence  des  autres.  Comme  on  fit 
un  principe  de  le  rendre  fimple  , on  retrancha  peu 
à peu  les  traits  inutiles  qui  l’embarrafioient  ; & , en 
fuivant  toujours  cette  méthode , 011  eft  enfin  par- 
venu à lui  donner  cette  forme  gracieufe  dont  le 
travail  n’eft  point  difficile. 

N’eft-il  pas  fingulier  que  l’écriture  , fi  néceftaire  à 
l’homme  dans  tous  les  états  , qu’il  ne  peut  l’ignorer 
fans  s’avilir  aux  yeux  des  autres  , à qui  nous  fom- 
mes  redevables  de  tant  de  connoifiances  qui  ont 
formé  notre  efprit  & policé  nos  mœurs  ; n’eft-il 
pas  , dis-je  , fingulier  qu’un  art  d’une  fi  grande 
conféquence , foit  regardé  aujourd’hui  avec  autant 
d’indifférence  , qu’il  étoit  recherché  avec  ardeur 
quand  il  n’étoit  qu’à  peine  dégrofiï  , & privé  des 
grâces  que  le  bon  goût  lui  a fait  acquérir  ? 

L'hiftoire  nous  fournit  cent  exemples  du  cas  que 
les  empereurs  & les  rois  faifoient  de  cet  art , & 
de  laproteélion  qu’ils  leuraccordoient.  Entre  autres, 
Suétone  nous  apprend  dans  la  vie  d’Augufte  , que 
cet  empereur  enfeignoit  à écrire  à fes  petits-fils. 
Conftantin-le-Grand  chérifloit  la  belle  écriture  , au 
point  qu’il  recommandaà  Eufèbe  de  Paleftine,  » que 
” les  livres  ne  fuftent  écrits  que  par  d’excellens  ou- 
» vriers  , comme  ils  11e  dévoient  être  compofés  que 
» par  de  bons  auteurs.  « ( Pierre  Meflîe  en  les 
leçons,  liv.  III,  ch.  /). 

Charlemagne  s’exerçoit  à former  le  grand  carac- 
tère romain.  (Ni(l.  litt.  de  la  France). 

Selon  la  nouvelle  diplomatique,  Charles  V & 
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Charles  VIÏ,  rois  de-  France,  écrivoient  avec  élé- 
gance , & mieux  qu’aucun  maître  de  leur  temps. 

Nous  avons  eu  deux  minières  célèbres  par  leur 
mérite,  MM.  Colbert &De!marets  , qui  écrivoient 
avec  la  plus  grande  propreté.  Le  premier  fur-tout 
aimoit  & fe  connoiffoit  à cet  art.  11  fuffifoit  de  lui 
préfenter  des  pièces  élégamment  écrites  , pour  obte- 
nir des  emplois. 

Avantages  de  la  bonne  Écriture . 

Sous  Louis  XIV  , il  y avoit.  à Poillÿ  un  maître 
écrivain  nommé  GobaiLle  , qui  avoit  l’art  de  tracer 
avec  exaâitude  tous  les  caraélères.  Sa  réputation 
parvint  jufqu’à  Colbert , qui , paffantpar  cette  petite 
ville  , voulut  voir  fi  cet  homme  avoit  autant  de  ta- 
lens  qu’on  lui  en  donnoit.  Il  entra  dans  fa  maifon  , 
vit  fes  ouvrages,  & convenu  long-temps  & familiè- 
rement avec  lui. 

Satisfait  des  talens  & du  mérite  de  cet  artifte  , il 
le  tira  de  l’état  pénible  d’enfeigner,  pour  le  placer 
avantageufement. 

Sa  famille  jouit  encore  aujourd’hui , dit  M.  d’Au- 
trepe  , dans  fon  éloge  de  Colbert , du  fruit  de  fon 
adreffe  & de  fon  intelligence. 

Ajoutons  que  l’art  d’écrire  étoit  autrefois  plus 
çflimé. 

Roterdam  j en  un  certain  temps  de  l’année,  dé- 
cernoit  une  plume  d’or  au  maître  écrivain  qui  ex- 
celloit  dans  fon  art. 

Ce  fiècle  , continue  M.  Paiilaflbn  , où  les  belles 
mains  étoient  récoinpenfées  , a difparu  trop  tôt  ; ce- 
lui auquel  nous  vivons  , n’offre  que  rarement  à la 
plume  de  fi  heureux  avantages. 

Un  trait  arrivé  prefque  de  nos  jours  à Rome  , & 
attefté  par  M.  l’abbé  Molardini,  fecrétaire  du  faim 
office  délia  propagandafide , fera  connoître  que  l’écri- 
ture trouve  encore  des  admirateurs  , & qu’elle  peut 
conduire  aux  dignités  les  plus  éminentes.  11  a affuré 
qu’un  cardinal , de  la  création  de  Clément  XII , dut 
en  partie  fon  élévation  à l’adreffe  qu’il  avoit  de  bien 
écrire.  Ce  fait  , tout  véritable  qu’il  efl , paraîtra 
extraordinaire,  & même  douteux  à beaucoup  de 
perfonnes  ; mais  les  Italiens  penfent  autrement  que 
nous  fur  l’écriture.  Un  habile  écrivain  parmi  eux  , 
eft  autant  eflimé  qu’un  fameux  peintre  ; il  efl  décoré 
du  titre  de  vïrtuofo  , & l’art  jouit  de  la  prérogative 
d’être  libre. 

S’il  efl  indifpenfable  de  favoir  écrire  avec  art  & 
avec  méthode , il  efl  auffi  honteux  de  ne  le  pas  fa- 
voir ou  de  le  favoir  mal.  Sans  entrer  ici  dans  les 
details  , & faire  fentir  les  malheurs  que  cette  igno- 
rance occaflonne  , je  ne  m’arrêterai  qu’à  quelques 
faits. 

Quintilien  , infiit.  orat.  liv.  I,  chap.  i , fe  plaint 
que  de  fon  temps  on  négligeoit  cet  art , non  pas  jnf- 
qu’à  dédaigner  d’apprendre  à écrire  , mais  jufqu’à 
ne  point  fe  foncier  de  le  faire  avec  élégance  & 
promptitude. 

L’empereur  Carin  efl: blâmé  par  Vopifque , d’avoir 
porté  le  dégoût  de  l’écriture  , jufqu'a  fe  décharger 
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fur  un  fecrétaire  , du  foin  de  contrefaire  fa  flgna- 
ture. 

^ Egnate , liv.  I , rapporte  que  l’empereur  Licinius 
fut  meprife  parce  qu’il  ignoroit  les  lettres  , & qu’il 
ne  pouvoit  placer  fon  nom  au  bas  de  fes  ordon- 
nances. 

J ai  appris  d’un  homme  très-connu  par  de  favans 
ouvrages  , & dont  je  tairai  le  nom , un  trait  fxngulier 
de  M.  le  maréchal  de  Villars.  Dans  une  de  fes  cam- 
pagnes , ce  héros  conçut  un  projet  qu’il  écrivit  de 
ïa  main.  Voulant  l’envoyer  à la  cour  , il  chargea  un 
fecrétaire  de  le  tranfcrire  ; mais  il  étoit  fl  mal  écrit , 
que  ce  fecrétaire  ne  put  le  déchiffrer,  & eutrecours 
dans  cet  embarras  au  maréchal , qui , ne  pouvant 
lui-même  lire  ce  que  fa  main  avoit  tracé  , dit  : » que 
” l’on  avoit  tort  de  faire  négliger  l’écriture  aux 
« jeunes  feigneurs  , laquelle  étoit  fi  néceffaire  à un . 
» homme  de  guerre  qui  en  avoit  befoin  pour  le  fe- 
v cret , & pour  que  fes  ordres  étant  bien  lus  , puf- 
” fent  être  exécutés  ponduellement.  « Ce  trait  prouve 
bien  la  néceffîté  de  favoir  écrire  proprement.  L’écri- 
ture efl:  une  reffource  toujours  avantageufe  , & l’on 
peut  dire  qu’elle  fait  fortir  fouvent  une  homme  de 
la  fphère  commune  , pour  l’élever  par  degré  à un 
état  plus  heureux,  où  fouvent  il  n’arriveroit  pas  , 
s’il  ne  poffédoit  point  ce  talent. 

Un  jeune  gentilhomme  étant  à l’armée  , follici- 
toit  à la  cour  une  place  très-avantageufe  dans  une 
ville  frontière.  Il  étoit  fur  le  point  de  l’obtenir  , lorf- 
qu  il  envoya  an  miniftre  un  mémoire  , qui , étant 
mal  écrit  & mal  conçu  , fit  voir  une  ignorance  qui 
n’efl  pas  pardonnable  dans  un  homme  de  condi- 
tion , & que  le  pofle  qu’il  deflroh  ne  fupportoir 
point  ; auffi  n’en  fut-il  pas  pourvu. 

On  voit  par  cet  exemple  , que  l’art  d’écrire  efl: 
auffi  néceffaire  aux  grands  qu’aux  petits.  Un  roi, 
un  prince  , un  miniftre  , un  magiftrat,  un  officier, 
peuvent  fe  difpenfer  de  favoir  peindre  , jouer  d’un 
inftrument  ; mais  ils  ne  peuvent  affez  ignorer  récri- 
ture , pour  ne  la  pas  former  au  moins  dans  un 
goût  Ample  & facile  à lire.  Ce  n’efl:  pas,  me  dira-t-on, 
qu’on  refufe  de  leur  donner  des  maîtres  dans  leur 
bas  âge  , il  efl  vrai  j mais  a-t-on  fait  un  bon  choix  ? 
H arrive  tous  les  jours  que  des  gens  inconnus  & 
d’une  foible  capacité , font  admis  pour  inftruire 
d’un  art  dont  ils  n’ont  eux-mêmes  qu’une  légère 
teinture  , & fur-tout  de  celui  d’écrire  , qui  a le 
caraâère  unique  d’être  utile  jufqu’au  dernier  inftant 
de  la  vie.  Dans  tel  genre  de  talens  que  cefoit , un 
bon  maître  doit  être  recherché , confidéré  & ré- 
, compenfé. 

Par  fon  habileté  & fon  expérience  , on  apprend 
dans  le  beau  , dans  le  naturel , & d’une  manière 
qui  ne  fe  corrompt  point  & qui  fe  fondent  tou- 
jours , parce  que  fon  enfeignement  efl  établi  fur 
des  principes  certains  & vrais.  Je  ne  puis  mieux 
donner  pour  imitation  que  ce  qui  a été  obfervé  aux 
éducations  de  deux  princes  vivans  pour  le  bonheur 
des  hommes  : ce  font  M.  le  duc  d’Orléans  & M.  le 
prince  de  Condé  ; tous  deux  écrivent  avec  goût  & 

avec 
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avec  grâce  ; tous  deux  ont  appris  de  maîtres  titrés , 
écrivains  habiles  , & qui  avoient  donné  des  preuves 
de  leur  fupériorité. 

Ce  quis’eft  exécuté  dans  l’établiffement  de  l’école 
royale  militaire  , allure  encore  mon  fentiment.  On  a 
fait  choix  pour  l’écriture  de  maîtres  connus  , approu- 
vés , & connoiffant  à fond  leur  art  ; ce  qui  prouve 
que  M.  Paris  Duverney , à qui  rien  n’échappoit , le 
regardoit  comme  une  des  parties  elfentielles  de  l’édu- 
cation de  la  jeune  nobleffe  qu’on  y élève.  On  peut 
dire  à fa  louange  , que  tous  les  talens  étoient  bien 
reçus  chez  lui , & que  l’écriture  y tenoit  une  place 
honorable. 

Je  me  fuis  un  peu  étendu  fur  l’art  d’écrire  , parce 
que  j’ai  cru  qu’il  étoit  néceffaire  de  faire  fentir  com- 
bien on  avoit  tort  de  le  négliger.  Une  foisperfuadé 
de  cette  vérité  , on  doit  encore  être  certain  que 
l’écriture  ne  s’apprend  que  par  des  principes.  Per- 
fonne  , je  crois  , ne  met  en  doute  , qu’il  n’eft  point 
d’art  qui  n’en  foit  pourvu  , & il  feroit  abfurde  de 
loutenir  que  l’écriture  en  eft  exempte.  Si  elle  étoit 
naturelle  à l’homme  , c’eft-à-dire , qu’il  pût  écrire 
avec  grâce  & proprement  dès  qu’il  en  auroit  la  vo- 
lonté , & fans  l’avoir  apprife  , alors  je  conviendrais 
que  cet  art  feroit  le  feul  qui  ne  fût  pas  fondé  fur  les 
règles  : mais  on  fait  que  les  arts  ne  s’apprennent 
point  fans  le  fecours  des  maîtres  , & fans  les  prin- 
cipes. Comme  il  faut  tous  ces  fecours  , moins , à la 
vérité,  pour  des  feigneurs , qui  n’ont  befoin  que 
d’une  écriture  Ample  & régulière , & plus  pour  ceux 
qui  veulent  approfondir  Fart , il  eft  clair  que  dans 
l’un  & l’autre  cas , on  doit  être  enfeigné  par  de  bons 
maîtres  & par  les  principes  ; mais  il  ne  faut  pas  que 
ces  principes  foient  confus  & multipliés  ; ils  doivent 
être  au  contraire  ftmples , naturels  , & démontrés  fi 
fenftblement,  qu’on  puiffe  foi-même  connoitre  les 
défauts  de  fon  caraftère  , lorfqu’il  n’eft  pas  tracé 
dans  la  forme  que  le  maître  a peinte  à l’imagination. 
Tous  les  arts , dit  avec  raifon  M.  de  Voltaire  , font 
accablés  par  un  nombre  prodigieux  de  règles  , dont  la 
plupart  font  inutiles  ou  fauffes.  En  effet , la  multi- 
plicité des  règles  , & l’obfcurité  dont  l’artifte  enve- 
loppe fes  démonftrations  , rebutent  fouvent  l’élève , 
qui  ne  peut  les  éclaircir  par  fon  peu  d’intelligence 
ou  de  volonté. 

Je  n’irai  pas  plus  loin  fur  la  néceflité  des  prin- 
cipes dans  les  arts. 

Origine  des  Écritures  qui  font  en  u f ige  en 
Franc  e , & de  leurs  caraElères  dijlinélifs. 

M.  Paillaffon  , après  le  préambule  qu’on  vient 
de  lire , paffe  à l’origine  des  écritures  qui  font  en 
ufage  en  France  , & à leurs  caraftères  diftinétifs. 

Trois  écritures  , dit-il,  font  en  ufage  : la  fran- 
ç oife  ou  la  ronde  ; Y italienne  ou  la  bâtarde  ; la  coulée 
ou  de  permijfion. 

Écriture  Françoife  ou  Ronde. 

La  ronde  tire  fon  origine  des  cara&ères  gothiques 
modernes  , qui  prirent  naiffance  dans  le  douzième  j 
Arts  6*  Métiers.  Tome  11.  Partie  1. 
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fiècle.  On  l’appelle  françoife , parce  qu’elle  eft  la 
feule  écriture  qui  eft  particulièrement  affeôée  à 
cette  nation  , ft  connue  pour  la  perfeâion  quelle 
communique  aux  arts.  Voilà  pour  fa  naiffance; 
voyons  fon  caraâère  propre. 

La  ronde  eft  une  écriture  pleine , frappante  & 
majeftueufe.  La  difformité  la  deguife  entièrement  ; 
elle  veut  une  compofition  abondante  ; ce  n’eft  pas 
qu’elle  ne  flatte  dans  la  ftmplicité  , mais  quand  elle 
produit  des  effets  mâles  & recherchés , & qu’il  y a 
une  union  intime  entre  eux , elle  acquiert  beau- 
coup plus  de  valeur.  Elle  exige  la  perfection  dans 
fa  forme  , la  jufteffe  dans  fes  majeures  , le  goût  & 
la  reftitude  dans  le  choix  & l’arrangement  de  fes 
caractères  , la  délicateffe  dans  le  toucher  , & la  grâce 
dans  l’enfemble.  Elle  admet  les  paffes  & autres  mou- 
vemens  tantôt  Amples  & tantôt  compliqués  , mais 
elle  les  veut  conçus  avec  jugement,  exécutés  avec 
une  vive  modération, & proportionnés  à fa  grandeur. 
Elle  demande  encore  dans  l’acceffoire , qui  font  les 
cadeaux  & les  lettres  capitales  , de  la  variété  , de  la 
hardieffe  & du  piquant.  Cette  écriture  eft  la  plus  con- 
venable à la  langue  françoife  , qui  eft  féconde  en 
parties  courbes. 

L’Italienne  ou  la  Bâtarde. 


Ll italienne  ou  la  bâtarde  tire  fon  origine  des  ca- 
ractères des  anciens  Romains.  Elle  a le  furnom  de 
bâtarde , lequel  vient , fuivant  les  uns , de  ce  qu’elle 
n’eft  point  en  Fance  l’écriture  nationale  ; & , fui- 
vant les  autres  , de  fa  pente  de  droite  à gauche.  Cette 
pente  n’a  commencé  à paraître  dans  cette  écriture  , 
qu’après  les  ravages  que  firent  en  Italie  les  Goths 
ou  les  Lombards. 

L’effentiel  de  cette  écriture  conftfte  dans  la  ftm- 
plicité  & la  précifion  ; elle  ne  veut  que  peu  d’orne- 
mens  dans  fa  compofition , encore  les  exige-t-elle 
naturels  & de  facile  imitation  ; elle  rejette  tout  ce 
qui  fent  l’extraordinaire  &le  furprenant  ; elle  a dans 
fon  caraftere  bien  des  difficultés  àraffembler  , pour 
la  peindre  dans  fa  perfeftion  ; il  lui  faut  néceffai- 
rement , pour  flatter  les  yeux , une  pofition  de  plume 
foutenue  , une  pente  jufte , des  majeures  Amples  & 
correCies  , des  liaifons  délicates  , de  la  légèreté  dans 
les  rondeurs , du  tendre  & du  moelleux  dans  le 
toucher.  Son  acceffoire  a pour  fondement  le  rare  & 
le  Ample. 

Rien  de  mieux  que  les  caractères  de  cette  écri- 
ture , pour  exécuter  la  langue  latine  , qui  eft  extrê- 
mement abondante  en  parties  droites  ou  jambages. 


La  Coulée. 


La  coulée  ou  l’écriture  de  permijjîon  , dérive  éga- 
lement des  deux  écritures  dont  je  viens  de  parler. 
On  l'appelle  de  permijjîon  , parce  que  chacun  , en 
l’écrivant , y ajoute  beaucoup  de  fon  imagination. 
L’origine  de  cette  écriture  eft  du  commencement 
de  ce  fiècle. 

Cette  écriture , la  plus  ufttée  de  toutes  , tient 
comme  le  milieu  entre  les  deux  autres.  Elle  n’a  ni 
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la  force,  ni  la  magnificence  de  la  première , ni  la 
fimplicité  de  la  fécondé;  elle  approche  déroutes 
les  deux  , mais  fans  leur  refl'embler  ; elle  reçoit  dans 
fa  compofition , toutes  fortes  de  mouvemens  & de 
variétés  ; fon  effence  eft  de  paroitre  plus  prompte 
& plus  animée  que  les  autres  écritures  ; elle  demande 
dans  fon  exécution  , de  la  facilité  ; dans  fon  expé- 
dition, de  la  vitefl'e  ; dans  fa  pente,  de  la  régularité  ; 
dans  fes  liaifons  , de  la  finelfe  ; dans  fes  majeures  , 
du  feu  & des  principes  ; & dans  fon  toucher,  un  frap- 
pant qui  donne  du  relief  avec  de  la  douceur.  Son 
acceffoire  ne  doit  être  ni  trop  charge,  ni  trop  uni. 
Cette  écriture  , fi  ordinaire  à tous  les  états  , n eft 
nullement  propre  à écrire  le  latin. 

Composition  de  différentes  Encres . 

Les  trois  principales  drogues  qui  fervent  à la  com- 
pofition des  encres  , font  la  noix  de  galle  , la  cou- 
perofe  verte  & la  gomme  arabique. 

La  noix  de  galle  eft  bonne  , lorfqu  elle  eft  me- 
nue , très-velue  , ferme  ou  bien  pleine  en  dedans , 
■&  qu’elle  n’eft  point  poudreufe. 

La  bonne  couperole  le  connoîf , quand  elle  eft 
de  couleur  célefte  , tant  dans  1 intérieur  que  dans 
l'extérieur.  7 

La  gomme  arabique  eft  bonne  , lorfqu  elle  eft 
claire  , & quelle  fe  brife  facilement. 

L’encre  doit  fa  couleur  noire , qui  fe  détaché  fi 
bien  fur  le  papier  blanc , à la  matière  ferrugineufe 
de  la  couperole  , qui  fe  trouve  feparee  de  fon  acide 
par  la  noix  de  galle  ; matière  végétale  , dont  la  pro- 
priété eft  de  faire  paroitre  le  fer  fous  la  couleur  noire, 
en  lui  fourniffant  un  phlogiftique  huileux. 

On  s’ allure  , par  une  expérience  fort  curieufe  , 
que  l’encre  ne  doit  fa  couleur  noire  qu  au  fer  : pour 
cet  effet , on  verle  de  l’acide  nitreux  dans  de  1 encre  ; 
à l’inftant  elle  devient  blanche  , tranfparente  , parce 
que  cet  acide  diftout  le  fer.  De  l’arrangement  diffe- 
rent des  parties , réfulte  la  tranfparence  de  la  li- 
queur. Si  on  verfe  enfui  te  dans  ! encre  de  1 alkaîi  , 
l’acide  fe  joint  àl’alkali,  quitte  le  fer  , qui  alors  fait 
reparoitre  l’encre  dans  fa  couleur  noire. 

Encre  ordinaire . 

Dans  la  difficulté  où  on  eft  quelquefois  , fur-tout 
en  campagne  , d’avoir  de  bonne  encre  , on  trouvera 
ici  un  procédé  , au  moyen  duquel  on  peut  fe  pro- 
curer foi-même  une  encre  excellente. 

On  prend  une  livre  de  noix  de  galle  , fix  onces 
de  couperofe  verte  ; de  gomme  arabique  , fix  onces-; 
de  bierre  ou  d’eau  commune  , quatre  pintes  : on 
concaffe  la  noix  de  galle  dans  un  mortier  ; on  la  fait 
infufer  pendant  vingt-quatre  heures  fans  bouillir; 
on  y ajoute  en  même  temps  la  gomme  concaffée 
qui  s’y  diffout  ; enfin  on  y met  la  couperofe  verte 
ou  le  vitriol  vert  réduit  en  poudre  ; la  liqueur  à 
ïmftant  devient  noire  : on  paife  ce  mélange  par  un 
tamis  de  crin,  fur  lequel  refte  la  matière  concaffée 
de  la  noix  de  galle , &L  on  obtient  une  encre  très- 
bonne. 
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Encre  à l’ufage  des  Maîtres  Ecrivains. 

Il  faut  prendre  quatre  onces  de  noix  de  galle , 
les  plus  noires  , épineufes  & non  trouées  , & les 
concaffer  feulement;  un  morceau  de  bois  dinde, 
gros  comme  une  moyenne  plume,  &long  comme 
le  petit  doigt , que  l’on  réduit  en  petits  morceaux  ; 
un  morceau  d’écorce  de  figuier  , de  la  groffeur  de 
quatre  doigts  : on  mettra  ces  trois  chofes  dans  un 
coquemar  de  terre  neuf,  avec  deux  pintes  d eau 
du  ciel  ou  de  rivière  , rnefure  de  Paris  : on  fera 
bouillir  le  tout  jufqu’à  diminution  de  moitié , en  ob- 
fervant  que  la  liqueur  ne  fe  répande  pas  en  bouillant. 

Enfuite  on  prendra  quatre  onces  de  vitriol  ro~ 
main  , que  l’on  fera  calciner  , & une  demi-livre  ou 
plus  de  gomme  arabique.  On  mettra  le  vitriol  cal- 
ciné dans  un  linge , & on  l’attachera  en  mode  de 
poupée.  On  mettra  la  gomme  dans  un  plat  de  terre 
neuf.  On  pofera  dans  le  même  plat  la  poupee  où 
fera  le  vitriol;  puis,  quand  l’eau  fera  diminuée, 
comme  on  vient  de  l’expliquer  , on  mettra  un  linge 
blanc  fur  le  plat  dans  lequel  fera  la  gomme  ôc  la 
poupée  de  vitriol , & l’on  paffera  1 encre  toute  bouil- 
lante par  ce  linge  , laquelle  tombera  dans  le  plat 
qui  fera  pour  cet  effet  fur  un  réchaud  de  feu  : pre- 
nez garde  pourtant  qu’elle  ne  bouille  pas  dans  ce 
plat , car  alors  l’encre  ne  vaudroit  rien.  On  remuera 
l’encre  en  cet  état  avec  un  bâton  de  figuier  , affez 
gros  pour  empêcher  la  gomme  de  s’attacher  au  fond 
du  plat , & cela  de  temps  en  temps.  On  preffera  la 
poupée  de  vitriol  avec  le  bâton  & on  effaiera  cette 
encre  de  moment  en  moment , pour  lui  donner  le 
degré  de  noir  qu’on  voudra  , & jufquà  ce  que  la 
gomme  foit  fondue. 

On  peut  recommencer  une  fécondé  fois  fur  les. 
mêmes  drogues  , en  y ajoutant  pareille  quantité 
d’eau  , de  bois  d’Inde  & d’écorce  de  figuier  : la  fé- 
condé fe  trouve  quelquefois  la  meilleure. 

Cette  encre , qui  eft  très-belle  , donne  à 1 écri- 
ture beaucoup  de  brillant  & de  delicateffe. 

Autre.  Prenez  une  once  de  gomme  araoique  bien 
concaffée;  deux  onces  de  noix  de  galle  triee,  & auffï 
bien  concaffée  ; trois  ou  quatre  petits  morceaux  de 
bois  d’Inde  , & gros  comme  une  noix  de  fucre 
candi. 

Il  faut , dans  un  pot  de  terre  verniffée  , conte- 
nant cinq  demi- fe  tiers , faire  infufer  , dans  une  pinte 
de  bierre  rouge  ou  blanche  , les  quatre  drogues  ci- 
deffus  , pendant  trois  quarts  d heure  , auprès  d un 
feu  bien  chaud , fans  bouillir;  enfuite  on  y mettra 
une  demi-once  de  couperofe  verte  , que  l’on  bif- 
fera encore  aufeu  pendant  une  demi-heure.,  toujours 
fans  bouillir.  Lorfque  l’encre  eft  faite  , il  faut  la  paf- 
fer  , & la  mettre  à la  cave  pour  la  mieux  conferver. 
Cette  encre  eft  très-belle  & très-luifante. 

Voici  deux  autres  recettes  pour  faire  de  l’encre , 
indiquées  par  Lémery  & Geoffroi. 

Prenez  , dit  Lémery  , eau  de  pluie  , fix  livres  5 
noix  de  galle  concaffées  , feize  onces  ; faites  - les 
bouillir  à petit  feu  dans  cette  eau  juftqu’à.  rédu&Le» 
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des  deux  tiers  ; ce  qui  formera  une  forte  decoftion 
jaunâtre  , dans  laquelle  les  noix  de  galle  ne  furna- 
geront  plus  ; jetez-y  gomme  arabique  pulvérifée , 
deux  onces  , que  vous  -aurez  fait  di (foudre  aupa- 
ravant dans  du  vinaigre  en  quanti^  fuffifante  ; 
mettez  enfuite  dans  la  déco&ion  , couperofe  ou 
vitriol  romain  , huit  onces  ; donnez  encore  à votre 
décoéfion  , devenue  noire  , quelques  légers  bouil- 
lons ; lai’ffez-la  repofer  ; enfin  verfez-la  doucement 
& par  inclinaifon  dans  un  autre  vaifieau  pour  votre 
ufage. 

Autre.  Prenez  , dit  Geoffroi , eau  de  rivière  , 
quatre  livres  ;vin  blanc,  deux  livres  ; noix  de  galle 
d’Alep  pilées  , fix  onces  : macérez  pendant  vingt- 
quatre  heures , en  remuant  de  temps  en  temps  votre 
infufion  ; faites-la  bouillir  enfuite  pendant  une  demi- 
heure  , en  l’écumant  avec  un  petit  bâton  fourchu  , 
élargi  par  le  bas  ^.retirez  le  vaifieau  du  feu  ; ajoutez 
à votre  décoction  gomme  arabique  , deux  onces  ; 
vitriol  romain , huit  onces  ; alun  de  roche , trois 
onces  ; digérez  de  nouveau  pendant  vingt-quatre 
heures  ; donnez-y  maintenant  quelques  bouillons  ; 
enfin  paflez  la  décoéfion  refroidie  , au  travers  d’un 
linge. 

Encre  perpétuelle  & indélébile. 

Voici  deux  procédés  qui  ont  paru  les  meilleurs 
pour  faire  une  encre  qui  réfifte  à l’effet  du  temps. 

Il  faut  mettre  dens  un  flacon  d’environ  trois 
ehopines  , pour  compofer  un  vide  fuffifant  qui 
laiffe  à la  liqueur  la  liberté  du  mouvement , 
i°.  Une  pinte  de  bon  vin  blanc  ; 
a°.  Une  demi-livre  de  bonne  noix  de  galle  con- 
eaffée  ; 

30.  Quatre  onces  de  couperofe  bien  calcinée  & 
-réduite  en  poudre  ; 

4°.  Une  demi-once  de  gomme  arabique. 

Vous  mettrez  fur  le  champ  un  bouchon  de  liège 
-au  bocal , & vous  l’agiterez  pendant  quelques  rao- 
mens.  Il  faut  réitérer  la  même  chofe  pendant  trois 
■ou  quatre  jours  , après  quoi  l’on  peut  fe  fervir  de 
l’encre.  Elle  eft  paffable  du  foir  au  matin. 

Pour  conferver  long-temps  ce  fonds  d’encre  ; 
lorfqu’on  en  prend  dans  une  petite  fiole  pour  la 
provifion  d’un  mois , par  exemple  , il  faut  avoir  foin 
de  remplacer  autant  de  vin  blanc  , & de  l’incor- 
porer , en  agitant  de  nouveau  la  bouteille. 

Quand  , par  la  fuite  , elle  deviendra  foible  après 
chaque  rempliffaee  , on  l’expofera  d’abord  une 
heure  ou  deux  au  (oleil , & enfuite  plus  long-temps, 
à proportion  du  befoin. 

Lorfque  enfin  , après  quelques  années  , la  vertu 
des  drogues  paroîtra  épuifèe  , on  ceffera  de  rem- 
plir ; mais  , fi  elle  fe  trouve  alors  manquer  de  force, 
on  tiendra  la  bouteille  débouchée  pendant  le  temps 
néceffaire  pour  évaporer  affez  la  liqueur  , & don- 
ner au  refte  la  confiftance  defirée.  Le  vin  qu’on 
emploiera  , doit  être  bien  net , & fans  aucun  foup- 
Çon  de  graille;  plus  il  fera  vif , plus  il  lara  propre 
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à la  fermentation  ; s’il  étoit  plat-ou  vert,  on  auroit 
befoin  de  foleil  dès  le  commencement. 

Il  eft  important  de  bien  choiftr  la  noix  de  galle. 
La  bonne  eft  noire  , dure  , pefante  & luifante  : il 
faut  rejeter  abfolument  celle  qui  eft  blanchâtre  , 
molle  & légère  ; elle  ne  vaut  rien. 

L’inftrument  le  plus  commode  pour  calciner  la 
couperofe  , eft  la  cuiller  de  potier  d’étain  : c’cft 
l’aftaire  d’un  moment  avec  un  feu  f. i.ffifamment  vif. 

Le  fécond  procédé  conftfte  àfaire  ce  qu’on  nomme 
encre  double. 

On  prend , pour  cet  effet  , fix  onces  de  bonnes 
noix  de  galle,  des  plus  brunes;  ajoutez-y  quatre 
à cinq  onces  de  couperofe  verte  ; une  once  d’alun 
de  roche  ; une  once  dégommé  d’Arabie  ou  du  Sé- 
négal ; une  demi-once  de  bois  d’Inde  fin , ou  d’in- 
digo en  petits  pains , avec  une  once  de  fucre  com- 
mun : faites  bien  écrafer  le  tout  dans  un  mortier , 
le  plus  menu  qu’il  fera  poftible  , & verfez  ces  dro- 
gues enfemble  dans  une  bouteille  d’environ  deux 
pintes  Si  demie , mefure  de  Paris  ; verfez  enfuite 
dans  la  même  bouteille , deux  pintes  ou  quatre  livres 
d’eau  froide  de  neige  , ou  , à fon  défaut , d’eau  de 
pluie  ; bouchez  enfuite  bien  la  bouteille  , & re- 
muez-la  fept  à huit  fois  chaque  jour , pendant  cinq 
à ftx  jours  ; vous  aurez  de  la  très-bonne  encre  , la- 
quelle ne  jaunira  point  : chaque  fois  qu’on  en  puife  , 
il  faut  auparavant  bien  remuer  la  bouteille. 

Lorfque  l’encre  fera  epuifée  , il  ne  faut  pas  jeter 
le  marc  , mais  y remettre  par  deffus  la  même  quan- 
tité des  différentes  drogues  & eau  que  ci-defius  : 
on  aura  de  l’encre  , dont  l’écriture  fera  encore  d’un 
plus  beau  noir  que  celle  de  la  première  ; mais  cette 
encre  ne  devient  très-noire  que  le  lendemain  qu’on 
a écrit. 

Encre  grife. 

L’encre  grife  fe  fait  de  la  même  manière  & avec 
les  mêmes  drogues  que  l’encre  noire  , à l’exception 
de  la  couperofe  verte  que  l’on  n’y  met  point.  On  ne 
doit  lalaiffer  aufeu  qu’une  bonne  heure  4ans  bouillir; 
on  paffe  cette  liqueur  , & on  la  met  à la  cave. 

L’encre  grife  fe  mêle  dans  le  cornet  avec  l’encre 
noire  ; on  en  met  moitié  de  l’une  & moitié  de  l’autre  : 
fil’encre  cependant  étoit  trop  foncée  ou  trop  épaifle, 
il  faudroit  augmen  er  la  dofe  de  l’encre  grife,  pour 
la  rendre  plus  légère  & p’us  coulante. 

Encre  pour  le  parchemin. 

Tontes  fortes  d’encres  ne  conviennent  point  pour 
écrire  fur  le  parchemin  ; la  luifante  devient  jaune  ; 
la  légère  boit , & la  trop  gommée  s’écaille  : en  voici 
une  qui  eft  exempte  de  ces  inconvéniens. 

Prenez  un  quarteron  & demi  de  noix  de  galle  , de 
la  plus  noire  , & un  quarteron  & demi  de  gomme 
arabique  , demi-livre  de  couperofe  de  Hongrie  , 6c 
faites  piler  le  tout  dans  un  mortier;  puis  vous  met- 
trez, le  tout  enfemble  dans  une  cruche  de  terre  , avec 
trois  pintes  d’eau  de  pluie  , ou  devin  blanc  , melure 
de  Paris.  Il  faut  avoir  loin  pendant  trois  ou  quatrq 
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jours  , de  la  remuer  Couvent  avec  u fi  petit  bâton  , 
fans  la  faire  bouillir  : elle  fera  bien  blanche  en  écri- 
vant , & d’un  noir  fuffifant  vingt  - quatre  heures 
après. 

Encre  en  poudre. 

On  a imaginé , pour  la  commodité  de  ceux  qui 
Voyagent , foit  à l’armée  , foit  au-delà  des  mers , 
l 'encre  en  poudre  , qui  ne  paroît  être  autre  chofe  que 
les  matières  qui  entrent  dans  la  compofition  de 
l’encre  ordinaire  , mais  concaffées  & pulvérifées. 

Pour  en  faire  ufage  dans  l’inftant,  il  ne  s’agit  que 
de  délayer  cette  poudre  dans  de  l’eau. 

Encre  de  communication. 

On  appelle  ainfi  une  encre  qui  fert  pour  les  écri- 
tures que  l’on  veut  faire  graver  : elle  fe  détache  du 
papier  , & fe  fixe  fur  la  cire  blanche  que  le  graveur 
a mife  fur  la  planche. 

Cette  encre  eft  cempofée  de  poudre  à canon  à 
volonté  , réduite  en  poudre  très-fine , avec  une 
même  quantité  du  plus  beau  noir  d’impreffion  3 à 
ces  deux  chofes  , on  ajoute  un  peu  de  vitriol  ro- 
main : le  toutfe  met  dans  un  petit  vafe  avec  de  l’eau  ; 
il  faut  avoir  le  foin  , lorfqu’on  fait  ufage  de  cette 
liqueur , de  remuer  beaucoup  à chaque  lettre  le  vafe 
dans  lequel  elle  fe  trouve.  Si  cette  encre  devenoit 
trop  épaifie  * il  faudroit  y mettre  de  l’eau;  & fi 
au  contraire  elle  étoit  trop  foible , on  la  laiiferoit 
repofer  , pour  en  ôter  après  un  peu  d’eau. 

Encre  rouge. 

Il  faut  avoir  quatre  onces  de  bois  de  Bréfil , un 
fou  d’alun  de  Rome  , un  fou  ou  fix  liards  de  gomme 
arabique  , & deux  fous  de  fucre  candi  : on  fera 
d’abord  bouillir  les  quatre  onces  de  bois  de  Bréfil 
dans  une  pinte  cl’eau , pendant  un  bon  quart  d’heure  ; 
puis  on  y ajoutera  le  refte  des  drogues  que  l’on  bif- 
fera bouillir  encore  un  quart  d’heure. 

Cette  encre  fe  conferve  long-temps  , & plus  elle 
eft  vieille  , plus  elle  eft  rouge. 

Encre  blanche  pour  écrire  fur  le  papier  noir. 

Il  y a deux  fortes  d’encres  blanches  ; la  première 
eonfifte  à mettre  dans  l’eau  gommée  une  fuffifante 
quantité  de  blanc  de  plomb  pulvérifé  , de  manière 
que  la  liqueur  ne  foit  ni  trop  épaifie  , ni  trop  fluide  ; 
la  fécondé  eft  plus  compofée  , & elle  vaut  mieux  : 
la  voici. 

Prenez  coquilles  d’œufs  frais  bien  lavées  & bien 
blanchies  ; ôtez  la  petite  peau  qui  eft  en  dedans  de 
la  coque , & broyez-les  avec  de  l’eau  claire  fur 
un  marbre  bien  nettoyé  ; mettes-les  enfuite  dans  un 
vafe  bien  net , & laiffez-les  repofer  jufqu’à  ce  que 
la  poudre  foit  defeendue  au  fond  ; videz  enfuite  lé- 
gèrement l’eau  qui  refte  deffus  , & faites  féener  3a 
poudre  au  foleil  ; & lorfqu’elle  fera  bien  sèche  , 
vous  la  ferrerez  proprement. 

Quand  vous  en  voudrez  faire  ufage  , prenez  de 
la  gomme  ammoniac  , de  celle  qui  eft  en  larmes 
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& en  morceaux  ronds  ou  ovales  , blancs  dans  leur 
intérieur  , & jaunâtres  au  dehors  , très-bien  lavée 
& émondée  de  la  peau  jaune  qui  la  couvre  ; met- 
tez-la  enfuite  détremper  l’efpace  d’une  nuit  dans 
du  vinaigre  diftillé  , que  vous  trouverez  le  lende- 
main de  la  plus  grande  blancheur  ; vous  pafferez 
le  tout  enfuite  à travers  un  linge  bien  propre  , & 
vous  y mêlerez  de  la  poudre  de  coquilles  d’œufs. 

Cette  encre  eft  fi  blanche,  qu’elle  peut  fe  voir  fur 
le  papier. 

Encres  de  couleurs. 

Rien  de  plus  facile  que  de  fe  procurer  des  en- 
cres de  toutes  fortes  de  couleurs.  On  le  peut  faire 
avec  de  fortes  décodions  des  diverfes  fubftances 
colorantes  que  l’on  emploie  en  teinture  ; il  ne  s’agit 
que  de  la  mêler  avec  un  peu  d’alun  & de  gomme  ara- 
bique , qui  leur  fournit  l’adhérence  néceffaire  pour 
s’attacher  fur  le  papier. 

Encre  bleue. 

On  peut  fe  la  procurer  en  délayant  de  l’indigo  & 
du  blanc  de  cerufe  dans  une  eau  gommée. 

Encre  jaune. 

Il  fuffit  de  prendre  du  fafran  , de  la  graine  d’Avi- 
gnon ou  de  la  gomme  gutte , toujours  délayée  dans 
une  eau  gommée. 

Encre  verte. 

Cette  encre  fe  fait  avec  de  la  graine  de  nerprun 
bouillie  dans  de  l’eau , dans  laquelle  on  fait  diifoudi  e 
un  peu  d’alun  de  roche. 

Encre  de  diverfes  couleurs  avec  le  jus  de  violette. 

Trempez  un  pinceau  de  poils  de  chameau  dans 
quelque  acide  fort,  comme  l’efprit  de  vitriol  ; paf- 
fez-ie  fur  une  partie  du  papier,  & quand  il  eft'  fec, 
écrivez  deffus  avec  une  plume  trempée  dans  le  jus 
de  violette  : l’écriture  paroîtra  aufli-tôt  d’une  belle 
couleur  rouge. 

Si  vous  écrivez  Amplement  avec  du  jus  de  vio- 
lette , l’écriture  fera  d’un  bleu  tirant  fur  le  violet. 

En  frottant  l’autre  partie  du  papier  avec  un  pin- 
ceau de  cheveux  , trempé  dans  quelque  fel  alkalin, 
tel  que  le  fel  d’abfynthe  , diffous  dans  de  l’eau  , en 
écrivant  deffus  quand  il  eft  fec , avec  du  jus  de  vio- 
lette , vous  aurez  une  écriture  d’une  belle  couleur 
verte. 

En  écrivant  avec  du  jus  de  violette  par  deffus  une 
teinture  d’acier  , vous  aurez  une  écriture  noire. 

Ou  fi  vous  écrivez  avec  du  jus  de  violette  , & 
que  d’un  côté  de  l’écriture , vous  paillez  de  l’huile 
de  vitriol , & de  l’autre  , de  l’efprit  de  corne  de 
cerf  ou  du  fel  d’abfynthe  diffous  dans  de  l’eau  , 
vous  aurez  du  rouge  & du  vert. 

En  l’expofant  au  feu  , vous  aurez  une  écriture 
jaune. 

Si  vous  écrivez  fur  du  papier  avec  quelque  fuc 
acide  (le  jus  de  limon  eftaufli  propre  pour  cela  q«e 
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tout  autre  ) , & qu’enfuite  vous  le  laiffiez  fécher , 
l’écriture  reftera  inviftble  , jufqu’à  ce  que  vous  l’ap- 
prochiez du  feu  ; alors  elle  deviendra  auffi  noire  que 
de  l’encre.  Le  jus  d’oignon  produit  le  même  effet. 

Plus  ces  écritures  vieilliffent , plus  la  couleur  en 
eft  belle  ; de  même  auffi , plus  on  a laiffé  de  temps 
l’efprit  de  vitriol , te  fel  d’abfynthe  diffous  , &c.  fur 
le  papier  , avant  d’écrire  par  deffus  , plus  les  cou- 
leurs font  vives. 

Ecriture  en  or. 

On  prend  du  criftal  réduit  en  une  poudre  im- 
palpable ; délayez-le  dans  de  l’eau  de  gomme  ; for- 
mez avec  ce  mélange  des  lettres  fur  du  parchemin  ; 
prenez  enfuite  un  petit  morceau  d’or  bien  pur  , & 
frottez-en  fortement  à plufieursfois  l’écriture  , après 
l’avoir  fait  bien  fécher  : l’or  s’y  attachera , & les 
caradères  paroitront  fort  brillans. 

Autres. 

Il  y a deux  autres  moyens  pour  écrire  en  lettres 
d'or.  Voici  le  premier  qui  eft  ftmple. 

Prenez  vingt  feuilles  d’or  & quatre  gouttes  de 
miel,  & les  mêlez  enfemble;  puis  mettez-les  dans 
un  cornet  de  terre  ou  de  verre  ; & quand  vous 
voudrez  vous  en  fervir  , détrempez  le  tout  avec  de 
l’eau  gommée. 

Le  fécond , qui  demande  plus  d’apprêt,  eft  pré- 
cilémenr  un  mordant  pour  l’or  & l’argent  en  relief 
fur  le  papier  ou  le  parchemin. 

Prenez  gomme  arabique  , de  la  plus  blanche  & 
de  la  plus  nette  que  vous  pourrez  trouver  , & mife 
en  poudre  très-fine  , une  once. 

Du  fiacre  candi  bien  choifi  , une  once , auffi  réduit 
en  poudre  très-fine. 

Faites  fondre  votre  fucre  dans  un  poiffon  de 
bonne  eau-de-vie  ou  d’efprit-de-vin  joignez-y  en- 
fuite  votre  gomme  bien  pulvérifée  , & l’y  laifl'ez 
jufqu’à  ce  qu’elle  foit  bien  fondue  ; vous  remuerez 
de  temps  en  temps  la  bouteille  ; enfuite  vous  y 
mettrez  gros  comme  une  fève  de  bon  miel  de 
Narbonne  ; fi  vous  le  trouvez  trop  coulant , vous 
y ajouterez  gros  comme  un  pois  de  gomme  gutte. 

Si  ce  mordant  eft  deftiné  pour  l’or , vous  y met- 
trez du  carmin  , autant  qu’il  en  faut  pour  faire  un 
rouge  un  peu  foncé.  Si  c’eft  pour  l’argent,  vous  y 
ajouterez  de  beau  bleu  de  Prufl'e  , tout  ce  qu’il  y a 
de  meilleur  , & ce  qu’il  en  faut. 

Ce  mordant  s’emploie  avec  une  plume  ou  un  pin- 
ceau , pour  tous  ouvrages  en  lettres  , deffins  , &c. 
& lorfqu’il  a un  certain  degré  de  fécherefi’e , il 
faut  pofer  votre  or  ou  argent , qui  doit  être  coupé 
de  la  grandeur  néceffaire  ; s’il  arrivoit  qu’il  fût  un 
peu  trop  fec  , en  happant  ce  mordant  avec  l’haleine, 
il  remord’roit. 

S il  s’épaiffit , il  faut  y mettre  un  peu  d’eau-de-vie, 
& un  peu  de  miel  pour  le  faire  couler  ; & s’il  ne 
mordoit  point  allez,  il  faudroit y ajouter  un  peu  de 
gomme  gutte. 

Il  ne  faut  employer  que  de  l’or  & de  l’argent 
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fin  , que  l’on  coupe  avec  un  couteau  à l’or  fur  un 
couffin  de  cuir.  Deux  jours  après  on  ôtera  la  fuper- 
ficie  de  l’or  ou  de  l’argent,  en  paffant  deffus  un 
coton  légèrement.  Au  bout  de  trente  jours , l’on 
peut , en  bruniffant  avec  une  bonne  dent  de  loup  , 
donner  le  beau  brillant  à l’ouvrage. 

Moyen  d'écrire  en  lettres  d’or  de  relief. 

Il  n’y  a perfonne  , dit  M.  Pingeron  , qui  ne  foît 
frappé  de  l’éclat  & du  relief  des  lettres  majufcules 
de  la  plupart  des  anciens  manufcrits.  La  vivacité 
des  couleurs , & le  beau  poli  de  l’or  , font  defirer  de 
connoître^ces  procédés  , qu’on  n’imite  plus  qu’im- 
parfaitement.  Cette  eonfidération  m’a  engagé  à faire 
des  recherches  dans  les  bibliothèques  étrangères  t 
préfumant  que  j’y  trouverois  la  recette  de  ces  petits 
fecrets.  Voici  ce  que  j’en  ai  appris  dans  un  ouvrage 
anglois  , intitulé  : Haud  Maid  to  the  Arts. 

Prenez  des  blancs  d’œufs  , que  vous  battrez 
jufqu’à  ce  qu’ils  aient  pris  une  confiftance  pareille  à 
celle  de  l’huile , mêlez-y  une  quantité  fuffifante  de 
vermillon  , pour  en  compofer  une  efpèce  de  pâte. 
C’eft  avec  cette  matière  que  vous  formerez  vos  let- 
tres ou  ornemens  en  relief  ; lorfque  cette  pâte  com- 
mencera à fécher  , humeélez-la  avec  un  pinceau 
trempé  dans  une  eau  de  gomme  très-forte  ; ob- 
fervez  de  ne  pas  vous  écarter  des  bords  de  la  lettre. 
Quand  cette  eau  gommée  fera  prefque  sèche  , ap- 
pliquez-y  une  feuille  d’or  que  vous  comprimerez 
légèrement  avec  du  coton  ou  un  morceau  de  drap. 
Ces  lettres  ou  ornemens  étant  bien  fecs , vous  les 
brunirez  avec  la  dent  de  loup  , pour  leur  donner  un 
beau  poli.  Ce  procédé  fuffit  lorfqu’on  ne  veut  pas 
écrire  avec  beaucoup  de  relief.  Dans  le  cas  con- 
traire , on  réduit  du  criftal  de  roche  en  poudre  im- 
palpable , dont  on  forme  une  pâte  en  la  mêlant  avec 
de  l’eau  de  gomme.  On  s’en  fert  pour  tracer  les 
lettres  , que  l’on  frotte  avec  une  pièce  d’or  de  du- 
cats. On  remarquera  que  ce  mélange  doit  être  bien 
fec  avant  d’y  appliquer  l’or , que  l’oft  brunit  enfuite 
avec  la  dent  de  loup. 

Si  l’on  veut  un  relief  encore  plus  conftdérable  , 
on  découpe  des  lettres  ou  ornemens  dans  du  par- 
chemin d’une  certaine  épaiffeur , que  l’on  humefte 
avec  de  l’huile.  Cette  découpure  s’applique  fur  le 
vélin  ou  papier,  & l’on  en  remplit  la  cavité  avec 
la  pâte  que  l’on  vient  de  décrire.  Il  eft  évident  que 
ces  lettres  ou  ornemens  feront  auffi  épais  que  le 
parchemin  de  la  coupure.  Tel  eft  à peu  près  le 
procédé  dont  fe  fervoient  les  fcribes  des  xnT , xive 
& xve.  fiècles  pour  décorer  leurs  manufcrits. 

On  fait  auffi  un  or  liquide  , dont  on  peut  fe  fer- 
vir comme  de  l’encre,  & brunir  enfuite. 

Ce  fecret  étoit  connu  fous  François  I , comme 
on  peut  le  voir  par  le  portrait  de  ce  prince  fait  en 
miniature  par  Nicolo  Dellùbate , que  l’on  conferve 
dans  le  cabinet  d’eftampes  du  roi. 

Les  draperies  y font  rehauffées  d’or  par  des  traits 
prefqu’imperceptibles  qui  n'ont  pu  être  faits  qu’avec 
un  or  très-liquide. 
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Les  Allemands  font  encore  aujourd’hui  de  très- 
belles  pièces  d’écritures  en  lettres  d’or , fur  des 
fonds  d’azur  ou  noir  , ce  qui  produit  un  bel  effet. 


Ecriture  fur  verre. 

Faites  enduire  un' verre  avec  des  couleurs  fon- 
dantes par  un  peintre  fur  verre.  Quand  il  aura  été 
ainfi  préparé  , vous  pourrez  écrire  deffus  avec  une 
plume  fine  , comme  vous  feriez  fur  du  parchemin  ; 
mettez  enfuite  votre  verre  au  feu  , l’écriture  y réi- 
téra pour  toujours  , fans  que  l’eau  ni  le  feu  puiffent 
y faire  la  moindre  altération. 

Ecriture  blanche  ou  de  couleur  , & durable  fur  du 
verre. 


Prenez  une  dragme  de  blanc  de  cérufe  que  vous 
délayerez  dans  de.  l’eau  claire  ; formez  avec  cette 
pâte  de  petites  tablettes  que  vous  ferez  fécher  au 
foleil  ; mertez-les  enfuite  fur  une  pierre  ; ajoutez 
de  bonne  huile  de  lin  , & trois  gouttes  de  vernis  ; 
broyez  le  tout  de  manière  que  l’on  puiffe  s’en  fervir 
pour  écrire  ; formez  des  caractères  autour  d’un 
verre  ou  d’un  autre  vaiffeau , rouges , bleus  , ou  de 
toute  autre  couleur.  Cette  écriture  durcira  avec  le 
temps , au  point  que  l’eau  ne  pourra  pas  l’effacer. 


Moyen  de  vivifier  l'Ecriture  effacée  , lorfine  cela  ejl 
encore  pojfble. 


Prenez  un  demi-poiffon  d’efprit-de-vin  , cinq 
petites  noix  de  galle  ; concaffez-les  ; réduifez-les 
enfuite  en  poudre  menue  ; mettez  cette  poudre 
dans  l’efprit-de-vin.  Prenez  votre  parchemin  ou  pa- 
pier; expofez-le  deux  minutes  à la  vapeur  de  l’ef- 
prit-de-vin  échauffé.  Ayez  un  petit  pinceau  ou  du 
coton  ; trempez-le  dans  le  mélange  de  noix  de 

Êalle  & d’efprit-de-vin , & paffez-le  fur  l’écriture. 

,’écriture  effacée  reparoîtra , s’il  eft  poffible  qu’elle 
reparoiffe. 

On  peut  encore  , fi  l’on  a de  vieux  papiers  ou 
parchemins  dont  on  ne  puiffe  pas  lire  l’écriture  du 
tout  ou  fans  beaucoup  de  peine  , les  tremper  tota- 
lement dans  l’eau  ou  l’on  aura  fait  diffoudre  de  la 
couperofe  , & on  les  laiffera  fécher  ; la  couperofe 
en  fera  reparaître  l’écriture  comjne  fi  elle  étoit 
nouvelle. 

Il  arriverait  la  même  chofe  fi  on  les  trempoit 
dans  de  l’eau  où  l’on  aurait  fait  infufer  de  la  noix 
de  galle.  L’une  & l’autre  de  ces  drogues  ont  le 
même  effet  pour  faire  reffortir  l’écriture  ; mais  il 
faut  bien  fe  donner  de  garde  de  tremper  le  papier 
ou  le  parchemin  dans  l’une  & l’autre  enfemble  ; 
car  alors  il  deviendrait  tout  noir  , & il  ferait  abfo- 
lument  perdu  , parce  que  c’eft  le  mélange  des  efprits 
de  ces  deux  matières  qui  fait  la  bafe  de  l’encre  à 
écrire  , & qui  en  forme  la  couleur. 

L’eau  fimple  fait  quelquefois  paroître  l’écriture 
affez  pour  la  pouvoir  lire.  Mettez  le  parchemin  , 
effacé  par  le  temps  , dans  un  feau  d’eau  de  puits 
fraîchement  tirée  ; au  bout  d’un  inftant , retirez-le  ; 
înettez-le  fous  preffe  entre  deux  papiers  pour  f'em- 
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pêcher  de  fe  raccourcir  en  féchant  ; lorfque  le  par-» 
chemin  fera  bien  fec , s’il  n’eft  pas  encore  bien 
lifible  , recommencez  l’opération  jufqu’a  trois  fois  : 
l’encre  revient  dans  fon  premier  état,  le  parche- 
min ne  change  point  de  couleur,  & en  acquiert 
une  uniforme. 

On  dit  encore  s’être  fervi  avec  fuccès , pour  le 
même  ufage  , d’un  oignon  coupé  par  le  milieu  & 
trempé  dans  le  vinaigre  ; on  ne  fait  qu’en  imbiber 
légèrement  ce  que  l’on  veut  lire. 

Autre  moyen  de  faire  revivre  l’Ecriture. 

Un  bénédiffin  a imaginé  une  liqueur  qui  fait 
revivre  les  anciens  manufcrits  , qui  redonne  aux 
caraâères  prefqu’entiérement  effacés  leur  forme,  & 
les  fait  reparaître  fous  leur  première  fraîcheur. 
Cette  liqueur  eft  des  plus  faciles  à faire  & à appli- 
quer fur  l’écriture. 

On  choifit  un  pot  qui  puiffe  tenir  trois  chopi- 
nes  d’eau  ; on  prend  des  oignons  blancs , dont  on 
enlève  l’enveloppe  la  plus  épaiffe  ; on  les  coupe 
en  morceaux  minces  ; on  en  remplit  environ  les 
trois  quarts  du  pot , que  l’on  achève  de  remplir 
avec  de  l’eau  ; on  y njet  trois  noix  de  galle  con- 
çaffées  ; on  fait  bouillir  le  tout  pendant  une  heure 
& demie  , & on  y ajoute  environ  gros  comme 
une  noifette  d’alun  de  glace  ; enfuite  on  paffe  le 
tout  dans  un  linge  , en  exprimant  fortement  tout 
le  fuc  des  oignons  , & on  réferve  cette  liqueur 
qui  , lorfqu’eïle  eft  froide  , a le  coup  d’œil  de 
l’orgeat. 

Lorfqu’on  veut  en  faire  ufage , on  la  fait  chauf- 
fer, & elle  devient  claire.  On  y trempe  un  linge 
ou  un  papier  que  l’on  applique  fur  la  feuille  dont 
on  veut  faire  revivre  l’écriture  ; on  approche  en- 
fuite  l’écriture  du  feu  , pour  que  la  liqueur  pénètre 
mieux  la  première  empreinte  , & l’on  a le  plaifir 
de  voir  revivre  les  caraâères  avec  tout  leur  éclat. 

Si  on  a quelques  mots  d’effacés  , on  fait  chauffer 
un  peu  de  liqueur  dans  une  cuiller  d’argent  , &. 
on  l’applique  de  la  manière  qu’on  vient  d’expliquer. 

Marâtre  de  faire  difparoître  l'Ecriture  fur  le  papier 
& le  parchemin. 

Il  faut  prendre  , dit-on  , deux  dragmes  de  chair 
de  lièvre  brûlée  & pulvérifée  , avec  quatre  dragmes 
de  chaux  vive  auffi  pulvérifée  ; mêler  le  tout  en- 
femble , le  mettre  fur  le  papier  ou  parchemin  , 
l’y  laiffer  pendant  un  jour  6c  une  nuit  ; toutes  les 
lettres  fe  trouveront  effacées. 

Il  y a lieu  de  croire  que  la  chaux  vive  toute 
feule  , ou  peut-être  mêlée  avec  une  cendre  ani- 
male quelconque  , ou  des  os  calcinés  réduits  en 
poudre  , produiroit  le  même  effet. 

On  fait  auffi  que  les  acides  légèrement  affaiblis 
diffolvant  les  particules  métalliques  du  fer  qui 
donne  la  coiffeur  noire  à l’encre , ont  la  propriété 
de  faire  difparoître  l’écriture. 

Il  faut  prendre  , dit  Kunckel  , une  demi-once 
d’ambre  jaune  ou  gris , la  broyer  dans  une  once 
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d'huile  de  vitriol  ou  d’eau  forte  ; paffer  enfuite , avec 
un  pinceau , de  ce  mélange  fur  chaque  lettre  qui 
fera  aulfitôt  emportée  ; mais  il  faut  enfuite  y met- 
tre un  peu  d’eau  , fans  quoi  le  papier  devient 
jaune. 

Ecriture  cachée  ou.  Encre  fympathique. 

Faites  infufer  des  noix  de  galle  dans  de  l’eau 
pure  , ou  bien  prenez  une  groffe  noix  de  galle , 
creufez-la  à l’endroit  où  il  y a un  petit  trou  en 
forme  d’un  petit  encrier  , & mettez- y de  1 eau. 
Après  l’y  avoir  laillé  féjourner  quelque  temps  , 
écrivez  avec  cette  eau  fur  du  papier  ; quand  votre 
écriture  fera  fèche  , il  n’en  paroitra  point  le  moin- 
dre veftige.  Enfuite  , lorfque  vous  voudrez  qu  on 
voie  ce  que  vous  avez  écrit , vous  ferez  diffoudre 
du  vitriol  commun  dans  de  l’eau,  & vous  y trem- 
perez une  éponge  dont  vous  mouillerez  un  peu 
votre  écriture , qui  par-là  deviendra  noire  comme 
fi  elle  eût  été  faite  avec  de  l’encre  ordinaire. 

Jufques-là  il  n’y  a rien  de  bien  fingulier , c’eft 
un  petit  fecret  que  beaucoup  de  gens  connoiffent. 
Mais  fi  l’on  veut  éviter  tout  foupçon  & bien  ca- 
cher l’artifice  , on  peut , avant  de  faire  paraître 
cette  écriture  cachée  , mettre  par  deffus  une  écri- 
ture bien  noire  , que  l’on  puiffe  faire  difparoître 
s quand  on  voudra  lire  la  première.  Pour  cet  effet , 
prenez  de  la  paille  d’avoine  , & brulez-la  de  ma- 
nière qu’elle  refis  noire  ; broyez-la  enfuite  , & 
mettez-la  dans  de  l’eau.  Vous  aurez  une  encre  que 
vous  enleverez  très-facilement  en  y paffant  l’éponge 
humeâée  de  l’eau  vitriolique  dont  il  faut  que  vous 
vous  ferviez  pour  faire  paroître  l’écriture  cachée. 
Ainfi  vous  ferez  tout  à la  fois  deux  chofes  ; vous 
effacerez  la  fécondé  écriture  qui  ne  fervoit  qu’à 
écarter  le  foupçon  qu’on  aurait  pu  avoir  de  la  pre- 
mière , &,  en  même  temps  , vous  ferez  paroître  la 
vraie  écriture  dont  vous  avez  voulu  dérober  la 
connoiffance  à toute  autre  perfonne  qu’à  celle  pour 
qui  elle  a été  écrite.  Ce  qui  eft  un  procédé  affez 
curieux. 

Autres  Encres  sympathiques. 

Encre  fympathique  connue  fous  le  nom  d imprégnation 
de  Saturne. 

Dans  un  matras  capable  de  contenir  une  cho- 
pine  de. liqueur,  mefure  de  Paris  , ou  une  livre 
d’eau  commune  , mettez  deux  onces  de  chaux  vive 
concaflée  , avec  une  once  d’orpiment  pulvérifé  : 
mettez  au  deffus  autant  d’eau  qu’il  en  faut  pour 
furmonter  ces  matières  d’environ  trais  doigts.  Re- 
muez d’abord  ce  mélange,  & mettez-le  en  digef- 
tion  fur  un  bain  de  fable  médiocrement  chaud  pen- 
dant l’efpace  de  fept  à huit  heures  : remuez-le  deux 
ou  trois  fois  dans  les  premières  heures , & laiffez- 
le  repofer  pendant  le  refte  du  temps. 

La  chaux  & l’orpiment  produiront  enfemble  une 
maffe  tuméfiée  & de  couleur  bleuâtre  , d’où  il  s’ex- 
halera une  odeur  très-pénétrante  d’oeuf  corrompu  , 
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comme  en  produifent  toutes  les  combinaifons  que 
les  chimiftes  appellent  foie  de  foufre.  L’eau  qui 
furnagera  fera  très-claire  ; vous  la  décanterez  en 
inclinant  un  peu  le  matras  , & vous  la  confervc rez 
dans  un  flacon  de  verre  bien  bouché. 

Si  vous  l’avez  troublée  en  la  tirant  du  matras , 
vous  la  filtrerez  par  le  papier  gris  avant  de  la  met- 
tre en  bouteille.  Verfez  enfuite  deux  onces  de  bon 
vinaigre  difiillé  dans  une  petite  cucurbite  de  verre 
ou  dans  un  matras  ; mettez  le  vaiffeau  fur  un  bain 
de  fable  fort  doux , & jettez  dedans  peu  à peu  de 
la  litharge  en  poudre , autant  que  le  vinaigre  en 
pourra  diffoudre  ; après  quoi  verts  laifferez  refroi- 
dir & repofer  la  liqueur  jufqu’à  ce  qu’elle  vous 
paroiffe  bien  claire.  Si  vous  la  pouvez  décanter 
fans  la  troubler , vous  la  verferez  dans  un  flacon 
de  verre  que  vous  boucherez  bien  , finon  vous  la 
filtrerez  auparavant. 

Mais  en  préparant  ces  deux  liqueurs  , prenez 
bien  garde  qu’elle  n’aient  aucune  communication 
entre  elles  , foit  par  les  vaiffeaux  & autres  inftru- 
mens  , foit  même  par  une  trop  grande  proximité; 
car , pour  le  peu  que  la  première  fe  mêle  avec  la 
fécondé  , ne  fut-ce  que  par  fa  vapeur  , elle  lui  fera 
perdre  fa  limpidité  , & elle  la  mettra  hors  d’état 
de  former  des  caraâères  invifibles. 

Avec  la  première  liqueur  on  écrit  ou  Ton  def- 
fine  ce  qu’on  veut  fur  un  morceau  de  papier  blanc. 
On  met  le  papier , qui  ne  porte  aucune  marque 
d’écriture  quand  il  eft  fec  , dans  les  premières  feuil- 
les d’un  livre  qui  a quatre  à cinq  cents  pages  ; on 
étend  enfuite  , avec  une  petite  éponge  fous  la  der- 
nière feuille  du  livre  , un  peu  de  la  deuxième 
liqueur , 6c  l’on  tient  le  livre  fermé  pendant  trois 
ou  quatre  minutes.  Quand  on  retire  le  papier  qu’on 
avoit  mis  dans  le  livre  , on  trouve  coloré  d’un  brun 
noir  tout  ce  qu’on  y avoit  écrit  ou  deffmé  , & l’on 
ne  rencontre  rien  de  femblable  dans  tout  le  refie 
du  livre. 

Cet  effet  eft  produit  par  la  vapeur  de  la  liqueur  ^ 
qui  n’étant  que  la  liqueur  même  divifée  en  très- 
petites  parties  , pénètre  à travers  les  feuillets  du 
livre  , vafe  joindre  à la  première  liqueur , & opère 
par  ce  mélange  la  couleur  ci-deffus. 

Comme  il  entre  dans  la  compofition  de  la  pre- 
mière liqueur  de  l’orpiment  qui  eft  une  matière 
arfenicale  , il  ne  faut  pas  la  porter  à la  bouche , 
ni  la  laiffer  manier  imprudemment  par  des  enfans 
ou  autres  perfonnes  qui  n’en  connoîtroient  pas  la 
conféquence.  Les  drogues  de  cette  efpècc  doivent 
être  gardées  dans  un  lieu  fermé  à clé. 

Encre  fympathique  tirée  de  la  mine  de  Cobalt. 

Ce  procédé  eft  de  M.  Heliot , & inféré  dans 
les  mémoires  de  l’académie  des  fciences  , pour  l’an- 
née 1737. 

Prenez  une  once  de  mine  de  cobalt  r la  plus  belle 
vient  de  Saxe;  elle  eft  rare  ton  la  reconnort,  lorf- 
qu’en  l’expofant  au  grand  jour  , on  voit , à la  lùr- 
face  des  morceaux,  quelques  efilorelcenlès  couleus 
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de  lilas , ou  de  ces  couleurs  qu’on  appelle  com- 
munément  gorge  de  pigeon. 

Puivérifez-la  groffiérement  , & mettez-la  dans 
une  capfule  de  verre , ou  dans  un  matras  , avec 
•deux  onces  & demie  d’eau  forte  , affoiblie  par  une 
pareille  quantité  d’eau.  Laiffez  paffer  la  première 
ébullition  que  produira  Faétion  du  diûfolvant  ; après 
cela  , vous  mettrez  le  vaiffeau  fur  un  bain  de  fable 
bien  doux , & tenez-le  en  digeftiom  jufqu’à  ce  que 
vous  ne  voyez  plus  de  bulles  d’air  s’élever  au  tra- 
vers de  la  liqueur  ; vous  augmenterez  alors  la  cha- 
leur pour  le  faire  bouillir  pendant  un  quart  d’heure. 

Si  la  mine  de  cobalt  eft  de  bonne  qualité,  la 
diffolution  achevée  aura  la  couleur  d’une  forte 
bierre  rouge  ; laifièz-la  refroidir  , & décantez-la 
une  ou  deux  fois  pour  l’avoir  bien  claire  , mais  ne 
la  filtrez  pas. 

Verfez  cette  diffolution  clarifiée  dans  une  cap- 
fule , avec  une  once  de  fel  marin  naturellement 
blanc , ou  lavé  , fi  vous  êtes  obligé  d’employer  celui 
de  la  gabelle. 

Placez  la  capfule  fur  un  bain  de  fable  pour  faire 
fondre  le  fel  en  le  remuant  un  peu  avec  une  fpa- 
tule  de  bois  ou  avec  un  tube  de  verre  , & pour 
évaporer  la  liqueur.  Il  reliera  au  fond  du  vaiffeau 
une  maffe  faline  , prefque  fèche  , que  vous  entre- 
tiendrez en  poudre  en  la  remuant.  Si  cette  évapo- 
ration fe  faifoit  en  plus  grande  quantité  , ou  dans 
un  lieu  étroit  & fermé  , elle  produiroit  des  vapeurs 
dangereufes.  Le  plus  fur  eu  d’en  faire  peu  à la 
fois  , & d’évaporer  fous  le  manteau  d’une  chemi- 
née ou  dans  un  lieu  découvert. 

Ne  cherchez  point  à fécher  parfaitement  le  fel 
qui  refte  au  fond  de  la  capfule  , de  peur  qu’en  lui 
donnant  nrr-trop  grand  degré  de  chaleur,  vous  ne 
lui  faffiez  perdre  fa  belle  couleur  d’émeraude  , & j 
qu’il  ne  paffe  au  jaune  fale  , car  alors  l’opération 
feroit  manquée  ; il  faut  qu’en  fe  refroidiffant  il 
prenne  la  couleur  des  rofes. 

Vous  mettrez  ce  fel  dans  un  vafe  de  verre  plus 
haut  que  large  ( dans  une  petite  cucurbite , par 
exemple)  , avec  fept  à huitfois  autant  d’eau  diftillée 
prife  au  poids , & vous  le  laifferez  fe  diffoudre  peu 
à peu  fur  un  bain  cte  fable  fort  doux  ; l’eau  prendra 
une  belle  couleur  de  lilas , & vous  la  décanterez 
doucement  pour  la  garder  dans  un  flacon  bien 
bouché. 

An  fond  du  vaiffeau  où  s’eff  fait  la  diffolution  du 
fel  couleur  de  rofe  , if  reliera  une  poudre  qui  ne  lera 
plus  propre  à rien  , fi  elle  eft  blanche  ; mais , fi  elle 
a encore  de  la  couleur  , c’efl  une  marque  que  vous 
n’aurez  pas  employé  affez  d’eau  d’abord  pour  rendre 
la  diffolution  complète  ; vous  y en  remettrez  de  nou- 
velle, autant  que  vous  le  croirez  néceffaire  pour 
enlever  toute  la  partie  colorante  ; &vous  joindrez 
le  refie  de  teinture  à celle  que  vous  aurez  tirée  en 
premier  lieu. 

Vous  ferez  l’effai  de  cette  préparation  en  écri- 
vant avec  la  liqueur  fur  du  papier  bien  blanc  & 
fuffifamment  collé  , & vous  fervant  d’une  plume 
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neuve  ou  bien  lavée  ; vous  laifferez  fécher  les 
caraûères  qui  deviendront  invifibles.  Après  cela 
vous  chaufferez  le  papier  en  le  tenant  au  deffus 
d’un  réchaud  plein  de  braife  ardente  ; l’écriture 
prendra  une  couleur  verte  tirant  fur  le  bleu  , & la 
gardera  tant  quelle  aura  un  degré  de  chaleur  fuffi- 
fant  ; mais  elle  difparoîtra  fi  vous  faites  refroidir 
le  papier;  & cette  alternative  fe  répétera  autant  de 
fois  que  vous  le  voudrez  ; mais  fi , par  un  degré 
de  chaleur  un  peu  trop  grand  , l’écriture  devient 
d’un  jaune  feuille  morte , elle  ne  difparoîtra  plus. 

Si  vous  voulez  tirer  du  cobalt  deux  autres  cou- 
leurs différentes  , obfervez  les  procédés  fuivans. 

Quand  vous  aurez  diffous  la  mine  de  cobalt 
dans  de  l’eau  forte  , au  lieu  de  fel  marin  mettez- 
y en  pareille  dofe  du  falpêtre  bien  purifié , & faites 
évaporer  la  liqueur.  La  maffe  faline,  en  fe  defféchant, 
prendra  une  couleur  purpurine  , qui  blanchira  dès 
que  vous  verferez  l’eau  deffus  pour  la  fondre  ; 
mais  cette  eau  deviendra  une  teinture  couleur  de 
roje  , qui  difparoîtra  en  fe  féchant  fur  le  papier, 
& qui  renaîtra  lorfqu’elle  fentira  le  feu. 

Voulez-vous  encore  une  autre  couleur  ? dans  la 
diffolution  de  la  mine  de  cobalt  par  l’eau  forte  , 
jettezpeuà  peu,  de  peur  d’une  trop  grande  fermen- 
tation , du  fel  de  tartre  , jufqu’à  ce  qu’il  n’occa- 
fionne  plus  de  mouvement  dans  la  liqueur.  Def- 
féchez  ce  mélange  par  l’évaporation  , vous  aurez 
un  fel  d’une  belle  couleur  pourpre  tant  qu’il  fera 
chaud  ; il  pâlit  en  fe  refroidiffant  ; mais  fondu  dans 
l’eau  il  donnera  une  teinture  qui  fera  fur  le  papier 
un  trait  incarnat  qui  difparoîtra  en  féchant , & qui 
reparaîtra  dès  qu’il  fera  chauffé. 

Si  vous  frottez  un  peu  avec  le  crayon  de  mine 
de  plomb  , l’endroit  où  vous  voulez  appliquer  cette 
liqueur  , au  lieu  de  rouge  incarnat , elle  vous.don- 
nera  une  nuance  entre  le  rouge  & le  violet,  qu’on 
nomme  communément  gorge  de  pigeon. 

Ainfi , en  préparant  la  mine  de  cobalt  avec  le 
fel  marin , avec  le  nitre  , & avec  le  fel  de  tartre , 
on  fe  procure  trois  liqueurs  qui  ont  la  propriété 
de  difparoître  & de  reparoître  , & qui  donnent 
quatre  couleurs  différentes. 

Encre  fympathique  tirée  du  Safre. 

Il  eft  plus  facile  d’avoir  une  encre  fympathique 
tirée  du  fafre. 

Faites  diffoudre  du  fafre  dans  de  l’eau  régale, 
autant  qu’elle  en  pourra  fondre  à l’aide  d’une  douce 
chaleur  ; décantez  cette  diffolution  autant  de  fois 
qu'il  le  faudra  pour  l’avoir  bien  claire , & verfez- 
y de  l’eau  diftillée  en  affez  grande  quantité  pour 
empêcher  que  la  liqueur  brûle  ou  ne  corrode  le 
papier,  quand  vous  écrirez  avec  la  plume;  vous 
aurez  les  mêmes  effets  que  fi  vous  employez  la 
diffolution  de  la  mine  de  cobalt  préparée  avec  le 
fel  marin. 

Ce  que  l’on  écrira  avec  cette  encre  fympathique 
ne  paraîtra  que  lorfqu’on  expol'era  le  papier  à une 
chaleur  modérée  , ou  aux  rayons  d’un  folcil  très- 

ardent  ; 
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xrdent;  & les  cara&ères  feront  d’une  couleur  verte , 
femblables  à ceux  qu’on  pourroit  former  avec  le 
verd  d’eau  qui  fert  à laver  les  plans. 

Encre  fympathique  faline. 

Un  grand  nombre  de  liqueurs  falines  , telles  que 
celles  produites  par  les  acides  minéraux  , vitrioli- 
que , nitreux  & marin  , affoiblis  par  l’eau  ou  par 
l’alkali  fixe  végétal , & même  le  vinaigre  diftillé  , 
font  propres  à donner  des  encres  fympathiques. 

Quand  on  fe  fert  de  papier  un  peu  fort  & bien 
collé,  & que  les  liqueurs  falines  qu’on  emploie 
font  fuffifamment  affaiblies , par  exemple , d’une 
once  d’eau-forte  commune  mêlée  avec  trois  onces 
d’eau  , l’écriture  fe  fèclie  bien  , devient  invifible  , 
& ne  fe  déforme  point  lorfqu’on  la  fait  paroître 
en  mouillant  le  papier  ; elle  s’efface  enfuite  à me- 
fure  que  le  papier  fe  fèche  : elle  peut  fe  repro- 
duire & difparoître  ainfi  deux  ou  trois  fois. 

Encre  fympathique  tirée  du  bifmuth. 

On  fait  une  diflfolution  de  bifmuth  dans  l’acide 
nitreux  ; on  écrit  avec  cette  diflolution  des  carac- 
tères invifibles  ; expofe-t-on  le  papier  à la  vapeur 
du  foie  de  foufre  , qui  eft  un  mélange  d’alkali  fixe 
& de  foufre  , l’écriture  paroît  de  couleur  noire.  Ces 
vapeurs  font  fi  déliées  & fi  aélives  , comme  on  Fa 
dit  plus  haut , qu’elles  peuvent  même  produire  leurs 
effets  à travers  un  volume  entier  de  papier  : ainfi , 
qu’on  écrive  fur  une  des  premières  feuilles  d’un 
in-folio  avec  la  diflolution  de  bifmuth  , qu’on  mette 
enfuite  fur  la  dernière  feuille  de  ce  livre  un  papier 
imbibé  de  la  diffolution  du  foie  de  foufre  , les 
vapeurs  pénétreront  à travers  toutes  les  feuilles  du 
gros  volume,  & feront  paroître  l’écriture  qui  étoit 
invifible  , fous  des  traits  noirs  très-marqués. 

On  peut  imaginer  une  infinité  d’encres  fympa- 
thiques dont  nous  avons  donné  les  plus  recherchées. 
Il  nous  fuffira  d’ajouter  qu’on  en  peut  faire  de 
prefque  toutes  les  couleurs. 

La  diffolution  d’or  forme  une  encre  fympathi- 
que purpurine. 

Nous  avons  vu  que  la  mine  de  cobalt  préparée 
avec  le  fel  marin , le  nitre  ou  le  fel  de  tartre , donne 
une  encre  verte  , rofe , purpurine. 

Le  fafre  procure  une  encre  verte. 

La  diffolution  de  vitriol  vivifiée  par  une  liqueur 
faturèe  de  bleu  de  Pruffe  , produit  une  encre 
bleue. 

La  diffolution  d’argent  en  fournit  une  couleur 
d 'ardoife. 

Enfin  divers  fucs  des  végétaux,  tirés  par  inf li- 
ft*011 , trituration  & expreflion  , peuvent  auffi 
donner  des  encres  de  différentes  couleurs , comme 
nous  l'avons  rapporté  ci-deffus. 

Moyen  d'écrire  pendant  la  nuit. 

On  a effayé  d’écrire  très-diftinftement  la  nuit 
fans  lumière  , par  une  méthode  fort  fimple.  On 
Arts  & Métiers.  Tome  IL  Partie  I. 
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a fous  le  chevet  de  fon  lit  une  feuille  de  papier 
blanc  , roulée  & applatie  , avec  un  crayon  : fi 
l’on  veut  écrire,  on  prend  le  papier  applati  qu’on 
tient  couché  dans  fa  main , ce  qui  fert  de  guide. 
On  écrit  un  peu  gros  & en  abrégé  ; enfuite  on 
roule  le  papier  dans  l’autre  fens , & on  le  replie 
pour  reconnoître  le  côté  fur  lequel  on  n’a  pas 
encore  écrit. 

On  a auffi  imaginé  depuis  quelque  temps  des 
tablettes  d’ivoire  pour  écrire  dans  la  nuit.  Ces 
feuilles  d’ivoire  entrent  fous  un  cadre  dont  les  es- 
paces évidés  fervent  à diriger  la  main  , de  ma- 
nière que  le  crayon  , en  écrivant , ne  puiffe  s’éloi- 
gner de  la  ligne  droite. 

Matières  fur  lefquelles  on  peut  écrire. 

Il  feroit  trop  long  de  fpécifier  ici  toutes  les  diffé- 
rentes matières  fur  lefquelles  les  hommes,  en  divers 
temps  & en  divers  lieux , ont  imaginé  d’écrire  leurs 
penlées  ; c’eft  allez  de  dire  que  l’écriture  une  fois 
trouvée,  a été  pratiquée  fur  tout  ce  qui  pouvoit  la 
recevoir.  On  l’a  mife  en  ufage  fur  les  pierres  , les 
briques , les  feuilles  , les  pellicules  , l’écorce  , le 
liber  des  arbres  : on  Fa  employée  fur  des  plaques  de 
plomb  , des  tablettes  de  bois  , de  cire  & d’ivoire  : 
enfin  on  inventa  le  papier  égyptien , le  parchemin  , 
le  papier  de  coton  , le  papier  d’écorce  ; & dans  ces 
derniers  temps  , le  papier  qui  eft  fait  de  vieux  linge 
ou  de  chiffons. 

Dans  certains  fiècles  barbares  & dans  certains 
lieux , on  a auffi  écrit  fur  des  peaux  de  poiffons  , 
fur  des  boyaux  d’animaux  , fur  des  écailles  de  tor- 
tues. 

Mais  ce  font  principalement  les  plantes  dont  on 
s’èft  fervi  pour  écrire  ; c’eft  delà  que  font  venus  les 
différens  termes  de  biblos , liber , folium  , filura  t 
feheda  , &c. 

A Ceylan  on  écrivoit  fur  des  feuilles  de  talipot , 
avant  que  les  Hollandois  fe  fuffent  rendus  maîtres 
de  cette  île. 

Le  manuferit  bramin  en  langue  tulingienne , en- 
voyé à Oxford , du  fort  Saint-George  , eft  écrit  fur 
des  feuilles  d’un  palmier  du  Malabar. 

Herman  parle  d’un  autre  palmier  des  montagnes 
de  ce  pays-là  , qui  porte  des  feuilles  pliées  & larges 
de  quelques  pieds  ; les  habitans  écrivent  entre  les 
plis  de  ces  feuilles  en  enlevant  la  fuperficie  de  la 
peau. 

Aux  îles  Maldives  les  habitans  écrivent  auffi  fur 
les  feuilles  d’un  arbre  appelé  macaraqueau  , qui  font 
longues  de  trois  pieds  & larges  d’un  demi-pied. 

Dans  différentes  contrées  des  Indes  orientales  ; 
les  feuilles  de  mufa  ou  bananier  fervoient  à l'écri- 
ture , avant  que  les  nations  commerçantes  de  l’Eu- 
rope  leur  euffent  enfeigné  l’ufage  du  papier. 

Ray  nomme  quelques  arbres  des  Indes  & d’Amé- 
rique dont  les  feuilles  font-très  propres  à l’écriture  ; 
de  la  fubftance  intérieure  de  ces  feuilles , on  tire 
une  membrane  blanchâtre  , large  & fine  comme  la 
pellicule  d’un  œuf,  & fur  laquelle  on  écrit  paffable- 
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ment  ; cependant  le  papier  fait  par  art , même  le 
papier  greffier , eft  beaucoup  plus  commode. 

Les  Siamois,  par  exemple,  font  de  l’écorce  d’un  ar- 
bre qu’ils  nomment  pliokkloi,  deux  fortes  de  papiers, 
l'un  noir  & l’autre  blanc , tous  deux  rudes  & mai 
fabriqués  , qu’ils  plient  en  livre  à peu  près  comme 
on  plie  les  éventails;  ils  écrivent  des  deux  côtés  fur 
ces  papiers  avec  un  poinçon  de  terre  graffe. 

Les  nations  qui  font  au-delà  du  Gange  , font 
leur  papier  de  l’écorce  de  piufieurs  arbres.  Les  au- 
tres peuples  Âuatiques  de  deçà  le  Gange,  hormis  les 
noirs  qui  habitent  le  plus  au  midi ,,  le  font  de  vieux 
haillons  d'étoffes  de  coton  ; mais  faute  d’intelli- 
ligence,  de  méthode  & d’inftrumens,  leur  papier  eft 
fort  lourd  & fort  grolfier. 

Quant  aux  papiers  de  la  Chine  & du  Japon  , ils 
méritent  tous  nosregards  parleur  finefte,  leur  beauté 
& leur  variété. 

On  garde  encore  dans  de  vieux  cloîtres  ou  monaf- 
tères  quelques  fortes  de  papiers  irréguliers  , manuf- 
crits  dont  les  critiques  font  fort  embarraffés  de  dé- 
terminer la  matière.  Tel  eft  celui  de  deux  bulles 
des  anti-papes  Romanus  &Formofe,de  l’an  891 
& 895  , qui  font  dans  les  archives  de  l’églife  de 
Gironne. 

Ces  bulles  ont  près  de  deux  aunes  de  long  , fur 
-environ  une  aune  de  large  ; elles  parodient  com- 
pofées  de  feuilles  ou  pellicules  collées  enfemble 
tranfverfalement , & l’écriture  fe  lit  encore  en  beau- 
coup d’endroits.  Les  favans  de  France  ont  hafardé 
piufieurs  conjeéhires  fur  la  nature  de  ce  papier,  dont 
l’abbé  Hiraut  de  Belmon  a fait  un  traité  exprès. 
Les  uns  prétendent  que  c’eft  du  papier  fait  d’algue 
marine  , d’autres  de  feuilles  d’un  jonc  appelé  la 
boqua,  qui  croît  dans  les  marais  du  Roufiillon  , d’au- 
tres de  papyrus  , d’aiitles  de  coton  , & d’autres 
•d’écorce. 

Enfin  l’Europe  , en  fe  civilifant  a trouvé  l’art 
ingénieux  de  faire  du  papier  avec  du  vieux  linge 
de  chanvre  ou  de  lin  ; & depuis  le  temps  de  cette 
découverte  on  a tellement perfeâionné  l’art  défaire 
du  papier  de  chiffons  , qu’il  ne  refie  pins  rien  à dé- 
lirer à cet  égard. 

Quelques  phyficiens  ont  tâché  d’étendre  les  vues 
que  l’on  pouyoit  avoir  fur  le  papier,  en  examinant 
fi  avec  l’écorce  de  certains  arbres  de  nos  climats,  ou 
même  avec  du  bois  qui  aurait  acquis  un  certain 
degré  de  pourriture  , on  ne  pourroit  pas  parvenir 
à faire  du  papier,  & c’efl  ce  dont  quelques  tenta- 
tives ont  confirmé  l’efpérance. 

Mais  il  faut  avouer  que  nous  ne  forantes  pas  auifi 
riches  en  arbres  & en  plantes  dont  on  puirfe  aifé- 
' ment  détjacher  les  fibres  ligneufes  , que  le  font  les 
Indiens  de  l’un  & de  l’autre  hémifphère.  Nous 
avons  cependant  î’aloès  fur  certaines  côtes  r en  Ef- 
pagne  on  a une  efpèce  de  fparte  ou  de  genêt  qu’on 
fait  venir  pour  en  tirer  la  filafie  , & dont  on  fabri- 
que ces  cordages  que  les  Romains  appellent  fparton. 

M.  Guettard  a fait  des  e fiais  fur  les  orties  & les 
guimauves  des  bords  de  la  mer  s & ne  défefgère  gas 
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qu’on  ne  pulffe  faire  d’utiles  tentatives  avec  pîtt- 
fieurs  autres  de  nos  plantes  , ou  leurs  arbres  mêmes, 
fans  les  rduire  en  filafie. 

On  a fait  en  Angleterre  du  papier  avec  des  or1 
ties  , des  navets  , des  panais , des  feuilles  de  choux , 
de  lin  en  herbe  , & de  piufieurs  autres  végétaux 
fibreux  ; on  en  a fait  aufiï  avec  de  la  laine  blanche. 
Mais  ce  papier  de  laine  n’efi  pas  propre  à écrire  , 
parce  qu’il  eft  cotonneux  ; il  pourroit  être  feulement 
d’ufage  dans  le  commerce. 

On  fait  encore  du  papier  avec  la  cire.  Cette 
matière  n’efi  pas  à beaucoup  près  afiez  abondante 
pour  être  employée  immédiatement  à la  fabrique 
de  papier  ; mais  nous  avons  une  efpèce  de  che- 
nille qu’on  nomme  commune  , & qui  11e  mérite  que 
trop  ce  nom  , qui  file  une  très-grande  quantité  de 
foie  avec  laquelle  M.  Guettard  a fait  fabriquer  un 
papier  qui  a de  la  force , mais  il  manque  de  blan- 
cheur. 

En  un  mot , on  efi  parvenu  à faire  du  papier  de 
toutes  fortes  de  madères  , & de  toutes  efpèces  , 
comme  on  le  verra  dans  l’art  de  fabriquer  le  papier  ; 
devant  nous  arrêter  à cet  apperçu  dans  la  deferip- 
tion  de  l’art  de  Y écriture , dont  il  eft  ici  queftion. 

Peaux  pour  écrire. 

On  préparait  auffi  des  cuirs  d’animaux,  fur  lef- 
quels  on  écrivoit  du  côté  qu’ils  étoient  dépouilles 
de  leurs  poils.  On  rapporte  que  Pétrarque  , habillé 
d’une  fimple  vefte  de  cuir  pafte  , écrivoit  fur  elle  les- 
penfées  qu’il  craignoit  de  perdre,  à inclure  qu’elles  le 
préfentoienî  à fon  efprit  : cette  vefte  pleine  d’écri- 
ture , & couverte  de  ratures  , étoit  encore  en  1527' 
confervée  & refpeâée  comme  un  monument  pré- 
cieux de  littérature  , par  Jacques  Sadolet , Jean 
Cdfd  & Louis  Bucatello.. 

Papier  à écrire ». 

Le.  papier  à écrire,  pour  être  bon  , doit  avoir  les 
qualités  fuivantes  ; la  première  & la  principale  , 
c’eft  d’être  bien  collé  , ferme  & pefant  ; celui  qui 
ne  fonne  pas  clair  , qui  eft  mou  , foible  & lâche 
au  maniaient  , n’eft  pas  bien  collé,  & confequen- 
ment  d’un  mauvais  ufage  ; il  faut  qu’il  air  le  grain 
délié  , qu’il  foit  net , uni  , fans  taches  , ni  rides  , 
afin  que  la  plume  coule  deffus  facilement  ; il  faut 
regarder  auffi  à ce  qu’il  n’y  ait  ni  filets  , ni  poils  : 
ces  poils  entrant  dans  la  fente  du  bec  de  la  plume-, 
rendent  l’écriture  boueme.  Il  faudrait  encore  qu'il 
fût  très-blanc , mais  le  papier  le  plus  blanc  n’eft  pas 
ordinairement  le  mieux  collé.  Tout  étant  égal  d’ail- 
leurs , le  plus  anciennement  fabriqué  fera  préfé- 
rable. 

Maniéré  de  laver  & de  vernir  le  papier  pour  récriture - 

Il  faut  avoir  du  papier  de  la  qualité  qu’on  vient  de 
preferire  ; on  l’étend  toutouvert  fur  un  ais  bien  net  ; 
& après  avoir  mis  du  vernis  battu  , autrement  dit 
fandaraque  dans  une  écuelle  ou  terrine  , on  en  frot- 
tera légèrement  toutes  les  feuilles  avec  une  patte  de. 
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lièvre  ; puis,  ayant  mis  dans  un  chaudron  bîert  net , 
fix  pintes  d’eau  mefure  de  Paris , qui  fuffiront  pour 
laver  une  rame  , on  fera  fondre  fur  le  feu  huit 
onces  d’alun  de  roche  & une  once  de  fiicre  candi 
blanc;  après  avoir  fait  bouillir  le  tout  un  bouillon, 
on  le  retire  de  deffus  le  feu  ; & lorfque  l’eau  eft 
tiède,  on  en  lave  le  papier  feuille  àfeuille,  avec  une 
éponge  fine  du  côté  qu’il  a été  verni  ; on  pofe  ces 
feuilles  les  unes  fur  les  autres  , & quand  toute 
la  rame  eft  lavée  , on  la  met  en  preffe  l’efpace  d’un 
demi-jour , ou  du  foir  au  lendemain  ; après  quoi  on 
l’étend  fur  des  cordes  , feuille  à feuille  , pour  qu’il 
fèche  : lorfqu’il  efl  à demi  fec  , on  le  remet  une 
fécondé  fois  en  preffe  pendant  quelques  jours  , afin 
de  le  bien  étendre  ; delà  il  paffe  chez  le  relieur 
pour  être  battu.  Il  ne  faut  fe  fervir  de  ce  papier  que 
trois  ou  quatre  mois  après  qu’il  a été  ainfi  préparé; 
plus  il  eft  gardé  , meilleur  il  eft.  Le  papier  battu 
pour  écrire  des  lettres  doit  être  frotté  avec  le  fan- 
daraque  , fi  l’on  ne  veut  pas  que  l’encre  s’épatte. 

Manière  £ empêcher  le  papier  de  boire. 

Une  des  préparations  du  papier  confifte  à le  col- 
ler , afin  de  lui  donner  la  confiftance  nécefl'aire  pour 
contenir  l’encre  fans  que  l’humidité  le  pénètre.  Le 
papier  mal  collé  eft  nijet  à boire  , & l’on  remédie 
à cet  inconvénient  par  le  procédé  fuivant. 

On  fait  fondre  dans  de  l’eau  claire  un  morceau 
d’alun  de  roche  , environ  de  la  groffeur  d’une  noix 
dans  un  verre  d’eau  , & à proportion  fuivant  la 
quantité  de  papier  que  l’on  veut  préparer  : on  l’hu- 
meâe  de  cette  eau  avec  une  éponge  fine , & on  le 
laiffe  fécher. 

C’eft  la  manière  dont  les  papétiers  de  Paris  pré- 
parent les  papiers-  à deflin  , appelés  papiers  lavés. 

Lorfqu’on  veut  écrire  fur  du  papier  d’impreflkm , 
ou  même  fur  du  papier  trop  frais  , il  faut  diffoudre 
un  peu  de  gomme  dans  de  l’encre  ordinaire. 

Plumes  pour  écrire. 

Les  plumes  dont  en  fe  fert  pour  écrire  font  de 
cygnes  , de  corbeaux  & de  quelques  autres  oifeaux; 
mais  elles  fe  tirent  particulièrement  des  ailes  de 
l’oie.  On  en  diftingue  de  deux  fortes , les  greffes 
plumes  & les  bouts  d’ailes. 

On  doit  choifir  la  plume  d’une  moyenne  grof- 
feur , plus  vieille  que  nouvellement  apprêtée  , de 
celles  que  l’on  appelle  fécondés  , & qui  ne  foit  ni 
trop  dure  ni  trop  foible.  Il  faut  quelle  foit  ronde , 
bien  claire  & bien  nette , comme  tranfparente  , fans 
qu’il  s’y  rencontre  aucune  tache  blanche  , qui  d’or- 
dinaire empêche  qu’elle  ne  fe  fende  bien  nette- 
ment , & caufe  de  petites  pellicules  qui  fe  répa- 
rent du  corps  du  tuyau  par  dedans  , qu’on  peut 
bien  enlever  à la  vérité  avec  la  lame  du  canif, 
mais  toujours  avec  peine  & perte  de  temps  : joint 
à ce  quelle  ôte  à la  plume  fa  netteté  & fa  force 
première , de  forte  qu  elle  ne  refte  plus,  après  cela, 
d auffi  bon  fervice  qu’elle  étoit  auparavant.  Beau- 
coup de  perfonnes  préfèrent  les  bouts  d'ailes  à 
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toutes  autres  plumes , parce  qu’elles  fc  fendent  d’or' 
dinairc  plus  nettement. 

On  appelle  plumes  lullandécs  des  plumes  à écrire 
préparées  à la  manière  de  Hollande  , c’eft- à- dire  , 
dont  on  a paffé  le  tuyau  fous  la  cendre  pour  raffer- 
mir & en  faire  fortir  la  graiffe. 

La  plume  perpétuelle , eft  un  affez  mauvais  infini- 
ment quand  on  veut  bien  écrire  : il  eft  fait  de  ma- 
nière à contenir  une  grande  quantité  d’encre  qui 
coule  petit  à petit,  &par  ce  moyen  entretient  fort 
long-temps  l’écrivain  fans  qu’il  loit  obligé  de  pren- 
dre de  nouvelle  encre. 

Cette  plume  perpétuelle  eft  compofée  de  diffé- 
rentes pièces  de  cuivre  , d’argent,  &c.  dont  la  pièce 
du  milieu  porte  la  plume  qui  eft  viffée  dans  l’inté- 
rieur d’un  petit  tuyau  , foudé  lui-même  à un  autre 
canal  de  même  diamètre  , comme  le  couvercle  ; on 
a foudé  à ce  couvercle  une  vis  mâle  , afin  de  pou- 
voir le  fermer  à vis  , de  boucher  auffi  un  petit 
trou  qui  eft  en  cet  endroit,  & d’empêcher  l’encre 
d’y  paffer.  A l’autre  extrémité  de  la  pièce  eft  un 
petit  tuyau,  fur  la  face  extérieure  duquel-on  peut 
viffer  le  principal  couvercle.  Dans  ce  couvercle 
eft  un  porte-crayon  qui  fe  viffe  dans  le  dernier 
tuyau  dont  on  vient  de  parier,  afin  de  boucher 
l’extrémité  du  tuyau  dans  lequel  on  doit  verfer 
l’encre  , par  le  moyen  d’un  entonnoir. 

Pour  faire  ufage  de  cette  plume , il  faut  ôter  le 
couvercle  & fecouer  la  plume  , afin  que  l’encre  y 
coule  plus  librement. 

Différentes  manières  d'écriture. 

Les  anciens  avoient  deux  manières  de  former 
les  caraélères  de  leur  écriture.  L’une  étoit  pinçrendo 
en  peignant  les  lettres',  ou  fur  des  feuilles  d’arbres, 
ou  fur  des  peaux  préparées,  ou  fur  la  petite  mem- 
brane intérieure  de  l’écorce  de  certains  arbres , 
( cette  membrane  s’appelle  en  latin  liber , d’où  vient 
le  mot  livre  ) ; ou  fur  de  petites  tablettes  faites  de 
l’arbrifféau  papyrus  , ou  fur  de  la  toile , ôic.  Ils  écri- 
vaient alors  avec  de  petits  ro féaux  \ & dans  la  fuite 
ils  fe  fervirent  auffi  de  plumes  comme  nous. 

L’autre  manière  d’écrire  des  anciens  étoit  ikei- 
dendo , en  gravant  les  lettres  fur  des  lames  de  plomb 
ou  de  cuivre,  ou  bien  fur  des  tablettes  de  bois  en* 
dultes  de  cire.  Or , pour  graver  les  lettres  fût  ces 
lames  ou  fur  ces  tablettes,  ils  fe  fervoienr  d’im 
pinceau  , qui  étoit  pointu  d’un  côté  , & applati 
par  l’autre.  La  pointe  fervoit  à graver , & l’extrémité 
applatie  fervoit  à effacer  ; c’eft  pour  cela  qu’Horkce 
dit  flylum  vertere  , tourner  le  ftyle  , pour  dire  effa- 
cer , corriger , retoucher  à un  ouvrage. 

Les  Grecs  avoient  une  manière  d’écrire  particu- 
lière , fur-tout  dans  les  inferiptions.  Elle  confiffoit 
en  ce  que  la  première  ligne  étant  écrite  de  la  droite 
à la  gauche  , la  fécondé  étoit  écrire  de  la  gauche 
à la  droite  , & ainfi  de  fuite.  On  nomme  cette  ma- 
nière , bouflrophedon. 

On  fait  que  l’écriture  hébraïque  fe  figure  dq 
droite  à gauche, 

y y i 
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Les  nations  fe  font  fait  far  cela  différens  ufages. 
Diodore  parle  d’un  peuple  des  Indes  , qui  écrivoit 
de  haut  en  bas.  L’ancienne  écriture  de  Fo-hi  nous 
eft  repréfentée  de  même  par  les  voyageurs. 

Les  Chinois  & d’autres  peuples  comme  les  Péru- 
viens , fe  font  fervis  de  cordes  nouées  , qu’ils  appel- 
loient  quipos , au  lieu  de  caraéières.  Chez  les  Chinois 
le  nombre  des  nœuds  de  chaque  corde  formoit  un 
caraétère  , & l’affemblage  des  cordes  tenoit  lieu 
d’une  efpèce  de  livre  qui  fervoit  à rappeler  ou  à 
fixer  dans  l’efprit  des  hommes  le  fouvenir  des 
chofes  qui  fans  cela  s’en  feroient  effacées. 

Les  Péruviens  , lorfque  les  Efpagnols  conquirent 
leur  pays , avoient  des  cordes  de  différentes  cou- 
leurs , chargées  d’un  nombre  de  nœuds  plus  ou 
moins  grand  , & diverfement  combinées  entre 
elles  , à l’aide  defquelles  ils  écrivoient. 

Anciennes  formes  de  lettres. 

On  employoit  dans  le  XVe  fiècle  les  lettres  de 
cour  ou  de  cours  ; les  lettres  torneures  ; les  lettres 
bourgeoifes  ; les  lettres  barbues  ou  les  gojfes  ; les 
lettres  tondues  ; les  lettres  de  forme;  & les  cadeaux. 

Les  lettres  de  cour  ou  de  cours , étoit  l’écriture 
■commune  employée  par  les  officiers  des  tribunaux. 

Les  lettres  torneures , étoient  les  majufcules  go- 
thiques des  imprimés  ou  des  manufcrits  : on  en  voit 
fur  des  tombes  , fur  des  vitres  & tapifferies  an- 
ciennes. Le  mot  torneures  étoit  appliqué  aux  lettres 
dès  le  temps  de  Saint  Bernard.  On  loue  , dit-il  , la 
main  & non  la  plume  de  la  bonne  torneure  ou 
tournure  d’une  lettre. 

Les  lettres  bourgeoifes  paffent  pour  avoir  été  in- 
ventées par  les  imprimeurs  , vers  la  fin  du  XVe 
fiècle.  Elles  tiennent  le  milieu  entre  les  gothiques 
curfives  & celles  d’à-préfent. 

Les  lettres  barbues  , probablement  les  mêmes  que 
les  gojfes  , étoient  des  lettres  chargées  de  poils  ou 
de  points  comme  par  étages  , foit  enflées  de  traits 
fuperflus  , ou  qui  montoient  & defcendoient  dans 
quelques  caraéières  au  deffus  & au  défieras  de 
leurs  voifms. 

Les  lettres  tondues  étoient  celles  dont  on  retran- 
choit  toute  fuperfluité.  Elles  étoient  fimples  , appro- 
chant de  la  minufcule  ; ou  fi  elles  tenoient  encore 
un  peu  de  la  curfive  , du  moins  refferroient-ejles 
leurs  traits  loin  de  les  alonger. 

Les  lettres  de  forme , étoient  celles  qu’on  appe- 
loit  canon  en  imprimerie. 

Les  lettres  bâtardes  de  la  fin  du  XVe  fiècle  & 
du  commencement  du  XVIe  , ne  reffembloient 
guères  à celles  qu’on  nomme  ainfi  maintenant.  On 
en  ufoît  dans  les  imprimés  , lorfqu’on  y parloit 
françois.  Elles  peuvent  fe  rapporter  à Sa  civilité 
gothique  , qu’on  fait  encore  lire  aux  enfans. 

Les  cadeaux  , étoient  de  grandes  lettres  qu’on 
plaçoit  à la  tête  des  pièces curfives  , & qui  étoient 
ornées  d’enchaînemens  , d’entrelacemens  & para- 
is hes. 

C sft  aufîi  à peu  près  dans  le  XVe  fiècle  que  le 
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caraélère  rond  & romain  , fut  apporté  en  France 
avec  l'imprimerie  , par  Ulric  Gering  & fes  affociés 
Mais  la  lettre  ronde  de  ce  fiècle  revient  à notre 
financière  ; comme  la  lettre  de  forme  & la  lettre 
bourgeoife  ou  des  marchands,  à notre  expéditive  ou 
coulée. 

Le  XVe  fiècle  vit  rétablir  les  fignatures  des  par- 
ticuliers qui  concoururent  avec  la  renaiffance  des 
lettres  , l’écriture  étant  un  préalable  néceffaire  à 
leur  renouvellement. 

Si  les  latins,  & les  nations  qui  tenoient  d’eux  leur 
alphabet  , ne  l’ont  pas  augmenté , ce  n’eft  point 
qu’on  n’ait  enfanté  bien  des  projets  en  ce  genre  , 
mais  inutilement. 

Ce  fut  en  vain  que  Claude  V , empereur  des 
Romains , & Chilpéric , roi  des  François  , tentèrent 
de  faire  recevoir  de  nouvelles  lettres.  L’autorité  de 
ces  princes  n’empêcha  pas  leurs  nouveaux  carac- 
tères detomber  dans  l’oubli  prefque au ffi-tôt  qu’ils 
eurent  vu  le  jour. 

Jamais  les  inventeurs  de  nouvelles  lettres  n’eurent 
de  fuccès  ; on  vit  au  contraire  affez  fouvent  réuffir 
ceux  qui  s’attachèrent  , ou  à réformer  la  figure  , ou 
à fixer  la  valeur  des  anciennes  lettres. 

Ecriture  par  abréviation . 

Les  anciens  fe  fervoient  pour  leur  écriture  abrégée? 
de  figures  qui  n’avoient  aucun  rapport  avec  l’écri- 
ture ordinaire;  &.dont  chacune  exprimoit ou  une 
fyllabe , ou  un  mot  tout  entier  , à peu  près  comme 
l’écriture  Chinoife. 

Ces  abrégés  avoient  été  inventés  par  Ennius  ; ils 
furent  enfuite  perfectionnés  & augmentés  par  Tiron, 
& depuis  par  un  affranchi  de  Mecenas  ; enfin 
Séneque  ou  quelqu’un  de  fes  affranchis  les  raffem- 
hla  tous. 

Il  paroît  par  un  paffage  de  la  vie  de  Xénophon  , 
dans  Diogène  Laerce , que  cette  façon  d’écrire 
abrégée  étoit  en  ufage  chez  les  Grecs  long-temps 
avant  qu’elle  eût  paffé  chez  les  Romains.  Il  eff 
vraifemblable  que  le  mot  de  notaire  ( notarius  ) 
vient  originairement  des  caraéières  de  cette  forte 
d’écriture  appelés  notes  d’abréviation. 

Du  temps  de  Cicéron  , cette  manière  d’écrire 
fervoit  principalement  pour  copier  les  plaidoyers  & 
les  difeours  qui  fe  prononçoient  dans  le  fénat  ; 
car  les  aéles  judiciaires  s’écrivoient  en  notes  , c’efl- 
â-dire  en  notes  abrégées , afin  que  le  feribe  pût  fuivre 
la  prononciation  du  juge  & ne  rien  perdre  de  fes 
paroles. 

A ces  notes  abrégées  de  jurifprudence  & de 
jurifdiéïions , des  particuliers  en  ajoutèrent  depuis 
de  nouvelles  pour  leur  propre  utilité  ; chaque  carac- 
tère fignifioit  un  mot , & cet  ufage  fe  perfeélionna. 
en  fe  portant  à toutes  fortes  de  matières. 

Cette  écriture  par  abréviation  , nommée  autre- 
ment tackéographie  ou  tachygraphie  , devint  une  ef- 
pèce d’écriture  courante  dont  tout  le  monde  avoir 
la  clé  , & à laquelle  on  exerçoit  les  jeunes  gens. 
L’empereur  Tite,  au  rapport  du  Suétone , s’y  étoit 
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rendu  fi  habile , qu’il  fe  faifoit  un  plaifir  d’y  défier 
les  fecrétaires  mêmes. 

L’art  tac héo graphique  eft  fort  exercé  en  Angleterre, 
pour  recueillir  les  difcours  dans  les  affemblées  du 
Parlement  , les  dépofitions  des  témoins  dans  les 
procès  célèbres , &c. 

Etablissement  des  Maîtres  Ecrivains. 

La  communauté  des  maîtres  experts  jurés  écri- 
vains expéditionnaires  & arithméticiens  , teneurs 
de  livres  de  comptes  , établis  pour  la  vérification 
des  écritures , fignatures  , comptes  & calculs  con- 
teftés  en  juftice  , doit  fon  établiffeinent  à Charles 
IX  , roi  de  France , en  1 570. 

Avant  cette  éredion  la  profeffion  d’enfeigner  l’art 
d’écrire  étoit libre,  comme  elle  l’eft  encore  en  Italie 
& en  Angleterre. 

Il  y avoir  pourtant  quelques  maîtres  autorifés 
par  l’univerfité  : mais  ils  n’empêchoient  point  la 
liberté  des  autres  , ce  droit  de  l’univerfité  fubfifte 
encore  ; il  vient  de  ce  qu’elle  avoit  anciennement 
enfeigné  cet  art , qui  faifoit  alors  une  partie  de  la 
grammaire. 

Pour  infiruire  clairement  fur  l’origine  d’un  corps 
dont  les  talens  font  néceffaires  au  public  , il  faut 
remonter  un  peu  haut  & parler  des  fauffaires. 

Dans  tous  les  temps  , il  s’eft  trouvé  des  hommes 
qui  fe  font  attachés  à contrefaire  les  écritures  & à 
fabriquer  de  faux  titres.  Suivant  l’hiftoire  des  con- 
teftations  fur  la  diplomatique , il  y en  avait  dans 
tous  les  états,  parmi  les  moines  & les  clercs  , parmi 
les  féculiers  , les  notaires , les  écrivains  & les  maîtres 
d’écoles.  Les  femmes  mêmes  fe  font  mêlées  de  cet  exer- 
cice honteux. 

Les  fiècles  qui  parodient  en  avoir  le  plus  produit , 
font  les  fixième  , neuvième  & onzième. 

Dans  le  feîzième , il  s’en  trouva  un  allez  hardi 
pour  contrefaire  ia  fignature  du  roi  Charles  IX. 
Les  dangers  auxquels  un  talent  fi  funefte  expofoit 
l’état , firent  réfléchir  plu,s  fèrieufernent  qu’on  n’avoit 
fait  jufqu’alors  fur  les  moyens  d’en  arrêter  les  pro- 
grès. On  remit  en  vigueur  les  ordonnances  qui  por- 
toient  des  peines  contre  les  fauffaires  ; & pour  qu’on 
pût  les  reconnoître , on  forma  d’habiles  vérifica- 
teurs. Adam  Charles , fecrétaire  ordinaire  du  roi 
Charles  IX,  & qui  lui  avoit  enfeigné  l’art  d’écrire  , 
fut  chargé  par  ce  prince  de  faire  le  choix  des  fujets 
les  plus  propres  à ce  genre  de  connoiffances.  Il  ré- 
pondit aux  vues  de  fon  prince  en  homme  habile 
& profond  dans  fon  art , & choifit  parmi  les  maîtres 
qui  le  profeffoient , ceux  qui  avoient  le  plus  d’expé- 
rience. Iis  fe  trouvèrent  au  nombre  de  huit  qui, 
fur  la  requête  qu’ils  préfentèrent  au  roi  , obtinrent 
des  lettres  ->  patentes  d’ éredion  au  mois  de  novem- 
bre 1570  , lefquelles  furent  enregifirées  au  parle- 
ment le  3 1 janvier  1 376. 

Ces  lettres-patentes  font  écrites  fur  parchemin  , 
en  lettres  gothiques  modernes  très-bien  travaillées  ; 
la  première  ligne  qui  eft  en  or  a confervé  toute 
la  fraicheur  ; elles  peuvent  paffer  en  fait  d’écriture 
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pour  une  curiofité  du  xvie  fiècle.  Ces  lettres 
établiffent  les  maîtres  écrivains,  privativement  à 
tous  autres  , pour  faire  la  vérification  des  écritures 
& fignatures  contefiées  dans  tous  les  tribunaux  , & 
enfeigner  l’écriture  & V arithmétique  à Paris  & par 
tout  le  royaume. 

Telle  eft  l’origine  de  l’établiffement  des  maîtres 
écrivains  , dont  l’idée  eft  due  à un  monarcpuc  Fran- 
çois ; il  convient  à préfent  de  s’étendre  plus  par- 
ticulièrement fur  cette  compagnie. 

Cet  étabiiffement  fut  à peine  formé , qu’Adam 
Charles  qui  en  étoit  le  protecteur  , qui  vifoit  au 
grand  , & qui  par  fon  mérite  s’étoit  élevé  à une 
place  éminente  à la  cour , fentit  que  pour  donner 
un  relief  à cet  état  naiffant , il  lui  falloit  un  titre 
qui  le  diftinguât  aux  yeux  du  public,  & qui  lui 
attirât  fon  eftime  & fa  confiance.  Il  fupplia  le  roi 
d’accorder  à chacun  des  maîtres  de  la  nouvelle 
compagnie , dont  il  étoit  le  premier  , la  qualité 
de  fecrétaire  ordinaire  de  fa  chambre  , dont  fa  raa- 
jefté  l’avoir  décoré.  Comme  cette  qualité  enga- 
geoit  à des  fondions  , Charles  IX  ne  la  donna 
qu’à  deux  maîtres  écrivains  qui  étoient  obligés 
de  fe  trouver  à la  fuite  du  roi , l’un  après  l’autre , 
par  quartier. 

Les  maîtres  écrivains  vérificateurs  , ou  du  moins 
les  deux  qui  étoient  fecrétaires  de  la  chambre  de 
fa  majefté , ont  été  attachés  à la  cour  jufqu’en  1633; 
voici  le  motif  qui  fît  ceffer  leurs  fondions  à cet 
égard. 

Rien  de  plus  évident,  que  l’établiffement  des  maî- 
tres écrivains  avoit  procuré  aux  écritures  une  cor- 
redion  fenfible  ; il  avoit  même  déjà  paru  fur  l’art 
d’écrire  quelques  ouvrages  gravés  avec  des  pré- 
ceptes. Cependant,  malgré  ce  fecours  ,*1  régnoit 
encore  en  général  un  mauvais  g» ut , un  refte  de 

f;othique  qu’il  étoit  dangereux  de  laiffer  fubfifter. 
1 confiftoit  en  traits  fuperflus , en  plusieurs  lettres  , 
quoique  différentes,  qui  fe  rapprochoient  beaucoup 
pour  la  figure  ; enfin  en  abréviations  multipliées  > 
dont  la  forme  toujours  arbitraire  exigeoit  une 
étude  particulière  de  la  part  de  ceux  qui  en  cher- 
choient  la  fignification.  On  peut  fentir  que  le  con- 
cours de  tous  ces  vices  rendoit  les  écritures  curfi- 
ves  auffi  difficiles  à lire  que  fatiguantes  aux  yeux. 
Pour  bannir  abfolument  ces  défauts  , le  parlement 
de  Paris , qui  n’apportoit  pas  moins  d’attention  que 
le  roi  aux  progrès  de  cet  art , ordonna  aux  maîtres 
écrivains  de  s’affembler,  de  travailler  à la  corredion 
des  écritures  & d’en  fixer  les  principes. 

Après  pîufieurs  conférences  tenues  à ce  fujetpar 
la  fociété  des  maîtres  écrivains  , Louis  Barbe-d'or  , 
qui  étoit  alors  fecrétaire  de  la  chambre  du  roi  & 
fyndic  , exécuta  iw  exemplaire  des  lettres  fran- 
çoifes  ou  rondes  , & Lebé  un  autre  fur  les  lettres 
italiennes  ou  bâtarde.  Ces  deux  artiftes  avoient  un 
mérite  fwpérieur.  Le  premier  , homme  renommé 
dans  fon  art  , étoit  favant  dans  la  conftrudion 
des  caradères  pour  les  langues  orientales.  Le 
fécond  , qui  ne  lui  cédoit  en  rien  dans  l'écriture  s 
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avoit  eu  l'honneur  d’enfeigner  à écrire  au  roi 
Louis  XIV. 

Ces  deux  écrivains  préfentèrent  au  parlement 
les  pièces  qu'ils  avoient  exécutées  ; cette  cour  , 
après  en  avoir  fait  l'examen  , décida  par  un  arrêt 
du  26  février  1633,5)  qu’à  l'avenir  on  ne  fuivroit 
pas  d’autres  alphabets  , caractères  , lettres  & 
» forme  d’écrire  , que  ceux  qui  étoient  figures  & 
n expliqués  dans  les  deux  exemplaires  ; que  ces 
yi  exemplaires  feroient  gravés , burinés  & imprimés 
?»  au  nom  de  la  communauté  des  maîtres  écrivains 
3)  vérificateurs  ; enfin  , que  ces  exemplaires  refte- 
3)  roient  à perpétuité  au  greffe  de  la  cour,  6:  que 
s)  les  pièces  qui  fe  tireroient  des  gravures,  feroient 
3)  diftribuées  par  tout  le  royaume  , <t  pour  fervir  fans 
doute  de  modèle  aux  particuliers  & de  règle  aux 
maîtres  pour  enfeigner  la  jeünefie. 

Il  eft  aifé  de  fentir  que  le  but  de  cet  arrêt- étoit 
de  fimplifier  l’écriture  , & empêcher  toute  innova- 
tion dans  la  forme  des  caractères  & dans  leurs 
principes. 

Les  deux  fecrétaires  de  la  chambre  du  roi , dont 
les  fondions  confiftoient  à écrire  &i  à lire  les  ou- 
vrages d’écritures  adrêffées  aux  rois  , devenant 
inutiles  par  les  réglemens  diftés  par  cet  arrêt  du 
parlement  , on  jugea  à propos  de  les  fupprimer. 

Mais , quoique  les  maîtres  écrivains  n’euffent 
plus  l’honneur  d’ètre  de  la  fuite  du  roi,  ils  ne  per- 
dirent pas  pour  cela  le  droit  d’avoir  toujours  dans 
leur  compagnie  deux  fecrétaires  de  fa  majefte. 
Parmi  ceux  qui  ont  joui  de  ce  titre , on  remarque 
Gabriel  Alexandre  en  1658  , Nicolas  Duval  en 
1677  , Nicolas  Lefgret  en  1694,  & Robert  Jacquef- 
fon  en  1717. 

Après*  avoir  parié  d’un  titre  honorable  qui  fit 
autrefois  diftinguer  les  maîtres  écrivains  , je  laiffe- 
rois  quelque  chofe  à defirer  fi  je  négligeois  d’inf- 
truire  des  privilèges  qui  leur  ont  été  accordés  par 
les  rois  fiicceffeurs  de  Charles  ÏX.  Cette  efpèce 
d’inftruclion  eft  importante  : elle  fera  connoitre 
que  les  fouverains  n’ont  pas  oublié  un  corps  qui 
depuis  fon  inftitution  a perfectionné  l’écriture  , 
abrégé  le  dévelopement  des  principes  , fimplifié 
les  opérations  de  l’arithmétique  , découvert  les 
trompeufes  manœuvres  des  fauffaires  , & cher- 
ché continuellement  à être  utile  à leurs  conci- 
toyens. 

Henri  IV,  dont  la  bonté  pour  fes  peuples  ne  s’effa- 
cera jamais  de  la  mémoire  , leur  a donné  des  lettres- 
patentes  qui  font  datées  de  Folembrai  le  22(décembre 
1593,  parlefquelles  ils  font  difpenfés  de  toutes  corn- 
mijjions  abjettes  & de  toutes  charges  viles , à V exemple 
de  tous  les  régens  & maîtres -ès-arts  de  Vuniverfitè  de 
Paris. 

C’eft  fur  ce  fujet  que  le  15  oâobte  1657  le 
châtelet  a rendu  un  jugement  ou  eet.„e  jurifdiCfion 
s’exprime  en  termes  bien  honorables  pour  l’état 
de  maître  écrivain.  Il  y- eft  dit  que  /’ excellence  de 
l’art  d’écrire  mérite  cette  exemption  ; & plus  bas  , que 
Iss  charges  viles  & abjettes  de  police  , font  incompa- 
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tiblcs  avec  la  pureté  & la  noblejfe  de  leur  art,  reconnu 
fans  contredit  pour  le  père  & le  principe  des  fciences. 

Louis  XIII  ne  perdit  point  de  vue  les  maîtres 
écrivains.  Dans  des  lettres -patentes  qu’il  donna  en 
leur  faveur  le  30  mars  1616,  il  déclare  qu’il  n’a 
point  entendu  comprendre  n en  l'édit  de  création 
v de  deux,  maîtres  en  chacun  métier , ladite  maî- 
U trife  d’écrivain  juré , quelle  auroit  exceptée  & 
n réfervée , uléclarant  milles  toutes  lettres  & provi- 
s)  fions  qui  eu  pourroient  avoir  été  ou  être  ex- 
» pédiées.  « 

Louis  XIV  , par  un  arrêt  de  fon  confeil  privé 
du  10  novembre  167a  , ordonne  « que  la  com- 
j?  mimaute  des  maîtres  écrivains  feroit  exceptée  de 
v la  création  de  deux  lettres  de  maîtrife  de  tous 
j)  arts  & métiers  , créés  par  fon  édit  du  mois-  de 
5)  juin  1660  , en  faveur  de  M.  le  duc  de  Choifeul.  « 

C’eft  par  ce  dernier  titre  que  les  maîtres  écrivains 
ont  fait. évanouir , il  y a quelque  temps  , toutes  les 
efpérances  d’un  particulier  qui  étoit  revêtu  d’un 
privilège  de  Monfeigneur  le  duc  de  Bourgogne  , 
pour  enfeigner  l’art  d’écrire  S:  renir  claffe  ouverte. 

Louis  XV  n’a  pas  été  moins  favorable  aux  écri- 
vains que  fes  prédéceffeurs  , dans  une  occafion 
d’où  dépendoit  toute  leur  fortune. 

Les  maîtres  des  petites  écoles  avoient  obtenu  un 
arrêt  du  confeil , du  9 mai  1719  , qui  leur  donnoit 
j>  le  droit  d’enfeigner  l’écriture  , l’orthographe  , 
))  l’arithmétique  , & tout  ce  qui  en  eft  émané  , 
))  comme  les  comptes  à parties  doubles  & fimples , 
» &îes  changes  étrangers.  « Un  arrêt  de  cette  con- 
féquence  , à qui  l’autorité  fuprême  donnoit  un 
poids  qu’il  n’étoit  pas  poflible  de  renverfer , étoit 
un  coup  de  foudre  pour  les  maîtres  écrivains.  En 
effet  , il  les  dépouilloit  du  plus  folide  de  leurs 
avantages.  J’ignore  les  moyens  dont  fe  fervirent 
les  maîtres  des  petites  écoles  pour  furprendre  la 
cour  & parvenir  à le  ponéder;  mais  il  eft  certain 
que  le  roi  ayant  été  fidèlement  inftruit  des  incon- 
veniens  de  cet  arrêt,  l’annulla  & le  cafta  par  un 
autre  du  4 avril  17.14. 

Je  ne  m’étendrai  pas  davantage  fur  les  titres  & 
privilèges  des  maîtres  écrivains  ; mais  avant  d’en- 
trer dans  un  détail  fommaire  de  leurs  ftatuts,  qu’il 
me  foit  permis  de  parler  des  grands  maîtres  qui 
ont  illuftré  cette  compagnie. 

Les  Grecs  & les  Romains  élevoient  des  ftatues 
aux  grands  hommes  qui  s étoient  diftingues  dans  les 
arts  & dans  les  fciences.  Cet  ufage  n'a  point  lieu 
parmi  nous  ; mais  on  doit  confacrer  leurs  noms 
dans  l’hiftoire , & fingulièrement  dans  un  ouvrage 
comacré  aux  arts  , & à la  mémoire  des  hommes 
qui  ont  employé  leurs  travaux  & leurs  talens  pour 
fe  rendre  utiles  à la  fociété. 

Je  pourrois  paffer  fous  filence  le  temps  qui  s’eff 
écoule  depuis  l’établiffement  des  maîtres  écrivains 
vérificateurs , jufqu’à  l’arrêt  du  parlement  de  1633  , 
dont  j’ai  .parlé  plus  haut  ; mais  dans  cet  intervalle  , 
il  a paru  des  écrivains  refpeCtables  , que  les  ama- 
teurs feront  bien  aife  de  connoitre.  Les  laiiier  dans 
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l'oubli , feroit  une  injustice  & une  ingratitude.  Les 
voici. 

Jean  de  Beauchine  fs  fit  de  la  réputation  par 
une  méthode  fur  l’art  décrire  , qui  parut  en  1 580. 

Jean  de  fBeaugrand  , reçu  profefleur  en  1594  » 
étoit  un  habile  homme , écrivain  du  roi  & de  fes 
bibliothèques  , & fecrétaire  ordinaire  de  fa  cham- 
bre. Il  fut  choifi  pour  enfeigner  à écrire  au  roi 
Louis  XIII , lorfqu’il  étoit  dauphin , & pour  lequel 
il  a fait  un  livre  gravé  par  Firens  , où  l’on  trouve 
des  cadeaux,  fur-tout  aux  deux  premières  pièces, 
ingénieufement  compofés  & d’un  feul  trait. 

Guillaume  le  Gangneur  , natif  d’Angers  , & fe- 
crétaire ordinaire  de  la  chambre  du  roi  , fut  un 
artifle  célèbre  dans  fon  temps.  Ses  œuvres , fur 
l’écriture  parurent  en  1599;  ils  furent  gravés  fa- 
vamment  par  Frifms  , qui  étoit  pour  lors  le  plus 
expert  graveur  en  lettres , & contiennent  les  écri- 
tures françoife,  italienne  & grecque.  Chaque  mor- 
ceau traite  des  dimenfions  qui  conviennent  à chaque 
lettre  & à chaque  écriture  , avec  démonflrations. 
M.  l’abbé  Joly , grand-chantre  de  l’églife  de  Paris  , 
en  fait  l’éloge  dans  fon  Truité  des  écoles  épifcopales , 
page  466  : îi  dit  que  les  caraélères  grecs  de  cet 
écrivain  furpaiTent  ceux  du  Nouveau  Te  fia  ment 
grec,  imprimé  par  Robert  Etienne  en  1550.  Cet 
artifle  , qui  avoit  une  réputation  étonnante  , & que 
tous  les  poètes  de  fon  fiècle  ont  chanté  , mourut 
vers  l’an  1624. 

Nicolas  Quittrée,  reçu  profeiTeur  en  1589,  étoit 
élève  de  Gangneur,  & fut  comme  lui  un  très-habile 
homme.  Il  n'a  point  fait  graver;  & j’ai  entre  mes 
mains  , dit  M.  Paillaffon  , quelques  morceaux  de 
fes  ouvrages  qui  prouvent  fon  génie  & fon  adreiTe 
dans  l’art.  • 

De  Beaulieu , gentilhomme  de  Montpellier  , a 
été  fort  connu  , & a fait  un  livre  fur  l’écriture  en 
1624  , gravé  par  Matthieu  Grenter , allemand. 

Defperroïs  , en  1628  , donna  au  public  un  ou- 
vrage fur  l’art  d’écrire  , qui  fut  goûté. 

Ces  maitres  ont  vécu  dans  les  premiers  temps 
de  l’établifTement  de  la  communauté  des  maîtres 
écrivains  jurés.  Je  vais  parcourir  un  champ  plus 
vafte  , c’efl- à - dire  , depuis  la  correélion  arrivée 
aux  caractères  en  1633  , jufqu’à  ce  jour.  Jepafferai 
rapidement  fur  une  partie  , & m’arrêterai  davan- 
tage fur  les  ardfles  en  écriture  qui  paroilTent  plus 
le  mériter. 

GeofFroi  Tory , natif  de  Bourges  , ancien  pro- 
feffeur  de  l’univerfité  de  cette  ville  , & imprimeur  à 
Paris  , fe  diftingua  dans  l’écriture  , & publia  en 
1 5 29  un  ouvrage  intitulé  : Champ  fleuri , auquel  efl 
contenu  l’art&  feience  de  la  due  & vraie  proportion  des 
lettres  antiques  , qu’on  dit  autrement  lettres  attiques  , 
& vulgairement  lettres  romaines  , proportionnées  félon 
le  corps  & le  vif  âge  humain. 

En  1565  , Jacques’  de  la  Rue  , écrivain  de  l’uni- 
verfité  de  Paris  , dédia  à M.  le  duc  d’Anjou  un  livre 
fur  récriture , qu’il  avoit  gravé  lui-même. 

Sur  la  hn  du  xvr  fiècle  , naquit  en  Bourgogne 
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Lucas  Maîerot , qui , par  fes  talens  peu  communs  , 
s’acquit  le  titre  de  citoyen  d’Avignon.  Il  préfent a a 
la  France  les  premiers  modèles  de  la  bâtarde  coulée  y 
dans  un  livre  qu’il  dédia  à la  yeine  Marguerite. 

La  ville  de  Dijon  vit  naître  dans  le  meme  temps 
Nicôlas  Gougenot , écrivain  d’un  rare  mérite  : il  pu- 
blia un  ouvrage  fur  l’art  d’écrire , orné  d’un  très- 
grand  nombre  de  caractères.  Son  épitre  dédicatoire 
efl  finguîièrement  remarquable  par  une  belle  cou- 
lée qu’ii  fernble  avoir  perfectionnée. 

Entre  ceux  qui  fe  font  diftingués  dans  cet  efpace 
de  temps,  on  peut  citer  Lebé  & Barbedor  dont  j’ai 
déjà  parlé  , auxquels  il  faut  ajouter  Robert  Vignon  , 
Moreau  , Petré  , Philippe  Limofin , Raveneau  , Ni- 
colas Duval , Etienne  de  Blegny  , de  Heman  , Leroy 
& Bailla  : tous , excepté  les  trois  derniers  , qui  n’ont 
donné  que  des  ouvrages  feulement  à la  main  , ont 
produit  de  bons  livres  gravés  en  l’art  d’écrire,  il  en 
efl  encore  d’autres , dont  la  réputation  61  le  talent 
femblent  l’emporter. 

Le  premier  efl  Scnault , qui  etoit  un  homme  ha- 
bile , non-feulement  dans  l'écriture  , mais  encore 
dans  l’art  de  graver  fes  modèles.  Il  a donné  au  pu- 
blic beaucoup  d’ouvrages  où  la  fécondité  du  génie 
& Fadreffe  de  la  main  paroiffent  avec  éclat.  C’étoit 
un  travailleur  infatigable  , & qui , dès  Fàge  de  vingt- 
quatre  ans  , étonna  par  les  produélions  qui  fortoient 
de  fa  plume  & de  fon  burin.  M.  Colbert  à qui  il  a pré- 
fenté  plufieurs  de  fes  livres  , l’eflimoit  beaucoup. 
Cet  artifle  habile  en  deux  genres  , & qui  étoit  fecré- 
taire ordinaire  de  la'  chambre  du  roi , fut  reçu  pro- 
feffeur  en  1675. 

Le  fécond  efl  Laurent  Fontaine  ; il  mit  au  jour 
en  1677  f°n  art  d’écrire  expliqué  en  trois  tables,  & 
gravé  par  Senault.  Le  génie  particulier  de  ce  maître 
étoit  la  fimplicité  ; tout,  dans  fon  ouvrage  , refpire 
le  naturel. , le  clair  , le  précis  & FinflruCHF. 

Le  troiüème  efl  Jean-Baptifle  Allais  de  Beaulieu  , 
qui,  en  1680  , fit  paroître  un  livre  fur  l'écriture  , 
gravé  par  Senault , qui  eut  un  fuccès  étonnant.  Il 
médita  fur  fon  art  en  homme  profond  &:  qui  veut 
percer;  au  fil  fon  ouvrage  efl  un  des  meilleurs  fur 
cette  matière  : tout  s’y  trdrre  détaillé  fans  confu- 
fion  ni  fuperfluité  : fec  démonflrations  ont  peur  bafe 
la  vérité  & la  jiiflefiè.  Ce  grand  maître  ne  s’étoit  point 
defliné  d’abord  pour  l’art  d’écrire  , mais  pour  le  bar- 
reau. Il  étoit  avocat,  lorfque  fon  père  , habile  maître 
écrivain  de  la  ville  de  Rennes  , mourut  à Paris  des 
chagrins  que  lui  caufèrent  des  envieux  de  fon  mé- 
rite & de  fon  talent.  Cette  mort  changea  fes  deffeins. 
Il  fe  vit  forcé  , vers  l’an  1648  , à travailler  à un  art 
qui  ne  lui  avoit  fervi  jufqu’alors  qu’à  écrire  des 
plaidoyers;  m ns,  comme  il  vonloit  fe  faire  con- 
noître  par  une  capacité  lupérieure  , il  relia , pour 
ainfi  dire,  enfeveli  dans  le  travail  pendant  douze 
années  , & jufqu’au  moment  où  il  fe  lit  recevoir 
profefTeur  , ce  qui  fut  en  1661.  Cet  habile  écrivain 
jouiffoit  d’une  fi  grande  réputation  , & étoit  (1  re- 
cherché pour  fon  écriture  , que  M.  le  marquis  de 
Louvois  lui  offrit  une  place  de  dix  mille  livres , qu'à. 


refufa  , parce  que  fa  claffe , compofée  de  tout  ce 
qu’il  y avoit  de  mieux  à Paris  , lui  rapportoit  le 
double.  L’eloge  le  plus  flatteur  que  l’on  puiffe  faire 
de  ce  célèbre  écrivain  c’eft  qu’il  étoit  avec  juftice 
le  plus  grand  maître  en  écriture  du  xvne  fiècle. 

Le  quatrième  eft  Nicolas  Lefgret , natif  de  Reims. 

Il  fe  diftingua  de  bonne  heure  dans  l’art  d’écrire  , 
& j’ai  des  pièces  de  ce  maître , faites  à l’âge  de  vingt- 
quatre  ans , où  il  y a de  très-belles  chofes.  La  cour 
fut  le  théâtre  où  il  brilla  le  plus  , étant  fecrétaire  or- 
dinaire de  la  chambre  du  roi , & toujours  à fa  fuite. 

Il  fut  préféré  à tout  autre  pour  enfeigner  aux  jeunes 
feigneurs.  Cet  expert  écrivain , reçu  profeffeur  en 
1659,  donna  en  1694  un  ouvrage  au  public,  gravé 
par  Berey , où  le  corps  d’écriture  eft  bon  & corred , 
& les  traits  d’une  riche  compofition. 

Le  fiècle  où  nous  vivons  a produit , ainft  que  le 
précédent , de  très-habiles  écrivains.  Je  ne  parlerai 
feulement  que  d 'Olivier  Sauvage  , Alexandre  , Rof- 
fignol , Michel , Bergerat  & Pierre  Adrien  de  Rouen. 

"Olivier  Sauvage,  reçu  profeffeur  en  1693  » ®toit 
de  Rennes  , & neveu  du  célèbre  Allais  ; il  fe  forma 
fous  les  yeux  de  fon  oncle  : il  poffédoit  le  beau 
de  l’art , & avoit  un  feu  dans  l’exécution  , qui  le 
diftinguera  toujours.  Cet  artifte  qui  a eu  une  grande 
réputation  , & une  infinité  de  bons  élèves  , eft  mort 
le  14  oftobre  1737,  âgé  d’environ  foixante  & 
douze  ans. 

Alexandre  avoit  une  main  des  plus  brillantes  ; il 
avoit  poffédé  de  beaux  emplois  avant  d’enfeigner 
l’art  d’écrire.  Dans  l’une  & l’autre  fon&ion  , il  a fait 
des  ouvrages  qui  méritent  d’être  confervés.  Ce  qu  on 
pourroit  pourtant  lui  reprocher  , c’eft  d avoir  mis 
quelquefois  trop  de  confufion  mais  quel  eft  1 ar- 
tifte exempt  de  défauts  ? Cet  écrivain  a fait  de  bons 
élèves  , & eft  mort  au  mois  de  juillet  1738. 

Louis  RoJJignol , natif  de  Paris  , élève  de  Sauvage , 
a été  le  peintre  de  l’écriture.  Cet  artifte  étoit  né  avec 
un  goût  décidé  pour  cet  art  ; auiïi  l’a-t-il  exécuté 
avec  la  plus  grande  perfeftion , fans  fortir  de  la  belle 
fimplicité.  Il  a fu  , en  fuivant  le  principe  d’ Allais  , 
éviter  fes  défauts  , & donner  à tout  ce  qu’il  traçoit 
une  grâce  frappante.  Des  lage  de  quinze  ans  , il 
commença  à acquérir  une  réputation  qui  s eft  beau- 
coup accrue  par  les  progrès  rapides  qu  il  a faits  dans 
fon  art.  Sa  claffe  étoit  des  plus  brillantes  & des  plus 
nombreufes  ; il  la  conduifoit  avec  un  ordre  & une 
régularité  unique.  Son  habileté  lui  a mérité  1 honneur 
d’ètre  choift  pour  enfeigner  à écrire  à M.  le  duc 
d’Orléans  aâuellement  vivant.  Je  m’eftimerai  tou- 
jours heureux  (dit  M.  Paillaffon)  , d’avoir  été  un 
de  fes  difciples  , & je  conferve  avec  foin  les  cor- 
reftions  qu’il  m’a  faites  en  1733  beaucoup  de 
fes  pièces  : elles  font  d’une  jufteffe  & d’une  beauté 
de  principes  dont  rien  n’approche.  On  peut  dire  de 
cet  habile  maître  , reçu  profeffeur  en  17x9  , & qui 
mourut  en  1739  , dans  la  quarante-cinquième  année 
de  fon  âge  , ce  que  M.  Lépicié  dit  de  Raphaël , 
fameux  peintre  , 5>  que  fon  nom  feul  emporte  avec 
» lui  l’idée  de  la  perfection.  « 


Michel  étoit  un  favant  maître  , & peut-être  celu* 
qui  a le  mieux  connu  l’effet  de  la  plume  ; aufti  paf- 
foit-il  avec  raifon  pour  un  grand  démonftrateur  : 
reçu  profeffeur  en  1698,  il  mourut  il  y a quelques 
années. 

Bergerat , reçu  profeffeur  en  1739  , écrivoit  d’une 
manière  diftinguée.  Il  excelloit  dans  la  compofition 
des  traits  , qu’il  touchoit  avec  beaucoup  de  goût  & 
de  délicateffe  ; il  réuffiffoit  aufti  dans  l’exécution  des 
états  , qu’il  rangeoit  dans  un  ordre  & avec  une  élé- 
gance admirables.  Ce  maître  qui  mourut  le  14  août 
175  5 , n’avoit  pas  un  grand  feu  de  main , mais  beau- 
coup d’ordre , de  fagefie  & de  raifonnement. 

Pierre  Adrien  , de  Rouen  , fut  un  homme  aufti 
patient  dans  fes  ouvrages  , que  vif  dans  fes  autres 
aérions.  Ce  maitre  qui  a été  habile  dans  l’art  d’écrire, 
ne  Fa  pas  été  autant  dans  la  démonftration  & dans 
l’art  d’enfeigner. 

Son  goût  le  portoit  à faire  des  traits  artiftement 
travaillés,  & à écrire  extrêmement  fin.  Tout  Paris  a 
vu  avec  furprife  de  fes  ouvrages  , fur-tout  les  por- 
traits du  roi  & de  la  reine  reffemblans.  A.  l’afpeéï  de 
ces  deux  tableaux  , on  croyoit  voir  une  belle  gra- 
vure ; mais  , examinés  de  plus  près , ce  qu’on  avoit 
cru  l’effet  du  burin  , n’étoit  autre  cliofe  que  de  l’écri- 
ture d’une  fineffe  furprenante.  J’ai  quelques  ouvrages 
de  cet  artifte  , fur-tout  une  grande  pièce  fur  parche- 
min , reprêfentant  un  morceau  d’architeélure  en 
traits,  formant  un  autel  avec  deux  croix  , dont  l’une 
eft  compofée  du  Miferere , & l’autre  du  Vexilla. 
Regis  , &c.  Ce  chef-d’œuvre  ( car  on  peut  l’appeler 
ainft  ) , eft  étonnant , & fait  voir  une  patience  in- 
concevable. Cet  écrivain  adroit  préfenta  un  livre 
, ’ curieux  qu’il  avoit  écrit , à Madame  la  chancelière  , 
qui , pour  le  récompenfer  , le  fit  recevoir  profeffeur 
en  1734.  Le  long  efpace  de  temps  qu’exigeoient  des 
ouvrages  de  cette  nature  , & le  peu  de  gain  qu’il  en 
retiroit , le  réduifirent  dans  un  état  de  mifère , à la- 
quelle M.  l’abbé  d’Hermans  de  Clery  , amateur  de 
l’écriture  , & qui  poflède  beaucoup  de  fes  ouvrages  , 
apporta  quelques  adoucifiemens  , par  un  emploi 
qu’ilaconfervé  jufqu’àfa  mort,  arrivée  en  1 737,  âgé 
feulement  de  quarante-huit  ans. 

Je  me  fuis  un  peu  étendu  fur  les  plus  grands  ar- 
tiftes  que  la  communauté  des  maîtres  écrivains  a 
produits.  J’ai  cru  ce  détail  néceffaire  pour  encou- 
rager les  jeunes  gens,  & leur  faire  comprendre  que 
par  le  travail  & l’application  , on  peut  parvenir  à 
tous  les  arts. 

Obfervatwns  fur  l’art  d’écrire. 

L’écriture  , confédérée  comme  art  moderne,  con- 
fifteà  former  les  caraélères  de  l’alphabet  d’une  lan- 
gue , de  les  affembler  , & d’en  compofer  des  mots 
: tracés  d’une  manière  claire  , nette  , exafte  , diftinâe, 

élégante  & facile  ; ce  qui  s’exécute  communément 
fur  le  papier  , avec  une  plume  & de  l’encre. 

Nous  obferverons  d’abord,  continue  M.  Paillaffon, 
qu’on  néglige  trop  dans  l’éducation  l’art  d’écrire.  Il 
eft  aufti  ridicule  d’écrire  mal , ou  d’aftefter  ce  dé- 
faut , 
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faut,  qu'il  le  feroit  ou  d’avoir,  ou  d’affeéter  une 
mauvaife  prononciation  ; car  l’on  ne  parle  & l’on 
n’écrit  que  pour  fe  faire  entendre. 

Il  n’en  pas  néceffaire  qu’un  enfant  qui  a de  la 
fortune  , fâche  écrire  comme  un  maître  d’école  ; 
mais  celui  qui  a des  parens  pauvres  , & qui  trouve 
l’occafion  de  fe  perfectionner  dans  l’écriture  , ne 
connoit  pas  toute  l’importance  de  cette  reffource  , 
s’il  la  néglige.  Pour  une  circonfiance  où  l’on  feroit 
bien  aife  d’avoir  un  homme  qui  fût  deffmer , il  y 
en  a cent  où  l’on  a befoin  d’un  homme  qui  fâche 
écrire.  Il  n’y  a prefque  aucune  place  fixe  deftinée  au 
deiïinateur  ; il  y en  a une  infinité  pour  l’écrivain. 

Il  n’y  a que  quelques  enfans  à qui  l’on  faffe  apprendre 
le  defiin  : on  apprend  à écrire  à tous. 

Pour  écrire,  il  faut  commencer,  i°.  par  avoir 
une  plume  taillée. 

On  taille  la  plume  groffe  ou  menue , félon  la 
forme  du  caractère  qu’on  fe  propofe  de  former  , & 
félon  la  nature  de  ce  caraélère. 

Pour  les  écritures  ronde,  pofée,  groffe,  moyenne  & 
petite,  il  faut  que  la  plume  foit  fendue  d’un  peu  moins 
de  deux  lignes  , évidée  à la  hauteur  de  la  fente  , & 
eavée  en  deffous  des  deux  carnes  qui  féparent  le 
grand  tail  du  bec  de  la  plume,  de  manière  que  le 
bec  de  la  plume  foit  de  la  longueur  de  la  fente. 

Que  la  carne  du  bec  qui  correfpond  au  pouce  , 
foit  plus  longue  & plus  large  que  l’autre  pour  toute 
écriture  pofée  ; que  le  bec  de  la  plume  foit  coupé 
obliquement , & que  le  grand  tail  ait  deux  fois  la 
longueur  du  bec. 

Pour  la  bâtarde  , que  la  fente  de  la  plume  ait  en- 
viron deux  lignes,  ou  l’ait  un  peu  plus  longue  que 
pour  la  ronde;  que  les  côtés  du  bec  foient  moins 
cavés  ; que  le  grand  tail  ait  une  fois  & demie  la  lon- 
gueur du  bec  , & que  l’extrémité  du  bec  foit  aufli 
coupée  obliquement  comme  pour  la  ronde. 

Pour  l’ expédiée  groffe  , moyenne  & petite  , & pour 
les  traits  de  la  ronde  & de  la  bâtarde  , que  la  fente  de 
la  plume  ait  jufqu’à  trois  lignes  de  longueur;  que 
fes  côtés  foient  prefque  droits  ; que  les  angles  des 
carnes  foient  égaux  , & que  le  grand  tail  foit  de  la 
même  longueur  que  le  bec  ou  la  fente. 

Le  petit  infitrument  d’acier  dont  on  fe  fert  pour 
tailler  la  plume  , s’appelle  canif. 

i°.  Se  placer  le  corps.  Les  maîtres  veulent  que  le 
côté  gauche  foit  plus  près  de  la  table  que  le  côté 
droit  ; que  les  coudes  tombent  mollement  fur  la 
table  ; que  le  poids  du  corps  foit  foutenu  par  le  bras 
gauche  ; que  la  jambe  gauche  foit  plus  avancée 
lous  la  table  que  la  jambe  droite  ; que  le  bras  gauche 
porte  entièrement  fur  la  table  ; que  le  coude  corref- 
ponde  au  bord , & foit  éloigné  du  corps  d’environ 
cinq  doigts  ; qu’il  y ait  quatre  à cinq  doigts  de  dif- 
tance  entre  le  corps  & le  bras  droit  ; que  la  main 
gauche  fixe  & dirige  le  papier  ; que  la  main  droite 
porte  légèrement  fur  la  table  , de  forte  qu’il  y ait 
un  jour, d’environ  le  diamètre  d’une  plume  ordinaire, 
entre  l’origine  du  petit  doigt  & le  plan  de  la  table  , 
pour  l’ écriture  ronde , & que  cet  intervalle  foit  un  peu 
Arts  & Métiers.  Tome  IL  Partie  I. 


É C R 361 

moindre  pour  la  bâtarde  ; que  la  main  penche  un 
peu  en  dehors  pour  celle-ci  ; qu’elle  foit  un  peu 

Elus  droite  pour  la  première  ; que  la  pofition  du 
ras  ne  varie,  qu’autant  que  la  dire&ion  de  la  ligne 
l’exigera;  que  des  cinq  doigts  de  la  main  , les  trois 
premiers  foient  employés  à embrafferla  plume  ; q e 
les  deux  autres  foient  couchés  fous  la  main  , & fé- 
parés  des  trois  premiers  d’environ  un  demi-travers 
de  doigt  ; que  le  grand  doigt  foit  légèrement  fléchi  ; 
que  fon  extrémité  porte  un  peu  en  deffous  du 
grand  tail  de  la  plume  ; qu’il  y ait  entre  fon  ongle  & 
la  plume  , la  diftance  d’environ  une  ligne  ; que 
l’index  mollement  aîongé , s’étende  jufqu’au  milieu 
de  l’ongle  du  grand  doigt  ; que  l’extrémité  du  pouce 
correfponde  au  milieu  de  l’ongle  de  l’index  , & laiffe 
entre  fon  ongle  & la  plume  , l’intervalle  d’environ 
une  ligne  ; que  la  plume  ne  foit  tenue  ni  trop  in- 
clinée , ni  trop  droite  ; que  le  poignet  foit  très- 
légèrement  pofé  fur  la  table,  & qu’il  fût  dans  la 
direction  du  bras  , fans  faire  angle  ni  en  dedans , 
ni  en  dehors. 

30.  Faire  les  mouvemew  convenables.  On  n’en  dif- 
tingue  , à proprement  parler  , que  deux  , quoiqu’il 
! y en  ait  davantage  : le  mouvement  des  doigts  & 
celui  du  bras  ; le  premier , pour  les  lettres  mineures 
& quelques  majufcules  ; le  fécond  , pour  les  capi- 
tales , les  traits  , les  paffes  , les  entrelas  , & la  plus 
grande  partie  des  majufcules. 

J’ai  dit  qu’il  y en  avoir  davantage  , parce  qu’il  y 
a des  occafions  qui  exigent  un  mouvement  mixte 
des  doigts  & du  poignet , des  doigts  & du  bras.  Le 
premier  a lieu  dans  plufieurs  majufcules  ; & le  fé- 
cond , dans  la  formation  des  queues  des  grandes 
lettres , telles  que  l’F  & le  G. 

40.  Connaître  les  effets  de  la  plume.  Ils  fe  réduifent 
a deux , les  pleins  & les  déliés. 

On  appelle  en  général  plein  * tout  ce  qui  n’eff 
pas  produit  parle  feul  tranchant  delà  pluma;  & 
délié , le  trait  produit  par  ce  tranchant  ; la  direction 
n’y  fait  rien. 

Le  délié  eff  le  trait  le  plus  menu  que  la  plume 
j produife  ; tout  ce  qui  n’eff  pas  ce  trait  efi  plein  ; 
d’où  l’on  voit  qu’en  rigueur  il  n’y  a qu’un  délié , 
& qu’ri  y a une  infinité  de  pleins. 

50.  Difinguer  les  fituations  de  la  plume.  Il  n’eff  pas 
poflible  cjtie  ces  fituations  ne  varient  à l’infini  ; mais 
l’art  les  réduit  à trois  principales  , & la  plume  eff 
ou  de  face  , ou  oblique , ou  de  travers. 

La  plume  eff  d efa.e,  lorfqu’en  alongeant  & pliant 
les  doigts  verticalement , elle  produit  un  plein  per- 
pendiculaire qui  a toute  la  largeur  du  bec  ; il  eff 
évident  qu’alors  mue  horizontalement , fou  tran- 
chant tracera  un  délié. 

La  plume  eff  oblique  dans  toutes  les  fituations 
où  le  jambage  qu’elle  produit  eff  moindre  que  celui 
qu’elle  donne  de  face,  & plus  fort  que  le  délié  ; il 
faut  alors  la  mouvoir  obliquement  pour  lui  faire 
tracer  un  délié. 

La  plume  eff  de  travers  dans  la  fituation  diamé- 
tralement contraire  à la  fituation  de  face  ; c’cff-à- 
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dire  , qu’ alors  mue  horizontalement , elle  produit 
un  trait  qui  a toute  la  largeur  du  bec  , & que  , mue 
perpendiculairement , elle  trace  un  délié. 

6°.  Appliquer  convenablement  fes  fituations  de 
plume.  On  n’a  la  plume  de  face  que  pour  quelques 
lettres  majeures  ou  terminées  par  un  délié  , quel- 
ques lettres  mineures  , telles  que  l’S  & le  T.  11  en 
eft  de  même  de  la  fituation  de  travers  ; d’où  l’on 
voit  que  la  fituation  oblique  , qui  eft  toujours 
moyenne  entre  les  deux  autres  , qu’on  peut  re- 
garder comme  fes  limites  , eft  la  génératrice  de 
toutes  les  écritures. 

70.  Ecrire.  Pour  cet  effet , il  faut  s’exercer  long- 
temps à pratiquer  les  préceptes  en  grand,  avant 
que  de  paffer  au  petit  ; commencer  par  les  traits 
les  plus  fimples  &les  plus  élémentaires,  & s’y  ar- 
rêter jufqu’àce  qu’on  les  exécute  très-parfaitement  ; 
former  des  déliés  & des  pleins  ou  jambages  ; tracer 
un  délié  horizontal  de  gauche  à droite  , & le  ter- 
miner par  un  jambage  perpendiculaire.;  tracer  un 
délié  horizontal  de  droite  à gauche  , & lui  affocier 
un  jambage  perpendiculaire  ; former  des  lignes 
entières  de  déliés  & de  jambages  tracés  alternati- 
vement & de  fuite  ; former  des  efpaces  carrés  de 
deux  pleins  parallèles  , & de  deux  déliés  parallèles  ; 
paffer  enfuite  aux  rondeurs  , ou  apprendre  à placer 
les  déliés  & les  pleins;  exécuter  des  lettres,  s’inf- 
truire  de  leur  forme  générale  , de  la  proportion  de 
leurs  différentes  parties , de  leurs  déliés  , de  leurs 
pleins , &c.  affembler  les  lettres , former  des  mots , 
tracer  des  lignes. 

On  rapporte  la  formation  de  toutes  les  lettres  à 
celle  de  I I &deFO.  On  appelle  ces  deux  voyelles 
lettres  radicales. 

On  diftingue  plufieurs  fortes  d’écritures  , qu’on 
appelle  ou  ronde  , ou  bâtarde , ou  coulée. 

Je  crois , dit  M.  Dubois  * , dans  fon  Hijloire  de 
l'Ecriture  , qu’on  ne  peut  mieux  perfectionner  la 
coulée  , que  par  l’égalité  des  éloignemens  ; & que 
l’on  ne  peut  parvenir  à accoutumer  , comme  on  le 
defire  , un  élève  à cette  uniformité , que  par  le 
moyen  des  parallélogrammes  : en  effet , j’ai  remar- 
qué , continue  cet  habile  maître  , que  l’éloignement 
inégal , jufqu’à  prèfent  en  ufage  pour  cette  écri- 
ture , expofe  à la  rendre  illifible , lorfqu’on  veut 
écrire  un  peu  plus  vite  ; car , de  cet  éloignement , 
fuit  prefque  néceffairement  la  rondeur  desliaifons  , 
qui  fait  que  quand  on  l’écrit  en  petit  caraétère  , il 
eft  fouvent  difficile  de  diftinguer  un  u d’avec  un  n , 
(k  que  cette  écriture  a un  air  de  lourdeur  qui  déplaît 
aux  yeux.  Or  , des  éloignemens  égaux  redonneront 
à l’écriture  cet  air  d’embonpoint  qui  la  fait  voir  & 
lire  avec  plaifir,  & qui  d’ailleurs  a befoin  de  très-peu 
d’ornemens 

Il  en  donne  un  exemple  ou  un  modèle  qui  prouve 
en  faveur  de  fon  fentiment , à la  fuite  de  fon  Hif- 
toire  abrégée  de  l’écriture  ; ouvrage  inftruétif  & 
curieux  , dédié  en  1772  à MM.  de  l’académie  royale 

* M.  Dubois,  expert  juré  écrivain  de  la  ville  de  Dijon  5 
alïoçié  de  l'académie  royale  d’écriture  de  Paris» 
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d’écriture  à Paris , qui  l’ont  adopté  pour  affocié. 

Mais  nous  devons  réferver  cette  inftruétion  fur 
toutes  les  parties  de  l’art  de  l’écriture  , à un  maître 
célèbre  ; & nous  ne  pouvons  mieux  faire  que  de 
nous  eu  rapporter  entièrement  à cet  égard  à M. 
Pailiaffon , expert  écrivain  juré  , qui  ne  laiffe  rien 
à defirer  dans  la  defeription  détaillée  & raifonnée 
de  l’efprit , des  principes  & des  procédés  de  l’art 
qu’il  profeffe  & qu’il  enfeigne  avec  fuccès.  C’eft 
donc  cet  habile  écrivain  académicien  , qui  termi- 
minera  heureufement  cet  article  , par  l’expofition 
de  fa  doétrine  , & par  l’explication  de  fes  beaux  mo- 
dèles d’écritures  , que  l’on  trouvera  dans  le  fécond 
volume  des  planches  gravées. 

Cependant  nous  allons  auparavant  parcourir  en- 
core quelques  articles  relatifs  à l’art  de  l’écriture  , 
qu’il  eft  intéreffant  ou  curieux  de  connoître. 

L’écrivain  eft  une  efpèce  de  peintre  qui  , avec 
la  plume  & l’encre  , peut  tracer  fur  le  papier  tou- 
tes. fortes  de  beaux  traits  & de  cara&ères. 

Comme  l’Encyclopédie  doit  tout  aux  talens  , & 
que  l’kiftoire  parle  de  gens  ftngulièrement  habiles 
dans  l’art  d’écrire , il  eft  jufte  de  ne  pas  fupprimer 
les  noms  de  quelques-uns  de  ceux  qui  fs  font  dif- 
tingués  dans  cet  art  admirable , & qui  font  parvenus 
à notre  connoiffance. 

On  rapporte  que  Rocco  ( Girolomo  ) , "Vénitien 
qui  vivoit  au  commencement  du  XVIIe.  fiècle  , étoit 
un  homme  fupérieur  en  ce  genre  ; il  dédia  un  livre 
manuferit,  gravé  fur  l’airain,  au  duc  de  Savoie, 
l’an  1603  , orné  d’un  fi  grand  nombre  de  caraétè- 
res  & tirades  de  fa  main  fi  excellemment  faites  , 
dit  Jean  Marcel , que  le  prince  admirant  l’induf- 
trie  de  cet  homme  , lui  mit  fur  le  champ  au  cou 
une  chaîne  d’or  du  prix  de  125  écus. 

Nous  avons  eu  , ajoute  le  même  auteur  , beau- 
coup de  braves  écrivains  qui  ont  fait  à la  plume 
des  livres  étonnans  de  toutes  fortes  de  caractères , 
comme  en  France,  leGangneur  , Lucas , Jofferand  ; 
en  Italie , D.  Auguftin  de  Sienne  , M.  Martin  de 
Romagne  , Camille  Buonadio  de  Plaffance  , Creci 
Milanois  , le  Curion  Romain  , le  Palatin , le  Sr.  M, 
Antoine , Génois. 

Il  y avoit  un  peintre  Anglois  , nommé  (Eillard  , 
lequel  faifoit , avec  un  pinceau  , de  pareils  ouvra- 
ges que  les  autres  à la  plume  , & meme  pour  les 
caraétères  extrêmement  fins  & déliés  ; ce  qui  eft 
encore  plus  difficile  , car  le  pinceau  ne  fe  foutient 
pas  comme  une  plume  à écrire. 

Sinibaldo  Scorza  , né  à Gènes  en  1591  & mort 
à l’âge  de  41  ans  , mérite  un  éloge  particulier  pour 
l’adreffe  de  fa  main  ; entre  autres  preuves^  de  fes 
talens , il  copioit  à la  plume  les  eftampes  d’Albert 
Durer  , de  manière  à tromper  les  connoiffeurs 
d’Italie  qui  les  croyoient  gravées , ou  qui  les  pre- 
noient  pour  les  originaux  mêmes. 

Enfin  il  eft  certain  que  , quelque  belle  que  foit 
l’impreffion  , les  traits  d’une  main  exercée  font 
encore  au  deffus.  Nous  avons  des  manuferits  qu’on 
ne  fe  laffe  pas  de  coniidérer  par  cette  raifon» 
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La  fonderie  ne  peut  rien  exécuter  de  plus  menu 
que  le  caraélère  qu’on  nomme  la  perle  j mais  1 adreffe 
de  la  main  furpafTe  la  fonderie.  Il  y a , dans  tous 
les  pays  , des  perfonnes  qui  favent  peindre  des 
caraftères  encore  plus  fins  , auffi  nets  , aufii  égaux , 

& aufii  bien  formés. 

Dans  le  XVIe.  fiècle  , un  religieux  Italien  , fur- 
nommé  frere  Alumno , renferma  tout  le  fymbole 
des  apôtres , avec  le  commencement  de  1 évangile  de 
S.  Jean  , que  l’on  appelle  l’in  principio , dans  un  efpace 
grand  comme  un  denier;  cet  ouvrage  fut  vu  de 
l’empereur  Charles  V & du  pape  Clément  VII , 
qui  ne  purent  s’empêcher  de  l’admirer. 

Spanunchie  , gentilhomme  Siennois  , qui  vivoit 
fur  la  fin  du  xvir.  fiècle  , tenta  la  meme  entre- 
rife  , & l’exécuta , dit-on  , tout  aufii  parfaitement. 

I.  de  J.  rapporte  , qu’un  gendarme  (le  fieur  Vin- 
cent) met  le  pater  en  françois  fur  un  papier  de  la 
forme  & de  la  grandeur  de  l’ongle  ; & cette  écri- 
ture , vue  à la  loupe  , préfente  une  netteté  char- 
mante de  lettres  égales , diftinâes , bien  liées  , avec 
les  intervalles  entre  chaque  mot , les  accents , les 
points  & les  virgules. 

Avis  à ceux  qui  écrivent. 

Un  bon  avis  à donner  aux  gens  qui  écrivent 
long-temps  de  fuite  , c’eft  d’éviter  de  travailler  à 
une  lumière  trop  forte  ; il  vaut  beaucoup  mieux , 
à choix  égal , faire  ufage  d’une  lumière  trop  foi- 
ble  ; l'œil  s'y  accoutume  bientôt  ; on  ne  peut  tout 
au  plus  que  le  fatiguer  en  diminuant  la  quantité 
de  lumière  , & on  ne  peut  manquer  de  le  bieflér 
en  la  multipliant. 

Comparaifon  d’ Ecriture. 

On  demande  fi , par  la  comparaifon  d’écritures  , 
on  peut  connoître  & convaincre  le  véritable  auteur 
d’une  écriture  conteftée. 

L’opinion  la  plus  faine  & la  plus  commune  , eft 
que  nonobftant  tous  les  moyens  des  plus  habiles 
experts  écrivains  pour  difcerner  les  écritures , leur 
art  efi  abfolument  fautif  à cet  égard. 

L’incertitude  de  cet  art , pour  la  vérification  des 
écritures  , efi  même  fi  grande , que  les  nations  plus 
jaloufes  de  protéger  l’innocence  que  de  punir  le 
crime  , défendent  à leurs  tribunaux  d’admettre  la 
preuve  par  comparaifon  d'écritures  dans  les  procès 
criminels. 

Ajoutons  que  dans  les  pays  où  cette  preuve  efi 
reçue , les  juges  en  dernier  refiort  ne  doivent 
jamais  la  regarder  que  comme  un  indice. 

En  vain  dit-on  que  les  traits  de  l’écriture  , 
aufii  bien  que  ceux  du  vifage  , portent  avec  eux 
un  certain  air  qui  leur  efi  propre  , & que  la  vue 
faifit  d’abord. 

Je  réponds  qu’on  peut , par  l’art  & l’habitude  , 
contrefaire  & imiter  parfaitement  cet  air  & ces 
traits.  Les  experts  qui  afiùrent  que  telles  & telles 
écritures  font  femblables  & partent  d’une  même 
main , ne  peuvent  jamais  fe  fonder  que  fur  une 
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apparence,  un  indice;  or,  la  vraîfemblance*de 
l’écriture  n’eft  pas  moins  trompeufe  que  celle  du 
vifage.  On  a vu  des  faufifaircs  abufer  les  juges  , les 
particuliers , & les  experts  mêmes , par  la  confor- 
mité des  écritures.  On  n’en  citera  ici  que  quelques 
exemples. 

L’écriture  & la  fignature  du  fauxSébaftien  , qui 
parut  à Venife  en  1 598 , 11e  furent-elles  pas  trouvées 
conformes  à celles  que  le  roi  Sébaftien  de  Portugal 
avoient  faites  , en  1 578  , lorfqu’il  pafifa  en  Afrique 
contre  les  Maures  ? 

En  l’année  1608,  un  nommé  François  Fava, 
médecin,  reçut  la  fomme  de  10,000  ducats  à Ve- 
nife , fur  de  faillies  lettres  de  change  d’Alexandre 
Bofia  , banquier  à Naples  , neveu  & correfpondant 
de  celui  à qui  elles  étoient  adreffées. 

En  1728  , un  François  reçut  à Londres.,  du  ban- 
quier du  fieur  Charters  , une  fomme  de  trois  à qua- 
tre mille  livres  fterling  , fur  de  faillies  lettres  de 
change  que  le  François  avoit  faites  de  Spa  à ce  ban- 
quier au  nom  dudit  Charters  , après  d’autres  let- 
tres d’avis  très-détaillées  ; & quand  Charters  vint 
en  Angleterre  , peu  de  temps  après  , il  refufa  de 
les  acquitter , fachant  bien  ne  les  avoir  pas  écri- 
tes : & cependant  il  fe  trompa  à la  prefentation 
que  le  banquier  lui  fit  defdites  fauffes  lettres  de 
change;  il  les  prit  pour  être  de  fou  écriture  , quoi- 
qu’elles fufl'ent  en  réalité  du  frippon  qui  avoit 
fi  bien  fu  l’imiter. 

Mais  nous  avons  un  exemple  célèbre  & plus 
ancien  que  tous  les  précédens.  Nous  lifons  dans 
l’hifioire  fecrette  de  Procope  , une  chofe  furpre- 
nante  d’un  nommé  Prifcus.  Il  avoit  contrefait 
avec  tant  d’art  l’écriture  de  tout  ce  qu’il  y avoit 
de  perfonnes  de  qualité  dans  la  ville  qu’il  habitoit , 
& l’écriture  même  des  plus  célèbres  notaires,  que 
perfonne  n’y  reconnut  rien  jufqu’à  ce  qu’il  l’avouât. 

L’hifioire  remarque  que  la  foi  qu’on  ajoutoit 
aux  contrats  de  ce  fauiîaire  , fut  le  fujet  d’une 
conftitution  de  Juftinien.  Aufii  cet  empereur  dé- 
clare , dans  la  novelle  77  , qu’il  avoit  été  convaincu 
par  fes  yeux  des  inconvéniens  de  la  preuve  de  la 
comparaifon  de  l'écriture. 

D’ailleurs  cette  comparaifon  d’écritures  ne  fait  pas 
foi  par  fa  propre  autorité  ; on  n’en  tire  rien  que 
par  induétion , & elle  a befoin  des  conjeélures  des 
experts  : un  juge  ne  peut  trop  fe  précautionner 
contre  les  apparences  trompeufes  : il  n’efi  pas  né- 
ceflaire  qu’il  foit  un  Pyrrhonien  qui  doute  de  tout, 
mais  il  faut  qu’il  donne  une  légère  créance  à tout 
ce  qui  efi  de  foi-même  incertain. 

Le  fieur  Raveneau  , écrivain  juré  à Paris , s’efi 
fait  connoître  dans  le  dernier  fiècle  par  un  livre 
très-curieux  fur  cette  matière. 

Il  compofa  , & fit  imprimer  en  1 666,  un  traité 
intitulé  ; des  infcriptions  en  faux , & des  reconnoif- 
fances  d’écriture  & de  f priât ur es  , dont  il  déclare 
que  la  comparaifon  efi  très-incertaine  par  les  règles 
de  l’art.  Il  découvre  aufii , dans  ce  livre , le  moyen 
d’effacer  l’écriture  de  faire  revivre  celles  qui 
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font  anciennes  & prefque  effacées.  Ce  moyen  con- 
fiée dans  une  eau  de  noix  de  galles  broyées  dans 
du  vin  blanc  & enfuite  diftillée  , dont  on  frotte 
le  papier. 

Enfin  , le  même  auteur  indique  les  artifices  dont 
les  fauffaires  fe  fervent  pour  contrefaire  les  écri- 
tures ; non  content  d’en  infirmée  le  public , il  init- 
ia pratique  en  ufage  , & fe  fervit  lui-mcme  fi  bien 
ou  fi  mal  de  fou  fecret , qu’il  fut  arrêté  prifonnier 
en  1682,  & condamné  à une  prifon  perpétuelle. 
O11  défendit  le  débit  de  fon  livre  , parce  qu’on  le 
regarda  comme  pernicieux  pour  ceux  qui  en  vou- 
droient  faire  un  mauvais  ufage  , & cette  défenfe 
étoit  jufle. 

Cependant,  puifquele  livre,  l’art  & les  fauffaires 
fubfiflent  toujours  , il  faut,  pour  ne  point  rifquer 
de  s’ab  lier  dans  une  queflion  délicate,  remonter 
au  principe.  En  voici  un  inconteflable.  L’écriture 
n’efl  autre  chofe  qu’une  peinture,  c’efl-à-dire , une 
imitation  de  traits  & de  caraébères  : conféquem- 
ment  il  efl  certain  qu’un  grand  peintre  en  ce  genre 
peut  fi  bien  imiter  les  traits  & les  caraélères  d’un 
autre,  qu’il  en  impofera  aux  plus  habiles.  Concluons 
que  l’on  ne  fauroit  être  trop  refervé  dans  les  juge- 
mens  fur  la  preuve  par  comparai  fon  d’écriture , foit 
en  matière  civile  , foit  encore  plus  en  matière  cri- 
minelle , où  il  n’efl  pas  permis  de  s’abandonner  à 
la  foi  trompeufe  des  conjeélures  & des  vraifem- 
blances.  Article  de  M.  le  Chev.  de  Jaucourt. 
Explication  fuivie  & raifonnée  des  fefe  planches 
de  l’Écriture , par  M.  Paillasson. 

Il  efl  à propos  de  dire  un  mot  fur  l’efprit  qui  a 
fait  compofer  les  planches  qui  concernent  les  écri- 
tures. 

L’auteur  voulant  rendre  fon  ouvrage  utile  & à 
la  portée  de  toutes  les  perfonnes  , il  ne  s’efl  point 
écarté  du  fimple  & du  naturel.  En  raffemblant  le 
tout  à peu  de  démonflrations  & de  mots , il  a re- 
jeté tous  les  principes  introduits  par  la  nouveauté 
& confacrés  par  un  faux  goût. 

Toute  fimple  que  foit  l’écriture  , elle  efl  déjà 
affez  difficile  par  elle-même  , fans  encore  chercher 
à l’embaraffer  par  des  proportions  fuperllues  & mul- 
tipliées , & à la  démontrer  avec  des  termes  peu 
connus  & qui  chargent  la  mémoire  fans  aucun  fruit. 

Le  titre  forme  la  Planche  F'. 

PLANCHE  IL 

De  la  poftion  du  corps  pour  écrire , & de  la  tenue 
de  la  plume. 

Avant  de  démontrer  les  principes  de  l’écriture , 
il  efl  néceffaire  d’expliquer  la  manière  dont  on  doit 
fe  placer  pour  écrire  , & comment  l’on  doit  tenir 
la  plume.  Ces  deux  objets. font  importans  ; l’un 
confifle  dans  ^attitude  gracieufe  du  corps  , & l’au- 
tre dans  la  facilité  de  l’exécution.  Il  efl  une  pofi- 
tion convenable  à chaque  fexe  , quoique  la  plu- 
part des  maîtres  n’en  reconnoiffent  encore  qu’une. 
Je  ne  m’étendrai  ici  que  fur  la  pofition  qui  efl  pro-  i 
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pre  aux  hommes , me  réfervant  de  parler  dans  la 
feuille  fuivante  de  celle  qui  regarde  les  demoi- 
felles , que  je  ne  crois  pas  moins  effentielle  que 
la  première. 

Sur  la  pofition  du  corps. 

Trois  chofes  font  néceffaires  pour  écrire  ; un 
beau  jour , une  table  folide  , & un  fiège  commode. 
La  lumière  , que  l’on  reçoit  du  côté  gauche  , efl 
toujours  favorable  , lorfque  , de  l’endroit  où  l’on 
écrit , on  peut  voir  le  ciel.  La  table  & le  fiège 
doivent  être  en  telle  proportion , que  la  perfonne 
affife  puiffe  couler  ailément  les  coudes  deffus  la 
table  fans  fe  bailler.  Cette  attitude  étant  la  plus 
naturelle  , on  doit  la  préférer  à toute  autre.  Une 
table  trop  haute  pour  le  fiège  , empêche  le  bras 
d’agir , & rend  l’écriture  pefante  ; une  table,  trop 
baffe  fait  regarder  de  près , fatigue  le  corps  & force 
les  effets  de  la  plume.  Il  faut  donc  , autant  qu’il 
efl  poffibîe  , fe  procurer  toutes  fes  commodités  , 
afin  que  1’écritur.e  acquière  plus  de  hardieffe  & de 
légérecé. 

Quoiqu’on  recommande  aux  jeunes  gens  de  te- 
nir le  corps  droit  vis-à-vis  la  table , le  bras  dont 
ils  écrivent  n’agiroit  pas  avec  affez  de  liberté,  s’ils 
fuivoient  ce  précepte  avec  trop  de  rigueur.  Pour 
que  rien  n’en  gêne  le  mouvement , il  faut  qù’jjs 
approchent  la  partie  gauche  du  corps  de  la  table 
fans  s’y  appuyer , ni  même  y toucher , & qu’ils  en 
éloignent  la  partie  droite  à une  diflance  de  quatre 
à cinq  doigts. 

Le  bras  gauche  doit  avancer  fur  le  devant  de  la 
table , & y pofer  depuis  le  coude  jufqu’à  la  main , 
dont  les  doigts  feuls  doivent  tenir  le  papier  dans 
une  direélion  toujours  verticale  , le  failant  monter 
011  defcendre  , & le  conduifant  à droite  ou  à gau- 
che , félon  les  circonflances. 

Les  différeus  genres  d’écritures  règlent  l’éloigne- 
ment que  le  bras  doit  avoir  du  corps  ; la  ronde  en 
exige  plus  que  la  bâtarde  & la  coulée.  En  divifant 
l’avant-bras  en  trois  parties  , les  deux  tiers  feule- 
ment poferont  fur  la  table  , & l’autre  tiers  , ter- 
miné par  le  coude,  la  furpaffera.  La  tenue  de  la 
plume  donne  naturellement  à la  main  une  forme 
circulaire  ; cette  main  qui  n’a  d’appui  fur  le  papier 
que  par  le  deffous  du  poignet  & par  l’extrémité  des 
deux  derniers  doigts  , n’en  doit  plus  recevoir  que 
du  bec  de  la  plume.  Il  faut  laiffer  un  vide  raifcn- 
nable  entre  ce  poignet  & les  deux  derniers  doigts  , 
afin  que  la  plume  ne  fe  renverfe  point  en  dehors  , 
ce  qu’il  efl  important  de  ne  point  négliger. 

Le  corps  doit  être  baiffé  un  peu  en  devant,  & 
la  tête  obéir  à cette  inclinaifon  fans  pencher  abfio- 
lument  fur  aucune  épaule.  Les  yeux  doivent  fe 
fixer  fur  le  bec  de  la  plume,  & les  jambes  fe  po- 
fer à terre  3 il  faut  que  la  gauche  fe  mette  vis-à-vis 
le  corps  en  obliquité  , & que  l’autre  s’en  éloigne 
en  fe  portant  fur  la  droite. 

C’efl  de  l’obfervation  de  toutes  ces  règles  que 
réfuite  une  manière  aifée  d’écrire.  Pour  rendre  cette 
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pofition  plus  fenfible  , on  l’a  repréfentée  dans  la 
fécondé  planche.  La  figure  eft  entre  les  quatre 
lignes-perpendiculaires  A,  B.  Un  léger  examen  de 
cette  attitude , comparée  à l’explication  , fuffira  pour 
en  donner  l’intelligence. 

Sur  la  tenue  de  la  plume. 

On  tient  la  plume  avec  trois  doigts  , qui  font  le 
pouce  , l’index  & le  major.  L’extrémité  du  major 
à côté  de  l’ongle  la  foutient  par  en  bas  & au  mi- 
lieu de  fa  grande  ouverture.  Le  pouce  la  conduit 
perpétuellement  en  la  l'outenant  fans,  la  couvrir  en- 
tre la  première  jointure  du  doigt  index  & l’extré- 
mité de  ce  même  doigt , & par  le  haut  elle  doit 
paifer  entre  la  deuxième  & la  troifième  jointure 
du  même  doigt  index.  On  doit  éviter  le  jour  entre 
la  plume  & les  doigts  index  & major.  Les  doigts 
ne  doivent  encore  ni  trop  ferrer  la  plume , ni  être 
alongés  avec  trop  de  roideur.  Les  deux  de  deffous, 
qui  lont  l'annulaire  & l’auriculaire , doivent  s’éloi- 
gner un  peu  du  major,  pour  ne  point  gêner  les 
autres  dans  leurs  flexions.  Le  poignet  doit  être 
placé  vis-à-vis  l’épafiie  droite , & dans  la  même 
ligne  oblique  du  bras  , ne  pofant  que  foiblement 
fur  la  table  ou  fur  le  papier. 

Comme  dans  le  bas  de  la  deuxième  planche  on 
a place  quelques-uns  des  inftrumens  qui  fervent  à 
l’art  d’écrire , on  trouvera , au  bas  de  la  troifième 
& dans  une  forme  étendue , une  main  tenant  une 
plume  fui vant  les  règles  que  l’on  vient  d établir. 
Pour  1 inftruéliori  de  ceux  qui  auront  recours  à ces 
principes , cette  main  fera  remplie  de  numéros  dont 
les  explications  feront  à côté. 

Il  faut  obferver  que  l’on  tient  la  plume  plus 
courte  dans  les  doigts  pour  les  écritures  que  l’on 
veut  peindre,  que  pour  celles  qui  font  expédiées , 

que  les  dcigts  concourent  à la  formation  de 
l écriture.  Le  pouce  en  eft  .le  principal  ; c’eft  lui 
qui  fait  mouvoir  la  plume  & qui  lui  fait  opérer 
tous  fes  effets.  L’index  , quoique  la  couvrant  par 
deffus  , aide  infiniment  à donner  les  coups  de  force 
de  concert^avec  le  pouce  ; celui-ci  les  produit  en 
montant , ot  celui-la  en  defcendant.  Le  major  fou- 
tient la  plume , & fait  que  la  main  peur  écrire  long- 
temps fans  fe  fatiguer.  Les  deux  autres  doigts  por- 
tent la  main  en  la  conduifant  de  la  gauche  à la 
droite  par  le  moyen  du  dégagement  dont  je  par- 
ferai à la  fuite  de  cette  explication. 

Sur  la  difipofition  en  général. 

Il  eft  des  fujets  en  qui  1e  talent  pour  l’écriture 
femble  ne  : avec  de  la  bonne  volonté  & un  travail 
fuivi  on  leur  voit  faire  , en  peu  de  temps , des 
progrès  fenfibles  dans  cet  art.  Il  en  eff  d’autres  , 
au  contra- re  , en  qui  il  ne  fe  trouve  aucune  dif- 
pofition.  Ceux-ci , ayant  à combattre  leur  nature 
rctive  , ne  parviennent  à la  réduire  que  par  l’exer- 
cice & la  pratique.  Il  leur  faut  plus  de  temps  pour 
arriver  au  même  but  que  fes  premiers.  Mais  n’en 
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font-ils  pas  bien  récompenfés  par  l’avantage  qu’ils 
en  retirent  ? 

PLANCHE  III. 

Sur  la  pofition  des  jeunes  demoïfielles  pour  écrire. 

Après  avoir  parlé  de  la  pofition  qui  convient 
aux  hommes  pour  écrire’ avec  grâce  , il  efi  à propos 
de  rendre  compte  de  celle  qui  eft  propre  aux  de- 
moifelles.  Elfe  eft  de  la  plus  grande  importance , 
puifque  fon  exaéfe  obfervation  conferve  la  taille 
& maintient  les  épaules  dans  une  jufteffe  égale. 
La  voici.  Lorfqu’elles  font  affiles  fur  un  fiège  pro- 
portionné à leur  grandeur  naturelle  & à la°table, 
ainfi  qu’il  a été  dit  ci-deffus  , il  faut  qu’elles  tien- 
nent le  corps  droit , & que  les  épaules  foient  éle- 
vées à la  même  hauteur.  Que  leurs  bras  , à une 
égale  diftance  du  corps , n’avancent  fur  la  table 
que  des  deux  tiers  de  l’avant-bras  , & que  l’autre 
tiers  la  déborde.  Que  le  corps  ne  la  touche  point 
& en  loit  éloigné  d’un  travers  de  doigt.  Que  leur 
tête  , qui  ne  doit  incliner  d’aucun  côté,  foit  un  peu 
baiffée  fer  le  devant , de  manière  que  les  yeux  fe 
fixent  fur  le  bec  de  la  plume  pour  conduire  tous 
fes  mouvemens  quelle  fera  fur  le  papier , lequel 
doit  être  pofitivement  en  face  de  la  tété  , & que 
fes  doigts  de  la  main  gauche  dirigent  en  1e  tenant 
par  en  bas.  Que  les  jambes  pofent  toutes  deux  à 
terre  vis-à-vis  le  corps  ; qu’elles  foient  peu  éloignées 
l’une  de  l’autre,  & que  leurs  piés  foient  tournés 
en  dehors.  Je  ne  répéterai  point  ce  que  j’ai  dit 
dans  les  obfervations  précédentes  fur  la  tenue  de 
la  plume,  qui  eft  la  même  pour  fes  perfonnes  chi 
fexe  que  pour  les  hommes  ; j’obferverai  feulement 
qu’elle  doit  être  placée  dans  les  doigts  de  façon 
qu’elle  fe  trouve  dans  la  même  ligne  du  bras.  Dans 
1e  cas  qu’une  demoifelle  écrivît  de  l'écriture  fran- 
çoife  , comme  il  s’en  voit  plufieurs  , elle  auroit 
attention  d’écarter  plus  fes  bras  du  corps  que  ne 
le  demandent  fes  autres  écritures.  On  fentira  mieux 
l’efprit  de  cette  pofition  en  examinant  l’attitude  de 
la  planche  troifième  , où  la  figure  fe  trouve  me- 
furée  par  les  lignes  perpendiculaires  A , B. 

Mon  intention  n’eft  pas  , en  donnant  cette  nou- 
velle méthode  , de  décréditer  celle  dont  on  s’eft 
prefque  toujours  fervi  ; mais  011  conviendra  qu’elle 
eft  beaucoup  îneilleure  pour  fes  hommes  dont  rien 
ne  gêne  fes  mouvemens  , que  pour  les  demoifelles 
que  l’on  affujettit  dès  le  bas  âge  à des  corps  de 
baleine  ou  d’autre  matière  auftï  peu  flexible  , & 
pour  le.queües  il  faut  chercher  une  poiition  qui 
n’ajoute  point  à la  contrainte  où  elles  font  déjà. 

J ai  éprouvé  plufieurs  fois  celle  que  j’annonce  ici , 
& le  iucces  a toujours  répondu  à mon  attente. 
Ainfi  les  meres  , qui , pour  conferver  la  taille  de 
leurs  fiiles  , fes  privent  la  plupart  d’une  connoif- 
fance  utile  dans  quelque  état  qu’elles  fe  trouvent, 
n’auront  à craindre  aucun  accident , fi  1e  maitre , 
chargé  de  la  leur  donner,  la  met  en  ufage.  On 
! peut  l’employer  aufii  pour  les  perlonnes  de  dit- 
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tinélion  , qui , écrivant  peu , peuvent  fe  difpenfer 
de  pofer  le  corps  fur  le  bras  gauche. 

Sur  la  repréfentation  d’une  main  qui  tient  la  plume. 

Comme  la  main  eft  repréfentée  dans  le  bas  de 
la  planche  troilième  , ainfi  que  je  l’avois  promis 
ci-devant , il  eft  jufte-  d’expliquer  ce  que  l’on  en- 
tend par  les  numéros  qui  l’environnent.  Cette  dou- 
ble inftruétion , quoique  peu  étendue  , fera  mieux 
comprendre  la  vraie  manière  de  tenir  la  plume. 

Le  chiffre  x fait  voir  l’extrémité  du  doigt  major 
qui  foutient  la  plume  à côté  de  l’ongle  & au  mi- 
lieu de  fa  grande  ouverture. 

Le  2 expofe  le  pouce  qui  la  conduit  & la  fou- 
tient entre  la  première  jointure  du  doigt  index  & 
l’extrémité  du  même  doigt. 

Par  en  haut  on  voit,  au  nombre  3 , que  la  plume 
paffe  en  dehors  , & entre  la  deuxième  & troifième 
jointures  du  doigt  index. 

Les  chiffres  4 & 5 font  connoître  lès  doigts  an- 
nulaire & auriculaire  , qui  s’éloignent  du  doigt 
major  un  peu  en  deffous  pour  venir  en  avant,  & 
pofent  légèrement  fur  le  papier. 

Le  6 fait  voir  le  poignet  pofant  très-foiblement 
fur  le  papier , quoique  la  main  s’y  foutienne  en 
partie. 

Le  7 exprime  le  jour  qui  doit  fe  trouver  fous  la 
main , & entre  le  poignet  & les  deux  doigts  annu- 
laire & auriculaire.  4 

Le  8 annonce  l’extrémité  du  doigt  index  qui 
couvre  la  plume  dans  toute  fa  longueur. 

Le  9 enfin  marque  "le  bec  de  plume  fur  lequel 
porte  tout  le  poids  de  la  main. 

Pour  accompagner  la  main  dont  je  viens  de  par- 
ler , on  a ajouté  trois  inftrumens  convenables  à 
l’art  d’écrire.  Le  premier  , défigné  par  la  lettre  C , 
repréfente  le  canif  ordinaire  ; le  D , le  canif  fer- 
mant ; & la  lettre  E , le  grattoir. 

Sur  la  flexion  & l’ extenfion  des  doigts. 

La  flexion  & l’extenfton  font  pofitivement  les 
deux  facultés  des  doigts  , qui  font  la  bafe  de  l’écri- 
ture ; c’eft  de  leur  agilité  , de  leur  foupleffe,  qu’elle 
emprunte  fa  beauté  & fou  élégance.  J’ai  confulté 
la  nature  pour  en  connoitre  la  véritable  fource. 
Sans  recourir  à des  obfervations  anatomiques  , 
l’expérience  , d’accord  avec  la  raifon  , m’a  fait  re- 
connoître  une  liqueur  onéfueufe  appellée , par  les 
anatomiftes  ,fynov: ale , qui , fe  filtrant  par  des  glan- 
des qui  portent  fon  nom  , arrofe , pénètre , humeéle 
les  ligamens  , les  nerfs  , & leur  donne  le  jeu  , le 
reffort  que  demande  l’articulation  la  plus  facile  & 
la  plus  complette.  Si  cette  liqueur  pénètre  avec 
trop  d’abondance  , elle  amollit , dilate  les  nerfs  ; 
de-là  naiffent  les  tremblemens  & les  foibleffes.  Si, 
au  contraire  , elle  paffe  avec  trop  de  lenteur , ce 
qui  peut  arriver  par  l’âge  ou  par  un  vice  caché  ou 
apparent , elle  deffèche  , appauvrit  les  nerfs  ; de-là 
l’irritation  , la  pénible  contrainte  dans  le  mouve- 
ment des  doigts.  Il  faut  donc , pour  que  la  main 
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foit  adaptée  (pour  parler  le  langage  de  l’art)  à 
l’écriture , que  cette  fubftance  onftueufe  ne  coule 
qu’autant  qu’il  en  faut  pour  que  la  flexion  & l’ex- 
tenfion  foient  libres.  En  partant  d’un  tel  principe , 
qui  me  paroît  clair  & convaincant^,  il  ne -faut  pas 
s’étonner  fi  les  mains , foit  dures  ou  foibles  , fe  cor- 
rigent à la  longue.  Dans  le  premier  cas  , il  faut 
faire  des  flexions  & extenfions  longues  & fréquen- 
tes fans  trop  ferrer  la  plume  ; la  raifon  en  eft  qu’en 
facilitant  le  cours  de  la  liqueur  fynoviale  , elle  ren- 
dra le  mouvement  des  doigts  plus  libre  & plus 
régulier.  Dans'le  fécond  cas,  on  doit  appuyer  & 
ferrer  davantage  la  plume  , parce  que  la  flexion 
étant  plus  roide  & moins  précipitée  , la  liqueur 
coule  avec  moins  de  vitefie  , & laiffe  aux  nerfs 
une  force  , une  confiftance  plus  ménagée  , par 
conféquent  plus  analogue  à l’écriture. 

PLANCHE  IV. 

Sur  la  taille  de  la  plume. 

Si  la  pofition  du  corps  & la  tenue  de  la  plume 
font  les  premières  chofes  auxquelles  on  doive  s’at- 
tacher lorfque  l’on  veut  parvenir  à une  écriture 
aifée  & méthodique  , il  en  eft  encore  une  qui  n’eft 
pas  moins  importante.  C’eft  celle  de  bien  tailler 
la  plume.  Tout  ce  que  j’ai  à dire  fur  ce  fujet  fe 
réduit  à trois  articles  : fur  la  manière  de  tenir  la 
plume  & le  canif  pour  la  tailler  ; fur  les  coupes 
différentes  par  où  elle  paffe  avant  d’arriver  à fa 
taille  parfaite  ; enfin  fur  les  proportions  quelle  doit 
avoir  lorfqu’elle  eft  taillée. 

Sur  la  maniéré  de  tenir  la  plume  & le  canif. 

La  plume  fe  tient  par  les  trois  premiers  doigts 
de  la  main  gauche , & le  canif  fe  trouve  dans  la 
main  droite.  Il  n’eft  guère  poflible  d’expliquer  la 
pofition  de  l’un  & l’autre  infiniment  ; il  faut  fe 
conformer  à ce  que  h quatrième  planche  expofe 
à la  vue.  On  obfervera  pourtant  que  la  plume  doit 
être  droite  vis-à-vis  le  corps  pour  commencer  fa 
taille  ; que  les  doigts  index  & major  de  la  main 
gauche  la  foutiennent  par  deffous , pendant  que  le 
pouce  en  deffus  lui  fait  faire  tous  les  viremens  que 
fa  taille  exige.  La  lame  du  canif  déborde  la  main 
droite  , pour  pouvoir  couper  la  plume  qui  pofe  fur 
le  pouce  droit.  Le  canif  ne  fe  meut  que  par  les 
quatre  derniers  doigts  de  la  main  droite,  qui  en- 
veloppe le  manche. 

Sur  les  coupes  différentes  de  la  plume. 

Comme  la  taille  de  la  plume  renferme  des  ter- 
mes qui  lui  font  propres  , il  eft  néceffaire , pour  l’in- 
telligence de  toutes  fes  coupes , de  les  connoître , 
même  fur  la  plume.  La  figure  A , qui  repréfente 
une  plume  fur  le  côté  , les  démontre.  Le  chiffre  1 
fait  voir  le  côté  du  ventre  ; le  2 , le  côté  du  dos  ; 
le  3 , le  commencement  de  la  grande  ouverture; 
le  4 , la  carne  du  pouce  ; le  5 , la  carne  des  doigts; 
le  6 , la  fente  & l’extrémité  du  bec  ; le  7 , l’angle 
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Ju  pouce  ; & le  S , l’angle  des  doigts.  Inftruît  par 
ces  légères  notions  , il  en  d’ufage  , avant  de  tailler 
la  plume  , de  la  redreffer  lorfqu’elle  n’eft  pas  droite  ; 
apres  cela,  on  commence  par  couper  obliquement 
un  peu  du  bout  de  la  plume  du  côté  du  ventre  , 
en  tirant  devant  foi  ; on  en  fait  autant  du  côté  du 
dos  : ces  deux  premiers  degrés  de  la  coupe  fe 
voient  aux  figures  B & C.  Ils  fervent  à la  prépa- 
rer pour  recevoir  la  fente.  Cette  fente,  qui  fe  fait 
du  côté  du  dos , eft  le  canal  par  où  s’écoule  l’erp- 
cre  ; elle  fe  commence  avec  le  tranchant  du  canif' 
que  l’on  foiilève  un  peu  dans  le  tuyau  , & elle  fe 
continue  avec  le  bout  du  manche  du  même  canif 
que  l’on  foulève  aufli  pour  alonger  cette  fente  , 
ayant  foin  de  mettre  le  pouce  gauche  à l’endroit 
où  l’on  veut  l’arrêter.  La  figure  D exprime  cette 
fente.  Enfuite  on  retourne  la  plume  , & on  lui  fait 
une  grande  ouverture  fur  le  ventre  , ainfi  qu’on 
le  voit  à la  figure  E.  .Ces  préparations  données  , 
il  faut  mettre  la  plume  fur  le  côté  droit  pour  l’évi- 
der  fur  la  gauche  , en  formant  la  carne  du  pouce 
autleffus  de  la  fente , en  arrondilfant  & en  le  rap- 
prochant de  la  même  fente  , comme  les  lettres- F 
& G le  font  voir  pour  les  deux  côtés.  Quand  la 
plume  fe  trouve  dans  cette  dernière  pofition  , on 
en  met  une  autre  en  dedans  pour  produire  le  bec. 
Ce  bec  fe  fait  en  commençant  de  diminuer  un  peu 
en  deffus  du  tuyau  , & un  peu  aufli  du  côté  du 
pouce  , & en  plaçant  enfuite  le  canif  fur  le  tran- 
chant à l’endroit  où  l’on  veut  couper.  Ce  dernier 
coup  , que  les  maîtres  de  l’art  appellent  le  tatt , 
doit  être  fait  fubitement , en  balançant  la  lame  de 
droite  à gauche , & en  la  renverfant  un  peu  fur 
le  devant , ayant  foin  , en  même  temps  , que  le 
manche  foit  tiré  du  côté  du  coude  plus  ou  moins  , 
Buvant  l’oblique  que  l’on  veut  donner  à la  plume! 
La  figure  H expofe  cette  manœuvre  , & la  figure  I 
la  reprctente  dans  fa  taille  finie.  Réglé  générale  en 
toute  écriture  , l’angle  du  pouce  efl  un  peu  plus 
- long  & plus  large  que  celui  des  doigts. 

Sur  les  proportions  d'une  plume  taillée. 

Une  plume  pour  être  fuivie  ftriélement  dans  tou- 
tes fes  coupes , peut  bien  ne  pas  avoir  fes  jufles  pro- 
portions. La  grande  ouverture  peut  être  trop  grande 
ou  trop  petite  , le  bec  trop  long  ou  trop  court , la 
fente  trop  petite  ou  trop  longue.  Pour  obvier  à ces 
inconvéniens , il  faut  confidérer  la  plume  dans  la 
planche  entre  les  quatre  lignes  horizontales  A,  B, 
partagée  en  trois  parties  égales.  La  première  depuis 
1 extrémité  i du  bec  de  la  plume  jufqu’aux  carnes  ; 
s depuis  les  carnes  jufqu’au  milieu  3 de  la  grande 
ouverture  ; & depuis  ce  milieu  jufqu’au  4 où  com- 
mence cette  grande  ouverture.  Ces  règles  donnent 
à n en  pas  douter , de  la  grâce  à la  plume  , mais 
pas  toujours  de  la  bonté.  Si  l’angle  des  doigts  efl 
plus  long  & plus  large  que  celui  du  pouce  , la  plume 
jettera  l’encre  fur  les  revers  ; fi  les  carnes  font  trop 
courtes  & trop  fermées  , 1 encre  coulera  avec  pré- 
cipitation j fi  la  fente  eft  trop  longue  pour  une 
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main  pefante  , les  caractères  feront  écrafées;  fila 
plume  eft  trop  dégarnie  en  deflùs  avant  le  tué! 
eüe  ne  pourra  écrire  long-temps  à caufe  de  la  foi- 
blefle  de,  fon  bec  ; fi  fon  tuyau  eft  trop  épais  du 
coté  de  l’angle  du  pouce  qui  produit  les  liaifons 
ces  mêmes  liaifons  deviendront  trop  greffes;  mais 
il  eft.aifé  de  remédier  à ces  défauts,  & l’on  fent 
afiez  ce  qu’il  faut  faire.  14  ne  refte  pus  qu’un  mot 
à dire  fur  la  plume , dont  les  carnes  doivent  être 
plus  cavees  fi  1 on  écrit  la  ronde  , & fon  bec  plus 
oblique  ; la  bâtarde  moins  que  la  ronde  , & un  bec 
moins  ob.ique  ; la  coulée  autant  que  la  bâtarde, 
mais  une  fente  plus  longue.  On  peut  confulter 
au  fur  plus  les  trois  figures  C,  D,  E,  où  l’on  trou- 
vera la  définition  des  règles  que  je  viens  de  pref- 
criie.  Si  je  n ai  rien  dit  de  plus  pofitif  fur  la  fente 
qui  doit  être  faite  avec  la  plus  grande  netteté,  c’efl 
qu’elle  dépend  entièrement  de  la  main.  Une  main 
légère  a befoin  d’une  fente  plus  grande  qu’une 
lourde.  A 1 egard  de  la  plume  , pour  expédier  je 
renvoie  à 1 explication  de  la  douzième  planche. 

Sur  l'utilité  de  [avoir  tailler  la  plume. 

On  néglige  trop  en  général  la  taille  delà  plume 
que  l’on  regarde  comme  une  chofe  peu  effentielle  , 
quoiqu’elle  contribue  beaucoup  à la  netteté  & à 
la  forme  de  l’écriture.  Il  eft  certain  d’après  l’expé- 
rience que  j’en  ai  , qu’une  perfonne  qui  taille  fa 
plume  pour  elle  - même  , écrit  mieux  que  fi  cette 
plume  eût  été  taillée  par  une  main  étrangère,  La 
raifon  c’efl  qu’elle  la  taille  fuivant  fa  main  , dont 
elle  connoit  la  pofition , & félon  le  degré  de  grof- 
feur  quelle  veut  donner  à fon  écriture  : une  autre 
plume  fouvent  ne  produit  pas  le  même  effet , parce 
qu’elle  fe  trouve  ou  plus  ou  moins  oblique  , ou 
plus  ou  moins  groffe , ou  enfin  plus  ou  moins  fen- 
due , ce,  qu  il  eft  facile  de  reconnoître  aux  carac- 
tères quelle  trace  , pour  peu  qu’on  veuille  y faire 
attention.  Je  conclus  d apres  cela  qu’il  faut  s’atta-  ' 
cher  à la  taille  de  fa  plume  , en  obfervant  que  pour 
une  main-renverfee  en-dehors  , elle  doit  être  plus 
oblique  ; droite  ou  à peu  de  chofe  près  , pour  une 
autre  qui  n’incline  d’aucun  côté;  & fur  l’oblique 
des  doitgs  , pour  une  main  renverfée  en-dedans 
Telles  font  les  règles  fur  la  taille  de  la  plume  en 
general  ( il  eft  des  cas  où  il  faut  s’en  écarter  ) • mais 
toujours  eft-il  qu’on  tirera  plus  de  fervice  d’une 
plume  fendue  que  d’une  autre  qui  ne  le  feroit  pas 
allez  , excepté  les  mains  foibles  ou  tremblantes 
qui , étant  forcées  d’y  prendre  un  point  d’appui,’ 
doivent  néceftairement  faire  à leur  plume  une  fente 
plus  courte  pour  lui  donner  plus  de  confiftance. 

PLANCHE  V. 

Des  fituations  de  la  plume. 

La  première  connoifl’ance  à acquérir  après  la 
tenue  de  la  plume,  eft  celle  de  fes  différentes  fitua- 
tions pour  toutes  les  écritures.  Elle  eft  d’autant 
plus  néceilaire , que  fans  elle  il  eft  inipolTible  de 
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former  un  caractère  régulier  & gracieux.  Pour 
aller  tout  d’un  coup  à l’efientiel , je  n’en  démon- 
trerai que  trois  qui  fuffifent  à toutes  les  opérations 
que  la  plume  produit.  Vouloir  en  préfenter  davan- 
tage , ce  feroit  tomber  dans  une  prolixité  en- 
nuyeufe  & embrouillée  , plutôt  que  d’éclaircir  & 
de  parvenir  à l’exécution  d’un  art  nêceffaire  à tous 
les  hommes.  * 

Première  fituation. 

La  première  fituation  eft  celle  que  l’on  appelle 
à face  , c’eft-à-dire  la  plume  droite  devant  le  corps , 

& dont  les  angles  placés  fur  la  ligne  horizontale, 
ne  font  pas  plus  élevés  l’un  que  l’autre  , tant  au 
fommet  qu’à  la  bafe  d’un  à-plomb  ou  d’un  jambage. 
Chaque  extrémité  de  ce  jambage  , qui  a toute  la 
largeur  du  bec  de  la  plume , préfente  deux  angles. 
Celui  qui  eft  à droite  s’appelle  l’angle  des  doigts , 
parce  qu’il  eft  produit  du  coin  de  la  plume  qui  eft 
du  côté  des  doigts  ; l’autre , par  la  même  raifon , fe 
nomme  l’angle  du  pouce  , parce  qu’il  eft  aufli  pro- 
duit du  coin  de  la  plume  qui  eft  du  côté  du  pouce. 

Il  faut  bien  diftinguer  ces  angles  , car  ce  font  d’eux 
que  dépendent  toutes  les  fttuations  de  la  plume  , 
& c’eft  de ‘ces  fttuations  bien  entendues  & bien 
rendues  que  provient  la  beauté  de  l’écriture.  Que 
l’on  jette  un  coup  d’œil  fur  la  première  démonf- 
tration,  on  connoîtra  premièrement  que  les  lignes 
horizontales  A , B ; paffent  au  fommet  & à la  bafe 
de  l’à-plomb  fans  aucun  excédent , ce  qui  n’arri- 
veroit  pas  ft  les  angles  étoient  inégaux.  Seconde- 
ment , on  diftinguera  par  les  chiftres  i & 2 , les 
angles  du  pouce  pour  le  haut  & le  bas  ; de  même 
par  le  3 & le  4 , les  angles  des  doigts  au  fommet  & 
à la  bafe. 

Cette  fituation  n’eft  affeâée  à aucune  écriture. 
Elle  ne  fert  uniquement  que  pour  la  terminaifon  de 
plufteurs  lettres  finales  , & autres  effets  de  plume 
dont  je  parlerai  dans  la  fuite.  Son  principal  mérite 
eft  de  donner  l’intelligence  des  angles  , laquelle 
eft  indifp  en  fable  pour  exécuter  tous  les  mouvemens 
employés  dans  l’art  décrire. 

Seconde  fituation 

La  fécondé  fituation  eft  oblique.  On  entend  par 
ce  terme  que  la  plume  eft  placée  de  manière  que 
l’angle  des  doigts  furmonte  celui  du  pouce  de  la 
moitié  de  l’épaifi'eur  de  l’ à-plomb  , au  lieu- qu’à  la 
bafe , l’angle  du  pouce  eft  plus  bas  que  celui  des 
doigts  de  la  moitié  de  l’épaiffeur  du  même  à-plomb , 
par  la  raifon  que  ce  qui  eft  de  moins  fur  le  haut,  doit 
fe  trouver  de  plus  fur  le  bas.  La  fécondé  démonftra- 
tion  rend  cette  fituation  fenfible  ; les  lignes  A,  B, 
qui  font  en  obliquité  parallèle  renferment  l’à-plomb 
dans  le  biais  qu’il  exige , & les  lignes  C,  D,  horizon- 
tales font  voir  au  fommet  l’angle  des  doigts  1 qui 
excède  de  la  moitié,  comme  à la  bafe  l’angle  du 
pouce  2 qui  defcend  de  même  de  la  moitié. 

Cette  fécondé  fituation  eft:  employée  pour  l’exé- 
cution de  récriture  ronde  , qui  étant  droite  , exige 
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plus  d’oblique.  Elle  eft  aufiï  deftinée  pour  les  écri- 
tures bâtarde  & coulée  ; mais  comme  on  eft  obligé 
de  rapprocher  un  peu  le  bras  du  corps  pour  don- 
ner à ces  deux  dernières  écritures  la  pente  qu’elles 
doivent  avoir  , il  arrive  que  l’angle  des  doigts  pour 
le  haut  , & l’angle  du  pouce  pour  le  bas,  font 
moins  fenftbles.  Par  ce  principe,  il  eft  aifé  de  con- 
cevoir que  la  fituation  oblique  eft  généralement 
confacrée  à toutes  les  écritures  ; la  différence  con- 
ftfte  dans  le  plus  ou  le  moins  , le  plus  pour  la 
ronde  , & le  moins  pour  la  bâtarde  & la  coulée. 

Troifième  fituation. 

La  troifième  fituation  eft  de  travers  , parce  que 
la  plume  placée  prefque  de  côté  , produit  un  à- 
plomb  de  gauche  à droite  en  defcendant.  Les  lignes 
A,  B,  obliques  parallèles  qui  renferment  le  jambage, 
démontrent  combien  la  plume  doit  être  tournée 
fur  le  côté  du  pouce  ; & les  lignes  horizontales 
C , D , font  voir  que  l’angle  des  doigts  1 eft  élevé 
confidérablement  fur  celui  du  pouce  , de  même 
que  celui  du  pouce  2 defcend  en  même  propor- 
tion au  défions  de  celui  des  doigts. 

Cette  troifième  fituation  , qui  n’eft:  propre  à au- 
cune écriture , eft  cependant  utile  pour  plufteurs 
lettres  tant  mineures  que  majeures  , & pour  placer 
les  pleins  , foit  courbes  ou  quarrés  , en  deffus  & en 
defibus , comme  j’aurai  foin  de  le  faire  connoitre 
dans  les  occafions. 

C’en  eft  aft'ez  fur  les  fttuations  de  la  plume  que 
l’ufage  & un  peu  d’application  rendront  familières  , 
ft  l’on  obferve  la  pofttion  du  corps  & la  tenue 
de  la  plume  fuivant  les  règles  décrites  aux  expli- 
cations des  premières  planches. 

Sur  les  pleins  , les  déliés  & les  liaifons. 

La  connoiflance  des  effets  de  la  plume  dépend 
de  la  diftinûion  des  pleins  , des  déliés  & des  liai- 
fons.  On  appelle  plein  , tout  ce  qui  n’eft  pas  pro- 
duit du  tranchant  de  la  plume  ; il  n’importe  de 
quelle  fituation  ce  plein  foit  formé.  On  nomme 
délié  le  trait  le  plus  menu  que  la  plume  produife. 
On  appelle  liaifons  tous  les  traits  fins  qui  atta- 
chent les  lettres  les  unes  aux  autres.  Il  eft  aifé  de 
concevoir  que  le  délié  & la  liaifon  ne  font  pas  la 
même  chofe.  Les  maîtres  de  l’art  les  diftinguent  en 
confidérant  que  le  délié  fait  partie  de  la  lettre  même, 
au  lieu  que  la  liaifon  ne  fert  que  pour  la  commen- 
cer , la  finir  & la  joindre.  Les  liaifons  dans  l’écri- 
ture ne  doivent  point  être  négligées  ; elles  font  à cet 
art  ce  que  l’ame  eft  au  corps.  Sans  les  liaifons  point 
de  mouvement , point  de  feu  , point  de  cette  viva- 
cité qui  fait  le  mérite  de  l’écriture  expédiée. 

Toutes  les  liaifons  & quelques-uns  des  déliés 
font  produits  parl’aélion  du  pouce,  & par  l’angle  de 
la  plume  qui  appartient  à ce  même  doigt.  Comme 
cet  angle  fatigue  le  plus  dans  la  conftruffion  des 
lettres  , c’eft  par  cette  raifon  qu’il  eft  plus  long  & 
plus  large  dans  la  taille  de  la  plume.  Suivant  mon 
principe  , toutes  les  liaifons  font  courbes , & elles 
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ont  plus  de  grâce  que  toutes  celles  qui  font  pro- 
duites par  la  ligne  diagonale.  Il  y a toutes  fortes 
de  liailons  , de  rondeurs  à jambages  , de  jambages 
à rondeurs  , de  rondeurs  à rondeurs  , de  jambages 
à jambages , de  piés  en  têtes  , & plnfieurs  autres 
que  l'on  pourra  remarquer  dans  les  pièces  d’écri- 
tures & les  alphabets  liés. 

PLANCHE  VL 

Des  figures  radicales . 

L’art  d'écrire  a des  élémens  primitifs  , dont  la 
pratique  eft  indifpenfable  pour  acquérir  la  conftruc- 
tion  de  ceux  qui  compofent  tout  fon  enfemble.  Ces 
élémens  fe  réduifent , ainfi  que  dans  le  deftin  , à 
deux  lignes  , qui  font  la  droite  & la  courbe  ; ce 
font  elles  qui  fervent  à produire  toutes  les  formes 
que  l’efprit  peut  fournir , & que  la  main  peut  exé- 
cuter. 

Sur  les  deux  lignes  radicales . 

La  première  démonftration  expofe  au  trait  fun- 
ple , tant  pour  la  ronde  que  pour  la  bâtarde  , entre 
les  deux  lignes  horizontales  AB,  les  deux  élémens 
qui  font  la  fource  de  tous  les  autres , c’eft- à-dire , les 
lignes  courbes  & droites.  La  première  C eft  une 
ligne  droite  defcendante  depuis  i jufqua  2.  La 
fécondé  D eft  une  partie  courbe  defcendante  depuis 
3 jufqu’à  4.  La  troifième  E eft  une  autre  partie 
courbe  en  remontant  depuis  5 jufqua  6.  Enfin  la 
quatrième  F eft  encore  une  ligne  droite  en  remon- 
tant depuis  7 jufqu’à  8.  On  a choift,  avant  d’en 
venir  aux  effets  de  la  plume  , la  démonftration  du 
trait  ftmple  , comme  étant  celle  qui  peut  donner  une 
idée  plus  précife  de  ces  deux  lignes  primordiales. 

De  la  réduElion  des  deux  lignes  aux  pleins. 

Pour  réduire  ces  lignes  originaires  aux  pleins 
convenables  , il  faut  les  exécuter  fuivant  l’art.  Cette 
exécution  eft  aufli  ftmple  que  naturelle.  De  toutes 
les  figures  renfermées  dans  les  lignes  horizontales 
A B , on  commence  par  celle  du  C , qui  eft  droite 
pour  la  ronde  & penchée  pour  la  bâtarde  & la  cou- 
lée, & au  chiffre  x en  defcendant  & en  pliant  ver- 
ticalement les  doigts  , la  plume  étant  dans  la  fitua- 
tion  requife  à l'écriture  que  l’on  veut  tracer  , pour 
finir  au  nombre  2.  La  figure  D courbe  fe  commence 
par  le  trait  délié  3 de  droite  à gauche  en  defcen- 
dant & en  pliant  les  doigts  , obfervant  à l’étoile 
qui  eft  au  centre  & où  fe  trouve  le  plein  de  la  plume, 
de  retirer  infenfiblement  fur  la  droite  ( plus  pour  la 
ronde  que  pour  la  bâtarde  & la  coulée  ) en  pliant 
les  doigts  fur  le  poignet  pour  arrondir  & finir  par  le 
trait  délié  4.  La  figure  E courbe  fe  commence  par 
le  trait  délié  5 en  remontant  & en  'allongeant  les 
doigts  , de  maniéré  qu  a letoile  placée  au  centre  , 
on  arrondit  davantage  fur  la  gauche  en  y pouffant 
la  plume  avec  modération  ( plus  pour  la  ronde  que 
pour  les  autres  écritures  ) , pour  terminer  enfin 
par  le  trait  délié  6.  La  figure  F eft  une  ligne  droite 
Arts  & Métiers.  Tome  IL  Partie  I, 
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qui  prend  fa  naiffance  au  nombre  7 , & qui  va  en 
remontant  & en  allongeant  les  doigts  pour  finir  au 
chiffre  8. 

C eft  de  tous  ces  elémeris  que  dérivent  les  carac- 
tères de  1 écriture;  & il  eft  de  l’ordre  des  chofes  de 
faire  connoître  que  c’eft  de  l’attention  que  l’on  aura 
eu  de  les  bien  peindre  , que  réfulte  un  caraélère  ré- 
gulier. Il  n’eft  pas  befoin  d’expliquer  combien  l’ufage 
en  eft  effentiel.  A la  vue  d’un  ftmple  alphabet , 011 
diftinguera  que  toutes  les  lettres  en  fortent  ; que 
tout  jambage  perpendiculaire  ou  penché  naît  des 
figures  droites  ; que  toutes  parties  concaves  ou  con- 
vexes , foit  droites  ou  penchées , proviennent  des 
j figures  courbes.  Que  delà  jonélion  des  deux  lignes 
radicales  font  émanées  aufii  toutes  les  lettres  mi- 
neures à têtes  & à queues , paffant  au  defiùs  & au 
deflous  d’un  corps  d’écriture , & que  les  majeures 
mêmes  en  tirent  leur  origine. 

Sur  -la  démonfiration  de  la  ligne  mixte. 

La  ligne  mixte  n’eft  point  une  figure  radicale 
comme  plnfieurs  Font  prétendu,  fous  les  géomè- 
tres la  définiffent  une  ligne  compofée  de  parties 
droites  & courbes.  Suivant  ce  raifonnement , cette 
ligne  ne  peut  être  radicale  , puifque  les  lignes  cour- 
bes & droites  en  font  Feffence.  Quoi  qu’il  en  foit , 
il  faut  convenir  que  l’exercice  de  cette  figure  après 
celles  dont  je  viens  de  parler , eft  très-propre  à con- 
duire aux  lettres  majeures  , parce  qu’elle  donne  de 
la  flexibilité  aux  doigts.  Pour  parvenir  à l’exécution 
de  cette  ligne  , on  doit  la  conftdérer  fous  trois  for- 
mes entre  quatre  lignes  horizontales  A B : dans  fon 
rapport  avec  les  figures  radicales  ; dans  la  disjonc- 
tion de  fes  parties  , & dans  fa  conftruâion  totale. 
Expliquons  mieux  tous  ces  objets.  Dans  le  premier 
exemple  C , la  ligne  mixte  qui  eft  au  ftmple  trait 
fe  trouve  dans  la  démonftration  conforme  à fon 
origine.  On  voit  que  la  courbe  du  haut  1 , produit 
un  cercle  fur  la  droite  , de  même  que  la  courbe 
du  bas  2 , produit  un  cercle  fur  la  gauche.  Le  cen- 
tre 3 expofe  la  ligne  droite  qui  eft  très-néceftaire 
à cette  figure.  La  démonftration  ftmple  de  cette 
ligne  étoit  à fa  place  ; elle  fert  de  préparation  à 
l’exemple  D , où  les  trois  parties  diftinftes  & au 
plein  de  la  plume  font  plus  d’impreflion.  Dans 
l’exemple  E la  ligne  eft  rendue  dans  tout  fon  effet. 
Elle  commence  par  un  trait  délié  1 de  droite  à 
gauche , en  courbant  & en  formant  dans  la  def- 
cente , fans  ceffer  de  plier  les  doigts , l’à-plomb  2 
pour  arrondir  enfuite  infenfiblement  fur  la  gau- 
che , & terminer  par  le  trait  délié  3.  On  obfervera 
que  dans  la  ronde  la  ligne  mixte  doit  être  perpen- 
diculaire & penchee , ou  fur  la  ligne  oblique  dans 
les  autres  écritures. 

Sur  le  mouvement  que  la  main  doit  confierver  en 
écrivant. 

La  vitefle  dans  l’écriture  eft  l’ouvrage  de  la  pra- 
tique & du  temps.  Une  main  qui  commence  à écrire 
ne  doit  pas  fe  précipiter  ; elle  ne  doit  pas  non  plus 
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agir  avec  trop  de  lenteur.  Ces  deux  contraftes  pro-  | 
duifent  un  effet  également  dangereux.  La  prèci-  j 
pitation  donne  une  écriture  inégale^  & fans  prin- 
cipes ; la  grande  lenteur , un  cara&ère  pefant , tâ- 
tonné ,&  quelquefois  tremblé.  11  faut  donc  prendre 
un  milieu  entre  ces  deux  extrêmes.  Lorlque  la 
main  , familière  avec  les  préceptes  , eft  parvenue  à 
un  certain  point  de  perfeftion  , elle  peut  accélé- 
rer les  mouvemens  par  degré  , & acquérir  cette 
grande  liberté  que  l’on  demande  à ceux  qui  fe  def- 
tinent  à occuper  des  emplois. 

PLANCHE  VIL 

De  la  hauteur,  largeur , & pente  des  écritures. 

Il  n’eft  aucun  art  qui  ne  foit  affujetti  à des  règles 
& à des  proportions  que  le  bon  goût  a fait  eclore  , 
& que  lufage  a confacrèes.  Celui  de  l’écriture  en 
a de  moins  compliquées  que  les  autres  ; tout  s y 
mefure  par  corps  & par  becs  de  plume  , & c eil 
de  la  précifion  & de  la  jufteffe  que  dépend  la  régu- 
larité des  caractères.  Pour  que  ces  principes  ne  fe 
confondent  point  dans  l’efprit  du  leéleur  qui  veut 
les  mettre  en  pratique , je  vais  les  expliquer  fépa- 
rément  & le  plus  clairement  qu’il  me  fera  poflible. 

Sur  la  ronde. 

La  ronde  porte  quatre  becs  de  plume  d’éléva- 
tion ; elle  a le  défaut  d’être  maigre  lorfqu’on  l’écrit 
plus  longue  , &.  d’être  trop  pefante  loifqu  on  1 eciit 
plus  courte.  La  démonftration  A , qui  annonce 
cette  élévation  , fait  voir  l’à-plomb  mefuré  à côté 
fur  les  quatre  becs  de  plume.  Ces  quatre  becs  joints 
enfemble  , font  ce  que  les  écrivains  appellent  un 
corps  de  hauteur  en  ronde.  Le  bec  de  la  plume 
n’eft  autre  chofe  en  tout  genre  d’écriture  , que  la 
produftion  en  carré  de  l’extrémité  de  la  plume  , 
comme  il  le  paroît  au  chiffre  5.  On  fent  allez  que 
plus  la  plume  eft  greffe  , plus  le  carré  que  fon  bec 
produit  eft  fort  : ainfi  il  diminue  ou  il  augmente 
à pr  portion  du  plus  ou  du  moins  de  groffeur  qu’il 
pofsède. 

' La  ronde  eft  droite  , c’eft-à-dire  , qu’elle  n incline 
d’aucun  côté.  La  démonftration  B fait  voir  la  ligne 
perpendiculaire  depuis  1 jufqu  à 2 qui  traverfe  1 à- 
plontb  & la  coupe  en  parties  égales.  Les  lignes 
obliques  DBE  prouvent  que  la-plomb  eft  jufte 
dans  fa  direffion  , & qu’il  ne  penche  ni  de  gauche 
à droite  , ni  de  droite  à gauche.  Tel  eft  le  caraélère 
françois  qui  tient  encore  par  fa  droiture  à l’écriture 
gothique  moderne  , d’où  il  tire  fon  origine. 

Enfin  , la  ronde  a une  largeur  égale  à fa  hauteur , 
parce  quelle  eft  carrée.  La  démonftration  C le  pré- 
lente.  On  voit  par  deux  à-plombs  éloignés  fuivant 
l’art  , & mefurés  au  deffus  , que  quatre  becs  de 
plume  forment  toute  fa  largeur.  Au  deffous  on 
remarquera  que  la  diftance  entre  deux  jambages 
sft  toujours  de  deux  travers  de  bec. 
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Sur  la  bâtarde  & la  coulee. 

La  bâtarde  porte  fept  becs  de  plume  d elevatiqnü 
On  peut  voir  cette  mefure  à la  démonftration  A, 
où  ces  becs  font  marqués  à côté  de  là-plomb, 

La  pente  de  cette  écriture  eft  de  trois  becs  de 
plume  relativement  à la  perpendiculaire.  En  regar- 
dant la  démonftration  B , ce  principe  fe  développe 
aifément.  On  voit  d’abord  la  ligne  perpendiculaire 
depuis  1 jufqu’à  2 , enfuite  l’à-plomb  qui  s éloigne 
de  cette  ligne  par  fon  fommet  de  trois  becs  , & qui 
s’en  rapproche  dans  fa  baie  par  le  fecours  de  la 
pente,  jufqu’à  toucher  la  même  perpendiculaire  par 
l’angle  du  pouce. 

Enfin  , la  bâtarde  a de  largeur  cinq  becs  de  plume 
pris  en  dehors.  La  démcnftration  C fait  connoître 
cette  largeur  par  les  cinq  becs  exprimes  au  deffus 
des  deux  jambages.  Au  deffous  eft  marquée  la  lar- 
geur qui  doit  être  entre  chaque  à-plomb  , & cette 
largeur  eft  de  trois  becs.  # _ 

11  eft  à propos  de  faire  remarquer  ici  qu  il  y a 
une  différence  de  corps  entre  la  ronde  &la  bâtarde. 
En  ronde  un  corps  de  hauteur  eft  égal  à celui  de 
largeur,  parce  que  l’un  & l’autre  ont  quatre  becs 
de  plume  , ce  qui  eft  différent  dans  la  bâtarde. 
Comme  dans  celle-ci  le  corps  de  hauteur  eft  plus 
grand  que  celui  de  largeur  , il  faut  toujours  diltin- 
guer  dans  cette  écriture  fi  c’eft  un  corps  de  hauteur 
ou  un  corps  de  largeur.  ^ 

Tout  ce  que  j’ai  dit  pour  la  bâtarde  , peutleivir 
pour  la  coulée , qui  a les  memes  proportions.  On 
peut  auffi  exécuter  cette  dernière  fur  fix  becs  &e 
plume  de  hauteur  , & quatre  & demi  de  largeur. 

De  l’O  rond. 

L’O  rond  peut  fe  démontrer  par  deux  principes  . 
par  le  carré  & par  le  cercle.  Je  me  ciifpenferai  de 
parler  de  la  première  figure  , étant  plus  facile  par 
la  fécondé  de  parvenir  à la  formation  de  cette 
lettre  , à laquelle  on  eft  déjà  préparé  par  les  deux 
parties  courbes  radicales  de  la  planche  precedente, 
qu’il  ne  s’agit  que  d’unir  pour  qu  elle  fe  trouve 
parfaite.  J’éclaircis  cette  expofttion  en  décrivant  la 
conduite  que  les  doigts  doivent  tenu  pour  former 
cette  lettre  ? que  je  conviens  être  Ge  dimci-e  exe- 
cution  , & qui  pourtant  n’a  que  deux  mouvemens 
suffi  naturels  que  faciles.  Plier  les  doigts  en  def- 
cendant  la  première  partie  courbe  qui  commence 
par  le  trait  délié  1 , de  droite  à gauche  ; allonger 
les  doigts  en  remontant  la  deuxième  partie  courbe 
qui  femble  commencer  en  deffous  & au  trait  délié  2 , 
pour  terminer  en  arrondiffant  par  un  plein  , dont 
les  angles  Tenfibles  viennent  fe  repofer  fur  le  pre- 
mier délié.  Voilà  tout.  Que  l’on  jette  les  yeux  nia 
la  démonftration  de  cet  O , on  trouvera  qu  il  eft 
rendu  d’abord  à la  figure  A par  un  cerc_e  tout 
firnple  ; à la  figure  B par  fon  plein  & fes  meiures  , 
que  deux  déliés  & deux  pleins  le  compofent  ; que 
les  deux  déliés  ont  chacun  un  travers  de  bec  ; que 
l’O  eft  fait  fans  interruption  , en  foutenant  a>  eç 
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foin  la  fituation  de  la  plume  ; enfin  , que  cet  O 
doit  finir  un  peu  en  pointe  & au  milieu  de  fa  lar- 
geur , comme  la  ligne  perpendiculaire  3 & 4 le  fait 
voir. 

De  l’ O bâtarde  & coulée. 

L’Q  bâtarde  , de  même  que  l’O  rond  , peut  aufli 
fe  démontrer  par  deux  principes  ; celui  du  paral- 
lélogramme & celui  de  l’ovale.  Je  m’arrête  au  der- 
nier , parce  qu’il  fe  rapproche  de  deux  lignes  cour-' 
bes  radicales.  Les  deux  mouvemens  employés  pour 
l'O  rond , font  le  même  office  pour  l’O  bâtarde  , 
qui  doit  être  un  ovale  parfait  ; l’écrivain  , dans 
cette  figure,  doit  faire  avec  la  plume,  ce  que  le 
mathématicien  fait  avec  le  compas.  Suivant  la 
démonfiration , on  trouve  à la  figure  A un  ovale 
fimple  qui  prépare  pour  la  figure  B , où  l’O  eft  en 
plein  & dans  fa  jufteffe.  Pour  l’exécution  , on  plie 
les  doigts  en  defcendantla  première  partie  courbe, 
qui  prend  fa  naiffance  au  trait  délié  1 , de  droite  à 
gauche.  On  allonge  les  doigts  en  remontant  la 
deuxième  partie  , dont  l’origine  eft  en  deffous  & 
au  trait  délié  1 , pour  achever  en  arrondiflant  de 
manière  que  le  plein  fe  termine  fur  le  premier 
délié  & au  milieu  de  la  largeur  de  la  lettre  , comme 
la  ligne  oblique  3 & 4 le  fait  voir  , fans  qu’on 
puiffe  trouver  le  point  de  la  jonftion.  Cet  O a 
deux  déliés  & deux  pleins  ; chaque  délié  n’a  qu’un 
travers  de  bec.  Il  faut  maintenir  dans  cette  lettre 
la  fituation  de  la  plume,  qui  eft  , comme  je  l’ai  dit 
aux  obfervations  de  la  planche  V , moins  oblique 
que  dans  la  ronde  , c’eft  ce  qui  fait  que  l’O  en 
bâtarde  ne  finit  pas  par  un  plein  pofitif , mais  par 
un  plein  qui  fe  perd  infenfiblement  à mefure  qu’il 
approche  du  premier  délié  auquel  il  fe  joint. 

Sur  la  forme. 

La  belle  forme  de  l’écriture  dépend  de  l’exaâe 
obfervation  des  régies  & d’un  travail  fuivi.  C’eft 
par  les  gros  cara&ères  & par  la  connoiffance  par- 
faite des  angles  de  ia  plume  , qu’elle  s’acquiert  ; 
cette  connoilfance  doit  être  tellement  familière  à 
l’écrivain , que  fans  recherche  & à l’inftant  il  puifte 
repréfenter  avec  fa  plume  toutes  les  fituations  qui 
font  requifes  par  l’art. 

Je  dois  dire  encore  à l’égard  de  la  forme  , qu’il 
faut  qu’elle  foit  bien  fûre  avant  de  paffer aux  écri- 
tures expédiées  ; car  fi.  elle  pèche  par  l’exaftitude 
dans  les  -caraâères  réguliers , ce  défaut  deviendra 
bien  plus  grand  dans  les  écritures  faites  avec  promp- 
titude. 

PLANCHE  VIII. 

Des  exercices  préparatoires. 

Lorfque  l’on  eft  inftruit  des  premiers  élémens  de 
fart  d’écrire,  on  doit  paffer  aux  exercices  prépa- 
ratoires qui  fe  font  avec  la  plume  greffe.  J’appelle 
ces  exercices  préparatoires  , parce  qu’ils  conduifent 
à la  formation  de  tous  les  caractères.  Ceux  que  la 
planche  VIIL  préfente , fans  être  trop  compliqués , 
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ont  la  propriété  de  donner  plus  de  flexibilité  aux 
jointures  des  doigts  , & d’infinuer  de  la  légèreté 
à l’avant-bras.  On  fent  par  ces- raifons,  que  ccs 
exercices  font  abfolument  néceffaires  , & qu’ils 
doivent  précéder  & fuivre  le  travail  des  lettres , 
tant  mineures  que  majeures.  Pour  arriver  à leur 
exécution,  on  commencera  par  paffer  deffus  pen- 
dant quelques  momens  avec  une  plume  fans  encre. 
Cette  occupation  eft  utile  ; elle  fait  que  la  main 
s’accoutume  aux  différons  contours  , 6c  que  tous 
les  effets  de  la  plume  qui  les  compofent , fe  gra- 
vent dans  l’efprit  ou  dans  la  mémoire.  Je  ne  con- 
feille  pourtant  pas  d’embraffer  tous  ces  exercices 
à-la-fois  ; ce  feroit,  en  confondant  les  uns  avec  les 
autres  , facrifier  plus  de  temps  qu’il  ne  faut  pour 
y parvenir.  On  ne  paffera  à la  fécondé  ligne  que 
quand  on  faura  exécuter  la  première  un  peu  libre- 
ment & régulièrement , & ainfi  des  autres  , parce 
que  les  premières  étant  plus  aifées , elles  conduifent 
naturellement  aux  fuivantes  , qui  font  plus  diffi- 
ciles. Il  eft  parmi  les  artiftes  une  vérité  confiante  , 
que  l’on  ne  doit  pas  ignorer  ; c’eft  qu’on  ne  par- 
vient aux  grandes  difficultés  qu’après  l’exercice  des 
plus  petites.  Pour  donner  une  forte  idée  de  ces 
exercices  , je  vais  dire  un  mot  de  chacun. 

Sur  le  premier  exercice. 

Il  roule  entièrement  fur  la  ligne  droite  , qui  eft 
ia  plus  facile  à tracer.  Tout  ce  qui  le  compofe , 
font  des  pleins,  defeendans  & montans  , qui  fe 
font  , les  premiers  en  pliant  les  doigts  , fk  les 
autres  en  les  allongeant.  Il  eft  encore  néceffaire 
d’obferver  que  le  courbe  qui  fe  trouve  dans  le  bas 
des  jambages  , fe  produit  en  arrondiflant  par  l’aâion 
du  pouce  qui  met  la  plume  infenfiblement  fur  fou 
angle  pour  former  une  liaifon  en  remontant  & e« 
foulageant.  Le  mouvement  fimple  des  doigts  eft  le 
feul  fuffifant  pour  3a  formation  de  cet  exercice. 

Sur  le  fécond. 

Il  préfente  des  parties  courbes  , tant  defeendantes 
que  montantes  , & qui  s’exécutent  par  le  mouve- 
ment naturel  des  doigts  , pliant  & allongeant. 

Sur  le  troificme. 

Il  eft  établi  fur  des  lignes  mixtes  defeendantes 
& montantes  , & liées  les  unes  aux  autres  fans 
changer  la  plume  de  fituation.  Il  faut  pour  la  pra- 
tique de  cet  exercice  , plus  d’aéiion  dans  les  doigts , 
& plus  de  légéreté  dans  l’appui  de  l’avant-bras  fur 
7la  table. 

Sur  le  quatrième. 

Il  offre  des  lignes  mixtes  & autres  effets  de  plume 
liées  de  pied  en  tète  , qui  fe  font  fur  3a  deuxième 
fituation  & de  l’aélion  fimple  des  doigts.  A l'égard 
des  grandes  queues  qui  font  femées  dans  cet  exer- 
cice, & qui  n’ont  aucune  mefure  , elles  le  jettent 
du  bras  , la  plume  placée  fur  la  troifième  fituation. 
Lorfqu’il  fe  trouve  plufieyrs  tètes  de  lettres  de 
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fuite , la  fécondé  l’emporte  fur  la  première , tant 
en  largeur  qu’en  hauteur  , & ainfi  des  autres  s’il 
s’en  trouve.  C’eft  la  même  chofe  pour  les  pieds, 
le  fécond  l’emporte  par  la  longueur  ou  la  largeur 
fur  le  premier. 

Sur  le  cinquième. 

Il  fait  voir  des  parties  montantes  & defcendantes 
qui  fe  forment  par  une  aftion  aifée  des  doigts.  Le 
mérite  de  cet  exercice  eft  de  donner  à l’avant-bras 
l’habitude  de  monter  & de  defcendre  facilement; 
c’eft:  pour  cela  qu’il  ne  doit  pofer  que  fuperficielie- 
ment  fur  la  table. 

Sur  le  fixième. 

Il  expofe  des  parties  defcendantes  & montantes. 
Son  ufage  eft  le  même  qu’à  l’exercice  précédent. 

Sur  le  fepti'eme. 

Il  eft  fondé  totalement  fur  la  troifième  fituation  , 
qui  produit  des  pleins  en  deffus  & en  deffbus.  Il 
faut  fe  rendre  familier  cet  exercice  , qui  fe  fait  de 
l’aétion  très-aifée  des  doigts  , l’avant-bras  coulant 
plus  vite  fur  la  table. 
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Sur  les  mouvemens'. 

Tout  ce  qui  compofe  l'écriture  efl  produit  par 
deux  mouvemens  ; celui  des  doigts  , & celui  du 
bras. 

Le  mouvement  des  doigts,  qui  fert  pour  les  lettres 
mineures  comme  pour  les  majeures  , qui  fe  font 
plus  vite  , n’a  que  deux  effets  ; la  flexion  pour  def- 
cendre en  tout  fens  , & l’extenfion  pour  remonter 
de  même. 

Le  mouvement  du  bras  , fi  néceffaire  pour  les 
lettres  capitales  & les  traits  , a quatre  effets.  Il  s’al- 
longe pour  monter  ; il  s’écarte  pour  aller  à droite  ; 
il  fe  rapproche  du  corps  pour  la  gauche  , & il  fe 
plie  au  coude  pour  defcendre.  Ces  quatre  effets 
font  plus  ou  moins  étendus,  fuivant  la  grandeur  des 
figures  que  l’on  veut  exécuter. 

Plufieurs  auteurs  ont  admis  le  mouvement  du 
poignet , lequel  n’a  point  été  adopté  par  les  plus 
grands  maîtres.  Le  poignet  n’a  point  d’effet  primitif; 
il  n’agit  que  fort  peu  , & quand  il  eft  forcé  d’obéir 
au  mouvement  des  doigts. 

PLANCHE  IX. 

Des  alphabets  des  lettres  rondes. 


Sur  le  huitième. 

Il  a pour  fondement  des  cercles  ou  des  ovales 
joints  enfemble.  C’eft  précifément  ce  que  l’on  ap- 
pelle dans  la  géométrie  des  èpicycles.  Ils  font  com- 
mencés fur  la  direftion  de  gauche  à droite , & con- 
tinués fur  celle  de  droite  à gauche  pour  finir  par 
une  ligne  ondée,  qui,  commençant  à la  lettre  A, 
va  fe  terminer  vers  B.  Tout  ce  que  renferme  cet 
exercice  , fe  fait  par  l’aftion  fimple  & libre  des 
doigts  , l’avant-bras  coulant  fur  la  table. 

Sur  le  neuvième. 

Ce  dernier  eft  la  récapitulation  de  tous  les  pré- 
cédera; il  contient  en  raccourci  tous  les  effets  de 
la  plume  , dont  prefque  tous  les  autres  font  compo- 
fés.  On  ne  fauroit  trop  recommander  l’ufage  de 
ces  exercices  , d’autant  qu’ils  donnent  à la  main  les 
avantages  de  monter  , de  defcendre  , d’aller  à 
«droite  , de  revenir  à la  gauche  , la  plume  ne  pofant 
toujours  que  fur  l’extrémité  de  fon  canon.  C’eft  par 
la  grande  pratique  de  ces  différens  mouvemens  que 
la  main  s’affure  peu  à peu  des  effets  de  la  plume. 
Quoique  ces  exercices  foient  donnés  fur  la  ligne 
erpendiculaire  , on  peut  auffi  les  former  fur  fo- 
lique de.  droite  à gauche.  Le  maître  ne  peut  pas 
fixer  à celui  qui  apprend  , le  temps  qu’il  doit  s’oc- 
cuper de  ces  exercices  , cela  dépend  de  fa  difpo- 
fition  ; une  main  dure  ou  roide , & oit  la  flexion 
ne  fe  fait  qu’avec  peine  , doit  y travailler  plus 
long  - temps  , & les  former  d’une  grandeur  plus 
eonfidérable  , en  s’attachant  à foutenir  les  pleins 
revers , tant  dans  les  parties  droites  que  dans  les 
courbes. 


Si  l’Encyclopédie  rend  compte  des  alphabets  de 
toutes  les  langues  du  monde , à plus  forte  raifon 
doit-elle  donner  ceux  qui  font  en  pratique  dans  le 
pays  où  cet  ouvrage  a pris  naiffance.  Ce  n’eft  pas 
affez  d’en  préfenter  les  ftmples  figures  , il  faut 
encore  en  démontrer  quelques  principes.  Mais  je 
n’en  dirai  que  ce  qui  eft  le  plus  néceffaire  ; les  bor- 
nes que  je  me  fuis  prefcrites  , ne  me  permettent  pas 
de  trop  m’étendre.  J’ai  fait  connoître  ci-devant  que 
trois  différens  caraélères  étoient  en  ufage  parmi 
les  François  ; fon  caraftère  diftin&if  eft  celui  par 
où  je  commencerai  ; on  l’appelle  communément 
écriture  ronde.  Il  fe  partage  , ainfx  que  les  deux 
autres  , en  mineur  & majeur.  Le  mineur  comme 
le  plus  petit , parce  qu’il  ne  comprend  qu’un  corps  , 
excepté  les  lettres  à têtes  & à queues  , eft  celui 
dont  on  fe  fert  pour  une  fuite  d’ouvrage.  Le  majeur 
eft  plus  grand  ; on  l’emploie  toujours  pour  le  com- 
mencement des  phrafes , des  noms  propres,  & de 
toutes  les  chofes  qui,  fubftftent  réellement. 

Du  mineur. 

L’alphabet  mineur  mefuré  , que  la  neuvième 
planche  offre  aux  yeux , eflrcompofé  des  cara&ères 
ufités  de  l’écriture  ronde.  Ces  caraftères,  qui  fe  font 
de  l’aftion  ftmple  des  doigts , ont  chacun  des  pro- 
portions particulières  , fur  lefquelles  je  ne  parlerai 
qu’en  général.  Les  lignes  horizontales  AB  renfer- 
ment le  caraftère  proprement  mineur;  on  fait  que 
ce  caraélère  en  ronde  eft  établi  fur  quatre  becs  de 
plume.  Toutes  les  têtes  paffantes  au  deffus  de  ce 
corps  mineur  , ont  un  corps  & un  bec  de  plume  ; 
c’eft.  ce  que  rendent  fenfible  les  points  forts  t acés 
à la  droite  de  toutes  les  lettres.  Il  faut  pourtant 
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excepter  de  cette  règle  le  D,  l’S,  le  T & le  Z , 
qui  ne  paffent  que  d’un  demi-corps  , & encore  les 
tètes  de  l’E  & de  l’S  brifé  , qui  ne  furmontent  que 
d’un  bec  de  plume.  Voilà  en  peu  de  mots  pour  les 
tètes  ; voyons  ce  qui  regarde  les  queues.  Toutes 
les  queues  paffantes  au  deffous  du  corps  mineur , 
ont  un  corps  & demi  ; ce  qui  eft  exprimé  par  les 
points  forts.  On  exceptera  de  cette  loi  commune 
les  dernières  parties  courbes  de  l’H  & de  l’N  finale 
qui  n’ont  qu’un  corps.  C’eft  à préfent  de  la  lar- 
geur des  unes  & des  autres  dont  il  faut  parler. 
La  largeur  des  têtes  n’eft  que  d’un  corps  ; ce 
qui  fe  manifefle  par  les  lignes  perpendiculaires 
tirées  à la  gauche  & à la  droite  de  ces  têtes  , qui 
peuvent  quelquefois  être  plus  larges  ; mais  cette 
licence  n’appartient  qu’à  un  habile  écrivain  , qui 
fait , fuivant  les  circonftances  , fe  mettre  au  deffus 
des  règles.  La  largeur  des  queues  eft  plus  ou  moins 
confidérable  ; les  unes  ont  un  corps  , les  autres  un 
corps  & demi  ; ceux-ci  deux  corps  & demi , & ceux- 
là  trois  corps  & demi.  A l’extrémité  de  beaucoup 
de  ces  queues  , il  fe  trouve  un  bouton  qui  doit 
tenir  au  plein  revers  , & n’avoir  d’élévation  que 
deux  becs  de  plume , ainfi-que  les  trois  points  forts 
qui  font  à côté  le  font  connoître.  Toutes  ces  diffé- 
rentes proportions  font  rendues  clairement  dans 
l’alphabet  par  les  lignes  perpendiculaires  dont  j’ai 
déjà  parlé  ; lefquelles  lignes  marquent  en  même 
temps  la  largeur  du  corps  mineur  , & prouvent 
que  la  ronde  eft  droite  par  fa  nature.  Il  eft  encore 
d’autres  lignes  qui  font  obliques  , & tirées  au  deffus 
& au  deffous  de  chaque  lettre  , pour  faire  fentir  que 
la  firuation  de  la  plume  l’efl  auffi.  On  diftinguera 
aifément  les  caraéfères  qui  dérivent  de  la  ligne 
droite  , & fur  - tout  ceux  qui  proviennent  de  la 
courbe.  Pour  une  plus  grande  utilité  , j’ai  cru  nécef- 
faire  la  diftinétion  des  lettres  initiales  , médiales 
& finales.  Les  initiales  marquées  du  chiffre  i , ne 
conviennent  qu’au  commencement  des  mots  ; les 
médiales  annoncées  par  2 , ne  font  propres  qu’au 
milieu;  enfin  les  finales  marquées  par  3 , ne  fe  pla- 
cent qu’à  la  fin.  Cet  éclairciffement  , tout  utile 
qu’il  eft , n’inftruit  pas  affez.  Il  y a des  lettres  qui 
fervent  aux  trois  objets  à la  fois  ; elles  feront  dé- 
fignées  par  les  nombres  1 , 2 , & 3.  Il  en  eft  d’au- 
tres qui  ne  font  qu’initiales  & médiales,  les  chif- 
fres 1 & 2 les  marqueront  ; enfin  il  s’en  trouve 
qui  ne  font  que  fimplement  finales  , on  les  trou- 
vera cotées  du  nombre  3.  Ces  explications  étoient 
importantes , car  rien  ne  gâte  plus  un  mot  & ne 
bleffe  tant  le  coup  d’œil  , qu’une  lettre  mal  pla- 
cée , fur  - tout  dans  un  titre  qui  eft  ordinairement 
en  gros  caraftères.  Il  refte  encore  à dire  que  FY 
grec  , le  Z & la  tête  de  l’R  final  fe  font  fur  la 
troifième  fituation;  que  FL  final , FS  brifé  & le  T 
final,  fe  finiffent  en  mettant  la  plume  fur  la  pre- 
mière. A l’égard  de  l’exécution  des  lettres  mineures, 
on  s’attachera  à les  examiner  avec  foin , & à faire 
des  lignes  entières  de  chacune  , toujours  en  fe 
conformant  aux  principes  démontrés  aux  planches 
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précédentes  , & à ce  qui  eft  expliqué  plus  parti- 
culièrement fur  ce  fujet  au  commencement  de 
chaque  lettre  ci-aprês. 

Du  majeur. 

Les  lettres  majeures  font  ainfi  appelées,  parce 
qu’elles  ont  trois  corps  mineurs  , & qu’elles  fe 
placent  toujours  les  premières.  Elles  fe  font  d’une 
action  libre  des  doigts  , l’avant-bras  coulant  avec 
plus  de  vitefté  fur  la  table.  Quelquefois  ces  lettres 
fe  jettent  du  bras  ; mais  il  n’appartient  qu’à  une 
main  adroite  , à un  maître  , de  les  juftement  appro- 
prier à la  grandeur  des  corps  d’écriture.  Cette 
grande  jufteffe  , que  les  connoiffeurs  admirent , eft 
le  fruit  d’un  travail  long  & appliqué.  L’alphabet 
majeur  fe  trouve  à la  planche  neuvième  , mefuré 
& enfermé  dans  les  quatre  lignes  horizontales  A 
B.  Il  faut  pourtant  excepter  de  la  mefure  ordi- 
naire de  trois  corps  mineurs  la  lettre  M , qui  ne 
poffede  que  deux  corps  & un  bec  de  plume;  l’A 
& l’X  , qui  n’ont  que  deux  corps , ainfi  que  les  têtes 
de  FY  grec  & du  Z.  A l’égard  des  queues  , elles 
ne  paffent  en  deffous  que  de  deux  corps  feule- 
ment , & quelquefois  moins  , étant  libre  de  les 
diminuer  lorfque  l’on  prévoit  qu’elles  peuvent  cau- 
fer  de  la  confufion.  On  ne  parlera  point  de  la 
largeur  de  toutes  ces  lettres  ; les  lignes  perpen- 
diculaires tirées  fur  chacune  exprimeront  la  quan- 
tité de  corps  qu’elles  ont , lequel  corps  de  largeur 
eft  conforme  à celui  de  hauteur.  On  obfervera 
que  tous  les  caraftères  marqués  par  une  étoile  fe 
font  de  la  troifième  fituation  ; que  les  dernières 
parties  de  FN  & de  l’V  fe  font  du  bras  , ainfi  que 
les  queues  de  FY  grec  & des  ZZ.  Je  dirai  encore 
que  toutes  les  majeures  fe  travaillent  dans  un  corps 
d’écriture  , avec  la  plume  qui  a formé  ce  même 
corps  d’écriture  , & que  l’on  ne  fauroit  trop  s’ap- 
pliquer à l’imitation  de  ces  lettres  , dont  la  juf- 
teffe & la  beauté  contribuent  autant  à la  perfec- 
tion de  l’écriture  qu’à  fon  agrément. 

De  l'alphabet  lié. 

L’exercice  de  l’alphabet  lié  eft  très -utile.  On 
doit  y travailler  beaucoup  après  la  forme  parti- 
culière de  chaque  lettre  , & avant  de  paffer  aux 
mots.  Comme  il  eft  mefuré , il  fera  facile  avec  un 
peu  d’attention  d’en  remarquer  les  principes  Sc  de 
les  ‘exécuter. 

Sur  le  toucher  de  la  plume. 

Il  faut  diftinguer  deux  fortes  de  toucher  ; celui 
qui  vient  de  la  nature  , & celui  que  Fart  commu- 
nique. 

Celui  de  la  nature  l’emporte  ; c’eft  celui  qui 
donne  la  manière  de  rendre  les  chofes  dans  ce 
précieux  qui  paroit  également-  dans  les  parties 
frappées  & non  frappées.  On  peut  être  un  habile 
maître  & ne  pas  poft'eder  ce  tréior.  La  nature  ne 
diftribue  pas  à tous  ces  dons. 

Celui  de  Fart  ne  donne  pas  la  même  déiicateffs; 


il  s’acquiert  par  l’exercice  , par  la  légèreté  de  la 
main  , & par  la  façon  de  tailler  & de  tenir  la 
plume  plus  ou  moins  ferrée  dans  les  doigts. 

Ce  que  l’on  doit  rechercher  en  général  dans  le 
toucher  , c’eft  ce  tendre  , ce  moëlleux  , que  l’on 
eftime  dans  l’écriture  , & non  cette  fermeté  & 
ce  lourd  que  les  caraftères  gravés  préfentent , qui 
eft  par  conféquent  moins  eftimable. 

PLANCHE  X. 

Des  alphabets  des  lettres  bâtardes. 

Après  l’écriture  ronde  vient  naturellement  celle 
que  l’on  appelle  italienne  , & communément  bâ- 
tarde. Elle  le  diftingue  auffi  en  mineur  & majeur; 
le  mineur  fert  pour  une  fuite  d’ouvrage  , & le 
majeur  pour  les  noms  propres  & pour  les  pre- 
mières lettres  des  mots  qui  commencent  les  phra- 
fes.  Toutes  les  lettres  qui  compofent  les  alphabets 
de  cette  écriture  ont  une  fimplicitè  agréable  , qui 
auroit  dû  engager  toutes  les  nations  à n’adopter 
que  ce  fettl  caraélère.  Il  eft  le  plus  aifé  à lire , & 
c’eft  la  raifon  l'ans  doute  pourquoi  il  eft  le  mieux 
reçu  à la  cour  , & employé  pour  les  manufcrits 
que  l’on  veut  conferver. 

Du  mineur. 

La  dixième  planche  expofe  tous  les  cara&ères 
mineurs  mefurés  de  l’écriture  bâtarde.  Us  le  font 
tous  de  l’aélion  fimple  des  doigts  , pliant  & allon- 
geant , & font  tous  affiijettis  à des  proportions 
dont  je  ne  dirai  que  le  plus  important.  Les  lignes 
horizontales  A B renferment  toutes  les  lettres  mi- 
neures : on  a dû  voir  par  la  planche  feptième  & 
par  fes  explications  , que  le  corps  de  ce  caraéïère 
en  bâtarde  eft  établi  fur  fept  becs  de  plume  de 
hauteur  , cinq  de  largeur  & trois  de  pente.  Toutes 
les  têtes  qui  paffent  au  deffus  de  ce  corps  mineur 
ont  un  corps  de  hauteur  , qui  eft  de  fept  becs  , 
& un  bec  de  plus  au-delà.  Les  points  forts  tracés 
à la  droite  de  ces  lettres  , annoncent  ce  principe. 
On  exceptera  de  cette  loi  générale  le  D courbe  , 
qui  n’a  qu’un  corps  , & le  T qui  ne  poffède  qu’un 
demi-corps.  C’eft  tout  ce  qui  concerne  la  hauteur 
des  têtes  : voyons  la  longueur  des  queues.  Les 
queues  qui  paffent  au  deffous  du  corps  mineur  ont 
un  corps  & demi  , ce  que  les  points  forrs  feront 
remarquer  ; cette  règle  eft  fans  exception.  Voilà 
pour  la  hauteur  des  têtes  & la  longueur  des  queues  ; 
il  s’agit  maintenant  de  parler  de  la  largeur  des 
unes  & des  autres.  Comme  les  têtes  ne  font  point 
courbes  , il  n’y  en  a que  deux , qui  font  la  grande 
& la  petite  F,  qui  n’ont  chacune  qu’un  corps  de 
largeur  qui  eft  de  cinq  becs  ; ce  corps  eft  exprimé 
par  des  lignes  obliques  tirées  à la  gauche  & à la 
droite  de  ces  têtes.  La  largeur  des  queues  n’eft 
point  la  même  par-tout;  les  unes  ont  un  corps  & 
demi.  Toutes  ces  différences  font  rendues  lenfi- 
bles  par  les  lignes  obliques  dont  j’ai  déjà  parlé  , 
lesquelles  étant  tirées  deffus  , font  connoitre  que 
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le  corps  de  largeur  eft  moins  grand  que  celui  de 
hauteur  , 8e  que  cette  écriture  eft  penchée.  Les 
boutons  qui  terminent  les  queues  ne  doivent  avoir 
d’élévation  que  deux  becs  de  plume  ; ce  que  les 
trois  points  forts  marqués  à côté  font  fentir.  Les 
lignes  obliques  tirées  au  deffus  & au  deffous  de 
chaque  caraftère  font  connoitre  que  la  fituation 
de  la  plume  eft  auffi  oblique.  Avec  un  peu  d’at- 
tention on  diftinguera  bien  vite  les  lettres  qui  pro- 
viennent de  la  ligne  droite  , de  même  que  celles 
qui  dérivent  de  la  courbe.  Diftinguons  à prèfent 
les  lettres  initiales  , médiales  & finales.  On  fuit 
la  même  méthode  qu’à  la  planche  précédente.  Les 
initiales  font  marqués  par  le  chiffre  i , les  médiales 
parle  nombre  2,  & les  finales  par  le  nombre  3. 
Celles  qui  fervent  aux  trois  diftinclions  font  défi» 
gnées  par  les  trois  chiffres  , & celles  qui  ne  font 
qu’initiales  & médiales  n’ont  précifément  que  les 
nombres  qui  indiquent  leur  ufage.  Refte  encore 
à dire  que  l’R  brifé  & tous  les  ZZ  fe  font  fur  la 
troifième  lituatïon  , & que  la  troifième  S , ainfi 
que  le  troifième  T , fe  terminent  en  mettant  la 
plume  fur  la  première.  Pour  ce  qui  regarde  la 
pratique  des  lettres  mineures  bâtardes  , on  fuivra 
ce  que  j’ai  dit  aux  explications  de  la  planche  précé- 
dente. Quoique  l’écriture  foit  différente , les  mê- 
mes préceptes  pour  l’exercice  peuvent  lui  fervir. 

Du  majeur. 

Les  lettres  majeures  bâtardes  fe  font  de  l’aéfion 
libre  des  doigts  , l’avant-bras  coulant  avec  faci- 
lité fur  la  table.  On  fe  fert  auffi  du  bras  pour  jetter 
ces  fortes  de  lettres  ; mais  je  ne  confeillerois  qu’à 
une  main  exercée  long-temps  de  s’y  expofer , par 
la  difficulté  qu’il  y a de  les  faire  juftes  & fuivant 
les  règles.  Dans  la  planche  dixième  , ces  lettres 
font  mefurées  & enfermées  dans  les  quatre  lignes 
horizontales  A B.  Elles  ont  trois  corps  mineurs  d’élé- 
vation , chaque  corps  étant  de  fept  becs  de  plume. 
Il  faut  pourtant  excepter  de  ce  principe  le  deuxième 
V , qui  11’a  que  deux  corps  , ainfi  que  la  première 
partie  de  l’Y  grec , qui  ne  poffède  qu’un  corps.  A 
l’égard  des  queues  , elles  ne  paffent  que  d’un  corps 
&demi , & quelquefois  davantage  , fuivant  la 'place 
& les  circonftances.  Pour  çe  qui  eft  de  la  largeur 
de  ces  lettres  , elle  eft  exprimée  par  des  lignes  obli- 
ques tracées  fur  chacune  , lefquelles  marquent  la 
quantité  de  corps  quelles  ont  ; ce  corps  de  largeur 
eft  de  cinq  becs  de  plume  , comme  je  l’ai  déjà  dé- 
montré. On  remarquera  que  tous  les  caraâères  où 
il  fe‘  trouve  une  étoile  , fe  font  de  la  troifième  fi- 
tuation  ; que  les  deux  dernières  parties  de  l’N  & 
de  l’V  fe  jettent  du  bras  , ainfi  que  les  queues 
de  l’Y  grec  & des  ZZ.  Ces  principes  font  ce  qu’il 
eft  le  plus  intéreffant  de  favoir  fur  les  lettres  ma- 
jeures bâtardes , qui  doivent  être  d’une  très-grande 
fimplicitè  dans  leur  forme  , & d’une  précifion  dé- 
licate dans  les  parties  courbes.  On  parvient  à la 
belle  formation  de  ces  lettres , comme  de  toutes 
les  autres  , par  un  grand  exercice. 
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De  r alphabet  lié. 

L’alphabet  lié  demande  beaucoup  de  travail.  On 
doit  être  perfuadé  que  plus  on  l’exécutera  réguliè- 
rement, & plus  tôt  on  réuffira  dans  les  mots.  On 
a eu  l’attention  de  le  mefurer  pour  la  facilité  de 
ceux  qui  voudront  l’imiter  ; par  ce  moyen  on  dis- 
tinguera toutes  les  différentes  largeurs  , hauteurs 
des  tètes , longueurs  des  queues  , & plufieurs  au- 
tres principes. 

Sur  le  dégagement  des  doigts. 

Pour  écrire  de  fuite  Se  de  manière  que  la  main  . 
ne  change  pas  de  pofitlon  , il  faut  dégager  les  deux 
doigts  de  defious  , qui  font  ceux  que  l’on  nomme 
annulaire  & auriculaire.  Ce  dégagement  fe  fait  en 
retirant  ces  deux  doigts  fur  la  droite  , & toujours 
dans  la  direftion  de  la  ligne  horizontale.  Le  point 
effentiel  confifte  à Savoir  de  combien  l’on  doit 
dégager  ; l’expérience  a fait  connoître  que  l’on 
devoit  fe  régler  fur  les  largeurs  des  écritures  , plus 
pour  la  bâtarde  & la  coulée  , & moins  pour  la 
ronde. 

Le  dégagement  qui  tranfporte  la  main  de  gau- 
che à droite  , ne  fe  fait  que  dans  les  parties  angu- 
laires , & jamais  dans  celles  qui  font  courbes.  Pour 
dégager  , il  faut  que  la  main  s’arrête  , ce  qui  feroit 
dangereux  dans  les  rondeurs,  puifque  par-là  elles 
acquerroient  de  la  dureté  & du  talon. 

L’avantage  que  l’on  retire  du  dégagement  eft  de 
former  des  lignes  droites  & fort  longues,  & d’em- 
pêcher que  la  main  ne  fe  renverfe  en-cbhors  , & 
que  la  plume  ne  porte  fur  l’angle  des  doigts. 

PLANCHE  XI. 

Des  alphabets  des  lettres  coulées. 

L’écriture  coulée  eft  aujourd’hui  la  plus  en  ufage , 
parce  quelle  s’écrit  plus  vite  que  les  deux  autres 
écritures.  La  promptitude  avec  laquelle  on  agit  dans 
cette  écriture  & fouvent  trop  tôt  recherchée  , fait 
que  dans  le  général  elle  manque  de  forme  , que 
les  liaifons  n’y  parodient  pas  , & que  la  plume  ne 
trace  que  des  lignes  droites  & courbes.  Ce  qui 
contribue  encore  à la  défeâuofité  de  ce  caraâère  , 
c’eft  que  l’on  a introduit  dans  les  bureaux  le  goût 
fmgulier  de  l’écrire  plus  droite  & plus  longue  que 
fon  principe  ne  le  permet  , & prefqne  toujours 
fans  queu.es  ni  tctes.  Ce  n’eft  pas  là  affurément 
fefprit  d’un  art  fi  utile  pour  la  propagation  des 
fciençes  , & qui  n’a  été  affujetti  à des  règles  que 
pour  le  rendre  plus  beau  à la  vue  & plus  facile  à 
h le&ure.  Ne  devroit-on  pas  favcir  que  les  chofes 
ne  font  correétes  , qu’autant  qu’elles  font  exécutées 
dans  les  principes  reçus  , & fuivant  les  modèles 
que  les  grands  maîtres  nous  ont  laides  ? Je  veux 
bien  que  l’on  prenne  quelques  licences  que  la  vi- 
vacité peut  pei'mettre , mais  ces  licences  ne  doi- 
vent jamais  détruire  le  fond  ; or  le  fond  de  l’écri- 
ture confifte  dans  l’exécution  de  la  forme  particu- 
lière à chaque  lettre.  La  caufe  ordinaire  des  mau- 


vaifes  écritures  eft  que  l’on  ne  travaille  pas  avec 
affez  d’afliduité  chez  les  maîtres,  que  l’on  néglige 
la  connoiffance  des  règles  & la  pratique  des  gros 
caraâères.  Elles  viennent  encore  de  l’abus  OÙ  l’on 
eft  de  placer  les  jeunes  gens  chez  les  procureurs. 
C’eft  là  que  le  meilleur  ctfra&ère  fe  corrompt , c’eft 
là  que  fe  gâtent  les  mains  qui  promettoient  le  plus. 
L’étude  de  la  pratique  eft  à la  vérité  néceffaire , 
mais  je  voudrois  que  les  humanités  faites  , on  com- 
mençât par  ce  genre  d’occupation  avant  d’appren- 
dre à écrire.  C en  eft  affez  fur  les  caufes  qui  ren- 
dent Ses  écritures  difformes  , & fur-tout  la  coulée. 
Entrons  dans  le  détail  (impie  des  principes  de  cette 
dernière. 

Du  mineur. 

Les  lettres  mineures  de  l’alphabet  coulé , rae- 
furées  à la  onzième  planche  , & renfermées  dans 
les  lignes  horizontales  A B , fe  font  toutes  de  l’ac- 
tion fimple  des  doigts  , pliant  & allongeant.  Le 
corps  de  hauteur  en  cette  écriture  , ainfi  que  je  l’ai 
dit  aux  explications  de  la  feptième  planche  , eft  de 
fept  becs  de  plume  ou  de  fix  , & celui  de  largeur 
eft  de  cinq  ou  de  quatre  & demi.  Toutes  les  têtes 
en  coulée  font  doubles  , à deffein  de  les  lier  plus 
aifément , & portent  d’élévation  un  corps  & un 
bec  de  plume,  à l’exception  pourtant  des  deux 
D & du  T , qui  n’ont  qu’un  demi  - corps.  Les 
points  forts  à côté  de  toutes  les  lettres  expriment 
aux  yeux  cette  hauteur  , ainfi  que  les  longueurs. 
Les  queues  n’ont  de  longueur  qu’un  corps  & 
demi  , & quelquefois  davantage  lorfqu’on  les 
rend  faillantes  & que  l’ouvrage  le  permet.  Pour 
ce  qui  eft  de  la  largeur,  les  têtes  n’ont  fimple- 
ment  qu’un  corps  , & les  queues  tantôt  un  corps, 
tantôt  un  corps  & demi  , quelquefois  deux  corps 
& demi.  Les  lignes  obliques  tirées  fur  toutes  les 
lettres  font  diftinguer  ces  diverfes  largeurs.  Les 
autres  lignes  obliques  placées  au  deffùs  & au  def- 
fous  de  tous  les  cara&ères  , annoncent  que  la  fi- 
tuation  de  la  plume  eft  oblique.  Les  chiffres  1,2 
& 3 , marquent  les  lettres  initiales  , médiales  & 
finales  dans  le  même  ordre  qu’il  a été  dit  aux  ex- 
plications des  planches  précédentes.  Je  répète  que 
FX  'finale  & tous  les  ZZ  fe  font  fur  la  troifième 
fituation  ; & que  FL  finale  , la  fin  des  SS  finales , 
& le  T final  fe  terminent  fur  la  première  fitua- 
tion. On  fuivra  ce  que  j’ai  dit  aux  deux  derniè- 
res planches  pour  l’exercice , en  faifant  obferver 
que  la  plume  en  coulée  fe  tient  plus  longue  dans 
les  doigts  , que  dans  les  autres  écritures. 

Du  majeur. 

L’alphabet  majeur  coulé,  que  la  planche  onzième 
préfente,  n’expofe  Amplement  que  les  lettres  qui 
font  proprement  de  cette  écriture  ; 0:1  peut  y fub- 
ftituer  les  lettres  majeures  bâtardes.  Ces  caractères 
fe  font  d’une  a&ion  prompte  des  doigts  . l’avant- 
bras  coulant  avec  vitefte  fur  la  table.  On  peut 
auffi  les  jetter  du  bras,  Toutes  ces  lettres  qui  n’ont 
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que  trois  corps  mineurs  de  hauteur , font  mefurées 
-&  enfermées  dans  les  quatre  lignes  horizontales 
A B.  On  exceptera  de  cette  règle  la  première 
M,  ia  première  partie  du  Q,  la  deuxième  X , & 
la  première  partie  de  l’Y  grec,  qui  n’ont  que  deux 
corps.  Les  queues  ne  paffent  que  d’un  corps  & 
demi.  A l’égard  des  corps  de  largeur  , ils  font 
exprimés  par  des  lignes  obliques  tirées  fur  chaque 
lettre.  L’étoile  annonce  , comme  dans  les  planches 
.précédentes  , les  majeures  qui  fe  font  fur  la  troi- 
fième  fituarion.  Voilà  le  précis  le  plus  néceffaire 
de  toutes  ces  lettres , que  l’exercice  fera  exécuter 
avec  jufteffe. 

Sur  l’alphabet  des  lettres  Irlfêes. 

Les  lettres  brifées  ne  font  point  gothiques  , 
comme  beaucoup  de  perfonnes  l’ont  penfé.  Ce  font 
des  élémens  où  l’on  affeâe  de  produire  des  angles 
dans  le  haut  & le  bas  , lefquels  élémens  forment 
une  écriture  qui  tient  fouvent  la  place  d’un  titu- 
laire ou  d’une  groffe  bâtarde.  Pour  l’ordinaire  cette 
écriture  eft  perpendiculaire  ; elle  eft  quelquefois 
penchée  , mais  rarement.  La  hauteur  de  ce  carac- 
tère eft  de  fept  becs  de  plume,  fur  cinq  de  large  , & 
trois  de  pente  lorfqu’elle  eft  couchée.  La  plume  eft 
tenue  fur  la  fécondé  fituation  pour  ravorifer  les  an- 
gles , & le  bras  éloigné  du  corps  , de  même  que 
dans  la  ronde.  Les  têtes  ont  un  corps  & un  bec  de 
plume  d’élévation  , & les  queues  un  corps  & demi 
de  longueur.  Ces  principes  généraux  & plufieurs 
autres,  leront  aifés  à remarquer  dans  l’alphabet  de 
la  planche  onzième  , où  il  eft  mefuré  & enfermé 
dans  les  lignes  horizontales  A B.  On  peut  aflùrer 
qu’un  titre  ou  un  fous-titre  de  cette  écriture  fait  un 
très-bel  eftet  ; c’eft  pourquoi  je  confeille  à ceux  qui 
font  ufage  de  la  plume  , de  la  mettre  en  pratique 
dans  leurs  ouvi  âges. 

Sur  l’ordre  dans  l’écriture. 

Savoir  écrire  félon  les  règles,  mais  n’avoir  point 
l’efprit  d’ordre  , c’eft  ne  poftéder  qu’une  partie  de 
l’art.  Pour  acquérir  cette  qualité , il  faut  avoir,  ainft 
que  je  l’ai  obfervé  en  plufieurs  occafions  , de  l’in- 
vention & du  goût. 

L’invention  embellit , augmente  & donne  de 
l’effet.  Le  goût  examine , difpofe  , & empêche  que 
cet  effet  ne  déplaife  à la  vue.  Tout  l’ordre  eft  ren- 
fermé en  ce  peu  de  mots.  Ainft  tout  fujet  qui  pof- 
fédera  ces  talens , fera  fur  d’exécuter  avec  beau- 
coup plus  de  régularité  qu’un  autre.  Son  ouvrage 
fera  fuivi , foutenu  dans  fon  corps  , correél  dans  la 
diftance  de  fes  mots  & defes  lignes , recherché  dans 
le  choix  de  fes  lettres  , & dégagé  de  cette  fuper- 
fluité  de  parties  qui  laifl'e  prefque  toujours  aux  yeux 
la  repré fentation  d’objets  irréguliers  ou  difformes. 

PLANCHE  XII. 

De  la  Plume  à traits. 

La  plume  à traits  eft  ainft  nommée , parce  qu’elle 
fert  à produire  les  lettres  capitales  ou  majufcules  , 
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& les  traits  que  l’on  appelle  cadeaux.  G’eft  au  com- 
mencement du  ftècle  dernier  , que  cette  plume  a 
été  employée  pour  les  trait;.  Elle  fe  taille  différem- 
ment que  les  autres  , & elle  eft  plus  convenable 
qu’aucune  pour  les  grands  coup;  de  main  , c’eft-à- 
à-rlire  , pour  ceux  que  le  bras  exécute  , parce  qu’ils 
ont  plus  d’apparence  & de  complication.  L’encre 
étant  la  nourriture  de  cette  plume.,  on  a coutume 
de  l’y  tailler  tremper  , afin  quelle  foit  plus  obéif- 
fante  à la  conftruétion  des  traits  , en  obfervant 
pourtant  qu’elle  n’y  trempe  pas  trop  , parce  qu’elle 
s'amolliroit  plus  qu’il  ne  faut.  Le  point  jufte  de  cette 
■ plume  pour  opérer  , conftfte  à n’ètre  ni  trop  dure, 
ni  trop  foible  par  le  bout;  l’un  & l’autre  étant  con- 
traire à la  correélion  des  traits.  Après  avoir  donné 
une  idée  légère  de  cette  plume,  il  faut  parler  des 
règles  de  fa  taille  & de  fes  pofttions  particulières; 
car  , fans  cette  connoiffance  , il  eft  impoflîble  de 
bien  exécuter  & les  traits , & les  lettres  capitales. 

Sur  la  taille  de  la  plume  à traits. 

La  plume  à traits  fe  partage  , ainft  que  les  autres 
plumes  , & comme  la  planche  douzième  le  fait  voir, 
en  trois  parties  égales  , & entre  les  quatre  lignes 
horizontales  AB.  La  première  depuis  i jufqu’àî, 
où  font  les  carnes  ; la  fécondé  depuis  2 jufqu’au 
3 , milieu  de  la  grande  ouverture  ; & la  troiftème 
depuis  3 jufqu’au  4 , commencement  de  cette  grande 
ouverture.  Le  canon  de  cette  plume  n’eft  point 
cave  ; il  eft  en  fauffet  & fe  termine  en  pointe,  comme 
on  peut  le  remarquer  au  chiffre  1.  Les  angles  de 
l’extrémité  du  bec  font  égaux , tant  en  largeur 
qu’en  longueur. Lafente,  fi  eflentielleà  cette  plume, 
doit  être  nette  , & ne  contenir  que  toute  la  longueur 
de  la  première  partie.  Cette  plume  fert  aufiî  pour 
l’écriture  expédiée  , avec  cette  différence  quelle  eft 
un  peu  moins  fendue  , & que  les  carnes  font  un 
peu  plus  cavées. 

Sur  la  première  pojition. 

La  première  pofition  eft  celle  que  l’on  appelle 
à face , parce  que  la  plume  eft:  tenue  prefque  vis- 
à-vis  le  corps  , & de  manière  qu’elle  produit  fur  la 
ligne  perpendiculaire  , ou  fur  l’oblique  , des  pleins 
en  defeendanr.  La  démonftration  expofe  non-feu- 
lement la  pofition  de  cette  plume  , mais  encore 
les  effets  qu’elle  procure  dans  les  lignes  mixtes  , 
courbes  & fpirales  , où  tous  les  pleins  marqués  par 
les  lignes  perpendiculaires  A B , fe  trouvent  en 
defeendant , foit  fur  la  gauche  , foit  fur  la  droite. 
Dans  cette  pofition  , le  bras  eft  peu  éloigné  du 
corps.  Si  cependant  on  vouloit  former  des  contours 
plus  vaftes  , il  faudroit  l’écarter  davantage. 

Cette  pofition  eft  employée  dans  les  traits  , & 
fur-tout  pour  plufieurs  lettres  capitales. 

Sur  la  fécondé. 

La  deuxième  pofition  eft  de  côté,  parce  que  la 
plume  eft  renue  de  façon  que  le  bec  eft  dans  la  di- 
rection de  la  ligne  horizontale  , pour  produire  des 
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pleins  dans  cette  même  ligne  , ainfi  qu’au  deffus 
& au  deffous  des  parties  courbes.  La  planche  dou- 
zième exprime  cette  pofition  & les  effets  qui  en 
dérirent , lefquels  effets  font  voir  les  pleins  que  les 
lignes  horizontales  A B expofent  placés  pofitive- 
ment  comme  je  viens  de  le  dire.  Le  bras  dans  cette 
pofition  eflun  peu  éloigné  du  corps.  Les  doigs  qui 
tiennent  la  plume  , font  dans  une  forme  circulaire. 
A l'égard  de  la  main  , elle  doit  être  plus  ou  moins 
renverfée  en  dehors  , fuivant  ce  qu’on  veut  lui  faire 
exécuter  ; plus  renverfée  pour  des  lignes  mixtes  , 
fpirales  , queues  d’y  grec  Stautres  traits  , & moins 
pour  des  bouts  de  lignes  St  autres  effets  de  plume. 
Cette  pofition  efl  la  plus  ufitée  ; elle  fert  dans  tous 
les  traits  S:  dans  le  plus  grand  nombre  des  lettres 
capitales. 

Sur  la  troiji'eme. 

La  troifième  pofition  efl:  appelée  inverfe  , parce 
que  la  plume  , de  la  manière  dont  elle  efl  tenue, 
produit  des  pleins  en  remontant.  On  voit  dans  la 
planche  douzième , la  pofition  de  la  plume  avec 
les  effets  qui  en  réfultent.  Les  pleins  que  ces  effets 
produifent , font  annoncés  par  des  lignes  obliques 
A B.  Le  bras  efl  un  peu  plus  éloigné  du  corps  que 
dans  les  deux  autres  pofitions  , & la  main  fait  la 
forme  circulaire  , en  avançant  fur  le  devant  du 
papier. 

Cette  pofition  efl  la  moins  ufitée  de  toutes.  Elle 
fervoit  autrefois  pour  exécuter  l’écriture  à la  du- 
eheile  , qui  ne  fe  fait  plus  aâuellement. 

Sur  les  Traits 

Les  traits  ou  cadeaux  font  des  coups  de  plume 
qui  fervent  aux  maîtres  écrivains  pour  embellir 
leurs  pièces  d’écritures  , & aux  commis  , pour  don- 
ner de  l’éclat  à un  titre  & à toutes  fortes  d’ouvrages. 
L’origine  des  traits  , à ce  qu’on  prétend  , vient  des 
Arabes  & des  Maures.  Dans  les  xvC  & xvne 
Cèdes  , on  les  exécutoit  avec  la  plume  greffe  ou 
moyenne  ; mais  depuis  on  s’eft  toujours  fervi  d’une 
plume  taillée  exprès  pour  cela  , comme  je  l’ai  déjà 
dit. 

Les  traits  fe  font  du  bras  & à la  volée  ; on  les 
fait  auffi  quelquefois  des  doigts.  Les  traits  qui  re- 
préfentoient  des  figures  d’hommes  , des  oifeaux  , 
ont  été  recherchés  dans  le  fiècle  dernier,  & même 
dans  celui  qui  l’a  précédé  ; mais , dans  celui  où  nous 
vivons  , on  les  veut  plus  Amples  & plus  naturels. 

La  beauté  des  traits  confifte  dans  une  grande 
jufleffe , & dans  la  néceffité  de  les  approprier  au 
earaâère  de  chaque  écriture.  Il  faut  que  dans  la 
ronde , ils  foient  plus  riches  & un  peu  plus  com- 
pofés  que  dans  les  autres  écritures.  Dans  la  bâ- 
tarde , au  contraire  , ils  doivent  être  de  la  plus 
grande  flmplicite  ; & pour  la  coulée  , ils  doivent 
tenir  le  milieu  entre  les  deux  ; elle  ne  veut  ni  du 
trop  Ample  , ni  du  trop  chargé. 

il  faut , pour  réuffir  dans  les  traits , avoir  de 
l’invention  , du  goût , de  l’ordre  & de  l’adreffe.  De 
si  rts  & Métiers.  Tome  IL  Partie  '1, 
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l’invention  , pour  varier  ti  ne  pas  faire  des  répé- 
titions ; du  goût,  pour  difeerner  ce  qui  peut  être 
convenable;  de  l’ordre,  pour  éviter  la  confufion  ; 
de  l’adreffe  enfin , pour  placer  toutes  chofes  dans 
le  tour  le  plus  régulier  & le  plus  agréable. 

S’il  efl  vrai  que  la  jufleffe  des  traits  annonce 
une  main  habile  , il  efl  vrai  auffi  qu’ils  donnent 
beaucoup  d’effet  & de  luftreà  une  pièce  d’écriture. 
Quands  ils  manquent , tout  paroit  nu  , & ne  fa- 
tisfait  pas  les  yeux.  C’eft  beaucoup  qu’un  excellent 
caractère , mais  il  faut  qu’il  foit  décoré  ; c’eft  par 
les  traits  que  l’on  y parvient.  Ils  font  à l’écriture  , 
ce  que  font  les  habits  à une  belle  perfonne  , qui 
ajoutent  à fes  grâces  naturelles  ; ils  ne  font  pas  l’cf- 
fence  d’une  pièce  d’écriture  , mais  ils  la  font  pa- 
roître  , & lui  donnent  un  brillant  qui  féduit. 

En  terminant,  je  dirai  que  dans  l’exécution  des 
traits,  il  efl  important,  pour  que  l’œil  ne  foit  point 
offufqué  , de  favoir  que  deux  pleins  ainfi  que  deux 
déliés  , ne  fe  coupent  jamais  , & que  I on  doit 
éviter  , le  plus  qu’on  peut,  le  mefquin  & le  coli- 
fichet. Il  efl  des  occafions  où  un  trait  fimple  frappé 
avec  feu  , vaut  mieux  qu’un  autre  où  la  compoû- 
tion  fe  fait  fentir. 

PLANCHE  XIII. 

Des  lettres  capitales  & des  pajfes. 

Les  lettres  capitales , qui  font  auffi  nommées 
majufcules  , fe  placent  toujours  au  commencement 
d’un  titre  & de  tef  ouvrage  que  ce  puiffe  être.  On 
les  appelle  encore  lettres  d’apparat , parce  qu’étant 
plus  grandes  que  toutes  les  autres , elles  font  un 
bel  effet , & qu’on  peut  les  embellir  de  traits  ou 
de  cadeaux.  Le  grand  exercice  de  ces  lettres  donne 
beaucoup  de  légèreté  à la  main  ; car  , comme  elles 
fe  font  du  bras  & à la  volée  , elles  accoutument  ce 
même  bras  à ne  fe  foutenir  que  fur  le  bec  de  la 
plume.  La  grandeur  de  ces  lettres  fe  règle  fur  la 
groffeur  des  caraâères  que  l’on  trace  ; c’eft-à-dire  , 
que  fi  le  earaâère  efl  gros , les  majufcules  feront 
grandes  ; fi  au  contraire  le  cayaâèrc  efl  petit , les 
majufcules  feront  auffi  petites.  Les  traits  fe  gou- 
vernent fur  le  même  principe.  On  doit  favoir  que 
toutes  les  parties  qui  compofent  une  pièce  d’écriture 
doivent  être  proportionnées  & faites  les  unes  pour 
les  autres  ; fans  cela  , point  de  grâce  & d harmonie- 
Ces  lettres  fuivent  encore  le  earaâère  diftinâif  de 
chaque  écriture  ; elles  font  droites  & plus  ornées 
pour  la  ronde;  elles  font  penchées  & fimplespour 
la  bâtarde.  Enfin  , tout  ce  que  l'on  peut  dire  de 
plus  touchant  ces  lettres , c’eft  qu’elles  demandent 
du  génie  & de  l’adreffe.  Du  génie  , pour  les  diver- 
fifier  fuivant  les  occ-ffions  ; de  l’adreffe,  pour  les 
jeter  fur  le  papier  dans  une  forme  gracieiffe  , & 
qui  annonce  un  principe. 

Sur  les  lettres  capitales. 

Les  lettres  capitales  fe  mefurent  pour  l’ordinaire 
par  les  principes  mêmes  des  lettres  majeures.  Elles 
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ont  trois  corps  de  hauteur,  mais  le  corps  de  hau- 
teur n’a  point  de  mefure  fixée  par  un  certain  nom- 
bre de  becs  de  plume  ; il  eft  plus  ou  moins  grand  , 
füivant  la  grandeur  de  la  lettre.  Les  largeurs  fe 
réglant  de  même.  Ceci  bien  entendu  , il  eft  facile  , 
en  voyant  la  planche  treizième  , de  diftinguer 
toutes  les  proportions  de  ces  lettres.  Elles  font  en- 
fermées entre  les  quatre  lignes  horizontales  A B ; 
ce  qui  produit  directement  les  trois  corps  d’élé- 
vation dont  je  viens  de  parier.  Les  queues  n’ont 
point  de  longueur  fixe  ; elles  font  plus  ou  moins 
grandes  , félon  que  la  place  ou  le  goût  le  décide. 
Après  ces  principes  généraux , il  faut  diftinguer  les 
lettres  qui  fe  font  fur  les  première , fécondé  & 
troifième  polirions.  On  croit  avoir  rendu  cette 
diftinétion  fenftble , en  plaçant  au-deffus  de  chaque 
lettre  des  chiffres  qui  défignent  ces  différentes 
pondons.  Le  chiffre  i marque  la  première  ; le  2 , 
la  fécondé  ; & le  3 , la  troifième.  Voilà  tout  ce 
qu’on  peut  dire  en  raccourci  de  plus  important  au 
fu jet  de  ces  lettres;  il  s’agit  maintenant  de  parler 
fur  la  manière  de  les  exécuter.  Ces  lettres  qui  fe 
placent  toujours  hors  d’œuvre  , c’eft-à-dire , dans 
les  marges  , autant  qu’il  eft  poffibie  , fe  font  du 
bras  plus  éloigné  du  corps  pour  les  droites  que 
pour  les  penchées  , & avec  la  plume  à traits.  On 
peut  cependant  les  jeter  avec  la  plume  groffe  ; mais 
elles  n’ont  pas  , à beaucoup  près,  la  même  beauté 
& le  même  piquant.  Pour  arriver  à la  jufteffe  de 
ces  lettres  , & les  placer  dans  un  régulier  parfait , 
il  faut  un  grand  exercice,  & favoir  fe  pofféder, 
c’eft-à-dire  , ne  pas  opérer  avec  une  précipitation 
non  réfléchie  , ni  avec  une  lenteur  affeâée.  Il  faut 
voir  la  lettre  avant  fon  exécution  , & bien  diftin- 
guer fou  effet  ; fans  cela  , on  rifque  de  gâter  fon 
ouvrage  , & d’y  placer  un  difgracieux  qui  choquera 
les  moins  connoïffeurs.  Tout  ce  que  je  viens  d’ ex- 
pliquer , peut  s’appliquer  aux  paffes  fur  lefquelles 
je  vais  donner  quelques  inftruâions. 

Des  paffes. 

Les  paffes  dont  on  voit  un  modèle  dans  le  bas  de 
la  planche  XIII , ne  font  autre  chofe  que  des  abré- 
viations de  mots  , c’eft-à-dire , des  mots  où  l’on  a 
re.tranché  plufteurs  lettres  pour  y ajouter  différens 
conps  de  plumes  entrelacés  les  uns  dans  les  autres. 
Ces  fortes  de  mouvemens  qui  fe  font  du  bras  plus 
ou  moins  éloigné  du  corps , & tantôt  des  doigts  , 
font  les  amuiemens  d’une  main  légère  & vive  qui 
veut  s’égayer.  Les  paffes  fe  tirent  plus  de  la  ronde 
que  de  toute  autre  écriture.  La  bâtarde  , fimple 
par  fa  nature,  n’en  exige  aucune.  La  coulée , comme 
une  écriture  prompte , en  peut  recevoir  beaucoup 
tfornemens.  Je  m’étends  peu  ici  fur  les  paffes , parce 
que  , dans  l’obfervation  fuivante  , ou  je  parlerai  des 
licences  , j’aurai  occafion  d’en  dire  encore  quelque 
chofe.  L’exercice  de  ces  fortes  de  caraélères  ne  doit 
pas  être  négligé  , parée  qu’il  donne  de  * facilité  à 
la  main  pour  écrire. 
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Des  licences . 

Les  licences  ne  font  autre  chofe  dans  l’écriture  j 
que  des  traits  de  plumes  compofés  & exécutés  par 
un  écrivain  pour  orner  les  pièces  qu’il  met  au  jour  , 
& qui  fortent  de  fa  main.  Elles  font , à dire  vrai , 
contre  les  principes  ; mais  quand  on  les  emploie 
avec  jugement , & quelles  fe  préfentent  dans  des 
proportions  juftes , elles  peuvent  fervir  d’exemples  , 
& prouver  en  même  temps  qu’un  artifte  expéri- 
menté peut  fe  mettre  quelquefois  au  deffus  des 
règles. 

On  peut  diftinguer  trois  fortes  de  licences  : licen- 
ces d 'abréviations , licences  de  lettres  , & licences 
de  cadeaux  ou  traits. 

Les  licences  d’abréviations  font  pofitivement  ce 
que  M.  Lefgret , habile  maître  en  cet  art , attaché 
à la  cour  à la  fin  du  dernier  fiècle  , appeloit  hâtes , 
& que  nous  appelions  maintenant  paffes.  On  en- 
tend , comme  je  l’ai  déjà  dit , par  abréviations  , 
des  mots  auxquels  on  retranche  une  ou  plufieurs 
lettres , pour  y fuppléer  par  de  beaux  mouvemens 
qui  font  en  uiage  ou  inventés  exprès. 

Les  licences  de  lettres  tant  mineures  que  ma- 
jeures & capitales,  font  ce  que  M.  Allais,  favant 
maître  écrivain  , appeloit  lettres  fans  aucune  me- 
fure , parce  que  l’écrivain  peut  les  augmenter  ou 
les  diminuer  , pour  y ajouter  tous  les  contours 
qu’il  juge  à propos  pour  leur  donner  de  l’étendue 
& de  Peffet. 

Les  licences  de  cadeaux  font  les  mouvemens  que 
l’on  ajoute  ou  que  l’on  invente  pour  amplifier  un 
cadeau  ou  trait  fimple. 

Tontes  les  licences  ne  font  pennifes  qu’autant 
qu’elles  peuvent  donner  de  la  variété  & de  la  grâce 
à une  pièce  d’écriture , & faire  juger  de  l’adreffe 
& du  goût  de  l’ artifte  ; autrement  elles  deviennent 
inutiles  , & même  'dangereufes  , parce  qu’elles  gâ- 
tent tout. 

La  difficulté  des  licences  confifte  à leur  donner 
les  plus  exaftes  proportions  qu’il  eft  poftible.  C’eft 
un  travail  qui  demande  avec  un  goût  fûr  & vrai,, 
la  connoiffance  parfaite  des  effets  de  la  plume  ; fans 
cela  on  ne  réuffit  point , & toutes  les  jettées  f§  ' 
trouvent  altérées. 

PLANCHE  XIV. 

Des  differentes  écritures  de  rondes. 

J’ai  préfenté  d’abord  les  principes  de  l’art  d’écrire 
réduits  aux  démonftrations  les  plus  fimpîes  & les 
plus  vraies  ; ils  ont  ete  fuivis  des  alphabets  mefu- 
rés  que  les  François  ont  en  ufage  ; il  s’agit  main- 
tenant cle  donner  des  modèles  d’écritures.  Comme 
je  ne  pouvois  m’étendre  beaucoup  , j’ai  partagé 
chacune  de  ces  écritures  en  cinq  claffes.  Ce  déve- 
loppement , quoique  léger  , fera  plus  que  fuffifant 
pour  faire  connoître  le  génie  particulier  de  ces 
diverfes  écritures  , & les  diftinguer  par-tout  où 
elles  fe  trouveront.  Cependant  fi  1 on  défrroit  des 
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pièces  plus  étendues  , plus  compofées  de  lignes 
8c  plus  propres  à copier , on  pourroit  s’adrelfer  à 
l'auteur  de  ce  petit  ouvrage.  Il  eft  profeffeur  en 
cette  partie  , & tient  chez  lui  académie  d’écriture 
& d’arithmétique.  Il  peut  même  fatisfaire  les  ama- 
teurs , en  leur  faifant  voir  non-feulement  une  col- 
lection de  pièces  à la  main  des  plus  habiles  maî- 
tres , mais  encore  la  plus  grande  partie  des  ouvra- 
ges gravés  que  les  artiftes  célèbres  en  écriture  ont 
donnés  au  public  depuis  près  de  deux  cents  ans  ; 
dans  l’une  & l’autre  de  ces  productions  , on  trou- 
vera des  beautés  aufli  ingénieufes  que  furprenantes. 

Sur  la  première  ronde . 

Il  convenoit  de  commencer  par  la  greffe  ronde  , 
qui  eft  celle  que  l’on  donne  aux  jeunes  gens  après 
qu’ils  ont  été  exercés  fur  les  principes  & les  carac- 
tères. Le  point  effentiel  de  ce  degré  d’écriture  eft 
de  donner  la  facilité  de  la  forme , & plus  d’aCtion 
& de  jufteffe  aux  doigts.  La  quitter  trop  promp- 
tement pour  paffer  à des  caraCtères  plus  petits , ce 
feroit  vouloir  perdre  le  fruit  de  fon  travail.  On 
doit  favoir  quelle  eft  le  fondement  de  toutes  les 
autres  , & que  plus  on  la  trace  long-temps , & 
plus  tôt  l’on  parvient  à la  formation  aifée  & cor- 
reôe  de  l’écriture.  Cet  avis  pour  l’exercice  de  la 
groffe  ronde  , qui  regarde  aufli  les  groffes  des  au- 
tres écritures  , ne  doit  pas  être  négligé.  Dans  la 
pratique  de  cette  écriture  , & généralement  de  tou- 
tes les  autres , on  doit  s’attacher  à l’égalité , & à 
ne  laiffer  en  chaque  mot  que  la  diftance  de  deux 
corps.  Celle  des  lignes  , tel  qu’on  le  voit  à la  qua- 
torzième planche  , eft  de  quatre  corps  , chaque 
corps  de  quatre  becs  de  plume.  Cette  diftance , 
adoptée  par  les  grands  maîtres  , eft  la  moins  em- 
barraffante  ; les  têtes  & queues  des  lettres  pouvant 
fe  placer  fans  crainte  que  les  unes  paffyat  par  def- 
fus  les  autres. 

Sur  la  deuxième , 

Cette  ronde  eft  celle  que  l’on  appelle  moyenne. 
Une  main  exercée  long-temps  à la  groffe,  & qui 
la  rend  félon  les  règles  , peut  s’occuper  à cette 
écriture.  C’eft  elle  ordinairement  qui  fert  pour  les 
fous-titres  , en  la  traçant  plus  ou  moins  groffe  , 
fuivant  la  place  & la  nature  des  ouvrages.  La  dif- 
tance des  lignes  fe  règle  fur  celle  de  la  groffe  , c’eft- 
à-dire  de  quatre  corps. 

Sur  la  troifième. 

Cette  ronde  eft  la  petite  ; elle  s’écrit  pofément. 
On  ne  doit  l’entreprendre  que  quand  on  eft  avancé 
dans  la  moyenne.  Il  faut  y travailler  beaucoup  , 
parce  que  les  eftets  de  la  plnme  y font  plus  diffi- 
ciles à foutenir  que  dans  la  groffe.  La  diftance 
des  lignes  eft  de  cinq  corps  , par  la  raifon  que 
pius  1 écriture  eft  petite  , 8c  plus  cette  diftance  doit 
être  grande  , à caufe  des  majeures  & têtes  & 
queues  des  lettres  mineures , que  l’on  fait  un  peu 
vaftes  pour  donner  plus  de  relief  à cette  forte 


d’écriture , & faire  voir  en  meme  temps  la  dextérité 
de  la  main. 

Sur  la  quatrième. 

Dans  la  forme  de  la  dernière  ronde  , il  s’en  fait 
une  autre  que  l’on  nomme  financière  , & qui  s’écrit 
plus  vite.  Elle  eft  femblable  à l’écriture  coulée  qui 
en  tire  fon  origine  ; la  feule  différence  qu’il  y a 
entre  les  deux , c’eft  que  l’une  eft  droite  & nour- 
rie , & l’autre  penchée  & maigre.  En  faifant  cette 
écriture  plus  groffe  & plus  lâche  , on  formera  pré- 
cifément  la  groffe  de  procureur.  On  tient  pour  la 
financière  la  plume  plus  longue  dans  les  doigts , 
Si  le  bras  moins  appuyé  fur  la  table.  La  plume  doit 
être  plus  fendue  que  pour  la  petite  ronde  pofée. 
Pour  ce  qui  eft  de  la  diftance  des  lignes , elle  le 
règle  fur  cinq  corps. 

Sur  la  cinquième. 

Cette  écriture  eft  de  la  plus  petite  ronde  , que 
l’on  appelle  minute , lorfqu’elle  eft  travaillés  dans 
le  goût  de  la  financière.  Rien  n’eft  fi  flatteur  que 
cette  petite  écriture  quand  elle  eft  pofée  , fonte- 
nue  , & quelle  expofe  aux  yeux  la  régularité  des 
principes  , la  délicateffe  du  toucher  , & une  cer- 
taine gaieté  qui  la  rend  pétillante.  J’avouerai  pour- 
tant qu’elle  eft  difficile  , & qu’elle  demande  , avec 
la  main  la  plus  jufte , l’attention  la  plus  réfléchie. 
Pour  l’ordinaire  , dans  cette  petite  écriture  , les 
queues  font  plus  longues  & plus  frappées  ; celles 
qui  vont  en  fe  courbant  fur  la  gauche  , doivent 
être  terminées  par  un  bouton  arrondi  & fenfible. 
Quoique  la  diftance  des  lignes  foit  fixée  à fix 
corps  , cette  règle  cependant  peut  varier  ; on  en 
donne  davantage  lorfque  l’on  veut  l’orner  de  paf- 
fes  & de  majeures  ; on  en  donne  moins  , lorfque 
modérant  la  hauteur  des  têtes  & la  longueur  des 
queues  , on  veut  placer  beaucoup  d’écritures  dans 
un  petit  efpace. 

Sur  les  moyens  d’aller  droit  en  écrivant. 

On  va  de  travers  par  différentes  caufes  ; lorfque 
la  tête  n’eft  pas  droite , lorfque  le  bras  eft  trop  près 
ou  trop  loin  , lorfque  le  corps  penche  à droite  ou 
à gauche.  Expliquons  mieux  ces  objets , qui  font 
intéreffans  au  public. 

On  va  de  travers  quand  la  tête  incline  lur  les 
épaules;  ft  c’eft  à droite,  les  lignes  defeendent; 
fi  c’eft  à gauche , les  lignes  montent.  En  mettant 
la  tête  dans  la  direction  verticale  , on  remédiera  à 
ces  défauts. 

On  va  de  travers  quand  le  bras  droit  n’eft  pas 
pofé  félon  les  règles.  Lorfqu’il  eft  trop  éloigné  du 
corps  , il  fait  monter  les  lignes  & former  un  carac- 
tère pointu  ; lorfqu’il  en  eft  ti-op  près  , il  fait  def- 
cendre  les  lignes  & faire  un  caraCtère  quarré.  On 
évitera  ces  défauts  en  fe  réglant  lur  les  explica- 
tions de  la  leconde  planche. 

On  va  de  travers  quand  le  corps  eft  mal  placé. 
S’il  avance  trop  fur  la  droite  , il  gène  le  bras  8c 
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fait  monter  les  lignes  ; & s’il  penche  fur  la  gau- 
che , les  lignes  defcendent.  En  fe  conformant  aux 
règles  de  la  pofition  du  corps , on  ne  tombera  pas 
dans  cette  faute. 

On  va  encore  de  travers  en  écrivant  les  écri- 
tures bâtardes  & coulées  , dont  l’effet  de  la  pente 
e fl  d’entraîner  naturellement  les  lignes  en  bas,  quand 
on  n’a  pas  l’attention  d’élever  chaque  lettre  un  peu 
plus  que  celle  qui  la  précède  , mais  d’une  manière 
infenfible  , c’eft-- à-dire  que  s’il  y a plufieurs  jam- 
bages de  fuite , le  fécond  doit  être  imperceptible- 
ment plus  haut  que  le  premier  , en  obfervant  de 
le  defcendre  imperceptiblement  moins  bas  , & ainfi 
des  autres.  Cette  règle  eft  immanquable  lorfqu’elie 
fe  pratique  fans  excès. 

PLANCHE  XV. 

Des  différentes  écritures  de  bâtardes. 

De  même  que  l’écriture  ronde  , celle  que  l’on 
appelle  italienne,  & plus  ordinairement  bâtarde , 
fera  diftribuée  en  cinq  claffes.  Des  pièces  dans  cha- 
que genre  plus  longues  auvoient  mieux  convenu , 
mais  cela  ne  pouvoit  fe  faire  dans  cet  ouvrage  , 
©ù  l’on  étoit  fixé  à un  certain  nombre  de  planches. 
Quoi  qu’il  en  foit , j’ai  fait  enforte  dans  le  peu  que 
j’ai  donné  , de  conferver  l’efprit  de  chacune  de  ces 
écritures.  Quant  à la  pratique  , on  fuivra  tout  ce 
que  j’ai  dit  aux  explications  de  la  planche  précé- 
dente au  fujet  de  la  ronde.  Je  me  reftreins  ici  à 
ne  parler  feulement  que  lur  ce  qui  concerne  cha- 
que écriture  en  particulier. 

Sur  la  première . 

Cette  première  eft  précifément  ce  qu’on  nomme 
greffe  bâtarde.  C’eft  par  cette  écriture  que  l’on  com- 
mence un  jeune  homme  qui  n’a  pas  befoin  de  la 
ronde.  Quand  ce  caraâère  eft  d’une  bonne  grof- 
feur  , on  l’appelle  titulaire  , étant  toujours  employé 
aux  titres  fupérieurs  des  ouvrages.  Comme  ie  gé- 
nie de  cette  écriture  eft  la  fimplicité , fur-tout  en 
groffe  , c’eft  la  raifon  pour  laquelle  les  lignes  n’ont 
de  diftance  que  trois  corps.  L’exercice  de  ce  ca- 
raâère eft  excellent  pour  former  la  main  , en  s’at- 
tachant à l’égalité  des  lettres  , à la  jufteffe  de  la 
pente  , & à la  fituation  de  la  plume.  Souvent , 
îorfque  cette  fituation  eft  négligée  , il  arrive  que 
la  plume  fe  trouve  fur  l’oblique  des  doigts  ; ce 
qui  eft  un  grand  défaut , St  par  conféquent  le  plus 
à éviter. 

Sur  la  fécondé.  , 

Cette  fécondé  , qui  eft  de  la  moyenne  , eft  le 
caraâère  qui  fuit  la  groffe.  Il  fert  pour  les  fous- 
titres  , & pour  perfeâionner  la  main  des  élèves 
dans  fon  foutien  , ce  qui  n’eft  pas  le  plus  aile.  La 
diftance  des  lignes  eft  de  trois  corps  feulement , 
& celle  entre  chaque  mot  dans  toutes  les  écritures 
eft  de  deux  corps.  La  diftance  réglée  pour  les  lignes 
ne  caufe  aucun  embarras , parce  que  dans  le  tra- 
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vail  de  la  bâtarde,  on  fuit  ftriâement  les  principes 
dans  la  hauteur  des  têtes  & la  longueur  des  queues  , 
ce  qui  ne  s’obferve  pas  avec  tant  d’exaâitude  dans 
les  autres  écritures , ou  la  main  peut  prendre  plus 
d’efibr. 

Sur  la  troifième. 

C’eft  de  la  petite  bâtarde  pofée  & ordinaire. 
Comme  elle  eft  affez  difficile  , elle  exige  dans  i’ar- 
tifta  une  fureté  de  main  inconcevable  , ainfi  que 
toutes  les  petites  en  général.  Cette  écriture  n’eft 
fufceptible  d’aucun  ornement  étranger  ; la  fimpli- 
cité en  eft  la  bafe , & fa  beauté  eft  le  fruit  du  tra- 
vail & de  l’application. 

Sur  la  quatrième. 

Cette  quatrième  efpèce  de  bâtarde  eft  celle  que 
l’on  appelloit  bâtarde  coulée  , Si  qui  étoit  en  ufage 
dans  le  fiècle  pafte  & au  commencement  de  celui- 
ci.  Cette  écriture , à laquelle  les  gens  de  cour  don- 
nent, avec  raifon  , la  préférence  , la  moins  en  pra- 
tique dans  le  public  , mériteroit  d’être  adoptée  par 
toutes  les  dames  & les  perfonnes  de  condition  , 
à caufe  de  fa  netteté  , qui  la  rend  d’une  leâure 
très-facile.  Elle  fe  lie  de  piés  en  têtes  , non  pas 
comme  la  coulée  ordinaire  , dont  les  jambages  font 
arrondis  à la  bafe  & angulaires  à leur  fommet , 
mais  en  faifant  fortir  la  liaifon  du  bas  pofttif  des 
jambages  qui  font  angulaires  , peur  être  portés  au 
fommet  de  chacun  de  ces  jambages  qui  font  arron- 
dis dans  le  haut.  Toutes  les  têtes  font  doublées 
pour  mieux  les  joindre  , & les  queues  font  termi- 
nées fans  bouton.  La  coutume  eft  encore  de  n’em- 
pîoyer  , dans  cette  écriture  , que  des  lettres  fem- 
blables  & les  plus  fimples  , fans  chercher  à varier 
leurs  formes  somme  dans  les  autres  écritures.  Par 
toutes  ces  règles , cette  écriture  qui  fe  fait  en  tenant 
la  plume  longue  dans  les  doigts  , eft  la  feule  en 
bâtarde  qui  foit  réfervée  pour  l’expédition.  La  dif- 
tance ordinaire  des  lignes  eft  de  quatre  corps  ; on 
peut  cependant  n’en  donner  que  trois  en  raccour- 
ciffant  les  tètes  & les  queues.  Enfin  cette  écriture 
doit  être  légère , un  peu  longue , & ne  rien  tenir 
absolument  de  ce  qui  pourroit  contribuer  à la  ren- 
dre pefante. 

Sur  la  cinquième . 

La  cinquième  bâtarde  repréfente  récriture  ufitée 
pour  les  manuferits  , fur-tout  pour  ceux  qui  font 
latins.  Elle  doit  être  de  la  plus  grande  fimplicité, 
& d’un  caraâère  nourri  fans  être  lourd , & parfai- 
tement foutenu.  Les  majeures  , pour  l’ordinaire  , 
font  romaines  , fouvent  faites  en  or  & remplies 
d’ornemens.  Ce  genre  d'écriture  en  manuferits  peut 
être  orné  de  vignettes  , foit  fimples  , foit  colorées 
avec  des  traits  auffi  nouveaux  que  précieux.  La 
diftance  des  lignes  varie  beaucoup.  Pour  avoir  un 
principe  certain  fur  ce  fujet  , j'ai  conlulté  divers 
ouvrages  remarquables  par  leur  brillante  exécution. 
Dans  les  unes  j’ai  trouvé  deux  corps  ; alors  les 
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tètes  n’ont  d'élévation  qu’un  demi-corps  , 5c  les 
queues  n'ont  de  longueur  que  les  trois  quarts  de 
ce  même  corps.  Dans  les  autres  , la  diftance  eft 
de  deux  corps  & demi  ; alors  les  têtes  s’élèvent 
d’un  demi-corps  , & les  queues  defcendent  d’un 
corps  entier.  Il  en  eft  encore  d’une  troifième  efpèce 
dont  les  diftances  font  de  trois  corps.  C’eft  celle 
qui  m’a  fervi  de  loi , parce  qu’elle  communique 
plus  de  légèreté.  Dans  cette  dernière  règle  , les 
têtes  paffent  d’un  corps,  & les  queues  baiffent  d’un 
corps  & demi.  Voilà  tout  ce  que  l’on  peut  dire  de 
plus  intéreffant  fur  ce  genre  d’écrire , qui  eft  beau 
à la  vue , & long  dans  l’exécution. 

Sur  les  litres , fous-titres  & notes  marginales. 

Il  efl  peu  d’ouvrages  en  écriture  , ou  il  n’y  ait 
un  titre  fnpérieur  , & quelquefois  un  fous-titre. 
L’ufage  eft  d’employer  la  greffe  bâtarde  pour  l’exé- 
cuter , & c’eft  pour  cette  raifon  quelle  eft  appelée 
titulaire.  On  fe  fert  auffi  , pour  le  même  objet , 
de  l’écriture  brifée  , mais  cela  eft  rare.  A l’égard 
des  fous-titres , ils  fe  font  en  moyenne  ronde  , & 
auffi  en  moyenne  bâtarde , lorfque  l’on  ne  fait  pas 
le  caraftère  françois. 

Un  titre  doit  être  fait  proprement  & avec  fy- 
métrie.  Il  eft  des  occafions  où  il  produit  cîe  beaux 
effets  ; c’eft  au  génie  de  l’artifte  à les  faifir. 

La  ronde  & la  coulée  ne  font  jamais  employées 
pour  les  titres  fupérieurs , encore  moins  certaines 
écritures  que  l’on  appelle,  l’une  coupée , & l’autre 
ondée  , que  les  ignorans  nomment  auffi  tremblée. 
Ces  deux  dernières  , qui  fentent  le  colifichet , font 
entièrement  méprifées  , & ne  fervent  que  pour 
amufer  les  enfans  & les  gens  fans  goût. 

On  eft  obligé  fouvent  de  placer  dans  les  mar- 
ges de  quelques  ouvrages  des  notes  ou  des  obfer- 
vations  importantes.  Elles  fe  font  en  petite  ronde 
minute  , ou  en  petite  bâtarde.  Toutes  deux  doi- 
vent avoir  un  caraftère  plus  fin  que  celui  de  la 
pièce  qu’elles  accompagnent  ; toutes  deux  doivent 
avoir  de  la  netteté  & de  la  précifion. 


PLANCHE  XVI. 

Des  différentes  écritures  de  coulée. 

L’écriture  coulée  doit  être  divifée  , ainfi  que  les 
précédentes , en  cinq  claffes , fur  chacune  defquelles 
je  ne  dirai  qu’un  met.  En  général , cette  écriture 
eft  celle  qui  eft  la  plus  en  règne  & la  plus  recher- 
chée , parce  qu’elle  s’écrit  plus  promptement  que 
les  deux  autres  ; mais  elle  veut  être  bien  faite  & 
bien  frappée  , pour  que  la  lefture  en  foit  plus  facile 
& plus  belle  aux  yeux , autrement  elle  fatigue  & 
dégoûte.  L’on  s’occupe  fi  peu  à cette  écriture  chez 
les  maîtres  , qu’il  eft  impoffible  qu’on  puiffe  l’exé- 
cuter dans  un  bon  goût,  & lui  donner  en  expé- 
diant une  forme  correfte  & gracieufe,.  D’où  vien- 
nent cette  négligence  & ces  mauvaifes  écritures 
que  l’on  voit  tous  les  jours , finon  du  peu  de  cas 
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que  l’on  fait  d’un  art  qu’on  ne  peut  difeonvenir 
être  une  des  parties  effentielles  de  l’éducation  ? 

Sur  la  première. 

Lorfqu’on  s’eft  fuffifamment  exercé  aux  lettres , 
on  doit  s’appliquer  à la  groffe  coulée  : il  faut  , 
comme  je  l’ai  déjà  dit , que  la  plume  foit  plus  fen- 
due , & quelle  foit  tenue  un  peu  plus  longue  dans 
les  doigts , pour  faciliter  la  liberté  qui  dans  ce  ca- 
raftère ne  s’acquiert  que  par  un  grand  travail  ; mais 
il  ne  fqut  pas  d’abord  précipiter  fes  mouvemens. 
Ce  n’eft  qu’après  avoir  commencé  par  écrire  pofé- 
ment  & dans  les  principes  les  plus  réguliers , qu’on 
peut  les  accélérer , en  fe  foutenant  dans  la  même 
viteffe.  On  exerce  ainfi  la  flexion  & l’extenflon 
des  doigts , l’on  fe  fortifie  fur  la  forme  , & l’on 
donne  l’habitude  au  bras  de  couler  légèrement  fur 
la  table.  La  diftance  des  lignes  doit  être  de  quatre 
corps.  Si  cette  coulée  étoit  ornée  de  paffes  , on 
feroit  forcé  d’en  donner  cinq  & même  fix. 

Sur  la  deuxième. 

On  appelle  ce  caraftère  moyenne  coulée.  On  doit 
y travailler  jufqu’à  ce  quelle  foit  foutenue  & par- 
faitement formée  ; l’écrire  enfuite  avec  plus  de 
viteffe  , fans  pourtant  fe  trop  précipiter,  & en  liant 
les  mots  tous  enfembie  s’il  eft  poffible.  La  diftancs 
des  lignes  eft  de  quatre  corps. 

Sur  la  troifième. 

La  petite  coulée  pofée  & ordinaire- eft  l’écriture 
de  la  troifième  claffe.  Elle  doit  être  exercée  avec 
beaucoup  d’attention  & a fiez  de  temps  pour  fe 
rendre  fur  dans  ce  caraftère,  d’où  dépend  l’écriture 
coulée  financière.  Il  eft  évident  que  plus  on  aura 
travaillé  à la  pofée  , & plus  on  brillera  dans  l’ex- 
pédition. C’eft  en  faifant  cette  petite  , que  l’on 
doit  s’occuper  à écrire  de  la  groffe  promptement 
& de  fuite  , comme  je  l’ai  déjà  obfervé  , parce 
qu’elle  entretient  la  forme  , donne  de  la  confom- 
mation  , & empêche  le  progrès  des  défauts  qui 
pourroient  naître.  La  diftance  des  lignes  eft  de  cinq 
corps. 

Sur  la  quatrième. 

Celle-ci  s’appelle  coulée  financière , parce  qu’elle 
eft  ufttée  dans  les  bureaux.  Cette  écriiure  doit  être 
longue,  légère,  & tous  les  mots  & caraftères  doi- 
vent fe  joindre  les  uns  aux  autres.  La  diftance  des 
lignes  eft  de  trois  corps  ; par  la  raifon  que  l’on  ne 
donne  qu’un  corps  d’élévation  aux  tètes  , de  meme 
qu’un  corps  de  longueur  aux  queues.  Cette  règle 
n’eft  cependant  pas  générale  ; car  fouvent  on  fait 
les  têtes  & queues  plus  courtes , ce  qu’on  appelle 
coulée  tondue.  Plufieurs  peuples  embarraffent  leur 
écriture  courante  , en  la  faifant  avec  des  tètes  & 
queues  plus  grandes  qu’il  ne  faut.  Les  François 
ont  donné  dans  l’excès  oppofé  , puifque  leur  expé- 
dition eft  dénuée  de  ces  parties  laillantes.  L’une 
& l’autre  font  contraires  à cette  loi  fage  qui  défend 


de  tomber  dans  les  extrêmes  ; la  première  gâte 
tout , parce  qu’on  ajoute  plus  qu’il  ne  faut  ; la 
fécondé  n’a  plus  de  forme  , & ne  peut  fe  lire  aifé- 
mpnt , parce  qu’on  fépare  d’elle  une  partie  effen- 
tielle.  Tout  ce  qui  fort  des  principes  perfeéfionnés 
par  le  temps  , foutenus  par  le  goût , enfeignés  par 
les  grands  maîtres , tient  du  bizarre  & du  ridicule. 

Sur  la  cinquième. 

La  coulée  de  la  cinquième  clafle  eft  celle  que 
l’on  appelle  minute  ou  de  la  plus  petite  coulée.  Elle 
fe  fait  pofément  & félon  les  règles  ; on  l’emploie 
suffi  dans  l’expédition.  Dans  le  premier  cas  , elle 
fert  pour  les  ouvrages  en  beau , & où  il  faut  éga- 
lement de  la  régularité  & de  la  délicatelfe.  Dans 
le  fécond  , elle  eft  employée  dans  les  affaires  qui 
demandent  la  plus  grande  promptitude.  Cette  écri- 
ture doit  avoir  du  feu  , & être  égayée  par  des 
têtes  un  peu  longues  , & par  des  queues  un  peu 
frappées.  On  doit  pourtant  éviter  la  rencontre  de 
toutes  les  parties  qui  pôurroient  caufer  de  la  con- 
fufion  , & blelfer  cette  belle  ordonnance  que  l’œil 
aime  à trouver  dans  tout  ce  qu’il  voit.  Pour  la 
pofée  , la  diftance  des  lignes  eft  de  fix  corps  ; elle 
varie  pour  l’expédiée  , à la  volonté  des  perfonnes. 

Sur  les  modèles  à copier. 

Les  limites  qu’on  a fixées  à cet  ouvrage  , n’ayant 
pas  permis  de  donner  des  exemples  où  tous  les 
principes  foient  exécutés  , on  a cru  néceffaire  de 
dire  un  mot  fur  cet  objet  avantageux  pour  l’avan- 
cement des  élèves. 

Les  exemples  font  les  pièces  d’écritures  que  l’on 
donne  à imiter  aux  jeunes  gens  qui  apprennent  à 
écrire.  Il  en  eft  de  deux  fortes  , la  fimple  & la 
compofée. 

La  fimple  eft  celle  que  l’on  donne  à un  écolier 
qui  commence.  Elle  doit  être  facile  , régulière  dans 
le  principe  , & peu  chargée  de  cadeaux. 

La  compofée  eft  pour  ceux  qui  font  avancés  , & 
dont  la  main  eft  parvenue  à une  certaine  fureté. 
Ede  doit  être  variée  , d’une  correftion  parfaite, 
& renfermer  des  beautés  auffi  nouvelles  qu’ingé- 
nieufes.  Ceft  dans  ces  fortes  de  pièces  où  le  maître 
fait  voir  l’étendue  de  fon  génie  & la  jufteffe  de  fa 
main  , que  l’élève  trouve  toujours  à profiter. 

Un  exemple  trop  fort  pour  un  commençant  , 
retarde  fes  progrès  , le  rebute  , & lui  fait  perdre 
du  temps  ; il  en  eft  de  même  pour  un  élève  avancé , 
aux  yeux  duquel  on  expofe  un  exemple  où  le 
maître  n’a  fait  que  fe  répéter. 

Rien  n’eft  plus  contraire  encore  à l’avancement, 
que  de  copier  de  mauvaifes  pièces.  Elles  gâtent  le 
goût , & conduifent  à la  défeftueufe  conftruâion 
des  lettres.  Tout  ce  qu’on  donne  à imiter,  en  un 
mot  , doit  être  proportionné  à la  conception  & à 
la  force  de  celui  qui  apprend  , & ne  repréfenter 
par-tout  que  la  grâce  & la  perfection. 
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Principes  particuliers  de  chacune  des  lettres  dei 
alphabets , ronde , bâtarde  & coulée  , conformément 
aux  démonftrations  6*  infruElions  des  Planches  de 
l’Écriture  , definies  pour  le  Ditfionnaire  encyclo- 
pédique méthodique. 

A. 

Dans  l’écriture  ronde  , la  lettre  À eft  compoféé 
d’un  O , fur  la  partie  montante  duquel  on  place  la 
première  partie  de  la  même  lettre  O.  On  obfervera 
que  les  pleins  du  centre  de  ces  deux  parties  courbes 
doivent  fe  trouver  pofés  l’un  fur  l’autre.  Voye ^ la 
planche  VII , oh  eft  la  démonftration  de  l’O  , & 
planche  IX  de  l’alphabet  rond. 

L’A  bâtarde  , eft  compofé  d’un  C & d’un  J.  Il  fe 
commence  par  un  plein  revers  en  remontant.  Ce 
plein  revers  eft  précifément  ce  qui  forme  la  tête  du 
C , lequel  ne  doit  avoir  qu’un  bec  de  plume  d'élé- 
vation. Cette  tête  eft  fuivie  de  la -première  partie 
courbe  de  FO  , qui  fe  termine  par  un  délié  élevé 
de  l’angle  du  pouce  à la  tête  du  C.  Le  pouce  enfuite 
remet  la  plume  fur  le  plein , pourformer  un  à-plomb 
penché  ou  un  J.  Cet  J prend  fa  fource  un  demi-bec 
de  plume  au  deffus  de  la  tête  du  C.  En  defeen- 
dant  il  renferme  cette  tête  , & produit  au  bas  de 
l’à-plomb  une  rondeur  fuivie  d’une  liaifon  remon- 
tante. Voyei  l’alphabet  bâtarde  , planche  X. 

Dans  la  coulée  , il  fe  trouve  deux  fortes  d’A. 
L’un  fe  fait  comme  celui  de  ronde,  mais  penché  & 
lus  long.  L’autre  ne  diffère  en  rien  à celui  de 
âtarde.  Voye ç la  planche  VII  de  la  démonftration 
de  l’O  , & la  planche  XI  de  l’alphabet  coulée. 

L’aâion  fimple  des  doigts  , pliant  & allongeant , 
fuffit  pour  exécuter  tous  ces  différens  A. 

B. 

Le  B rond  dans  l’écriture  commence  par  un 
plein  revers  en  remontant , ce  qui  produit  la  tête  , 
laquelle  ne  doit  avoir  qu’un  bec  de  plume  fort. 
Ce  plein  eft  fuivi  de  deux  premières  parties  delà 
ligne  mixte,  au  bas  de  laquelle  on  ajoute  la  fin  de 
la  partie  defeendante  de  l’O  , ainfi  que  la  partie 
remontante  entière  de  la  même  lettre  O.  On  ne 
doit  pas  s’arrêter  dans  l’exécution  de  cette  lettre. 
fry'K. la  démonftration  de  la  ligne  mixte  , planche 
VI  ; celle  de  l’O  , planche  VII  ; & l’alphabet  rond  , 
planche  IX. 

Le  B bâtarde  eft  compofé  d’un  à-plomb  fur  la 
ligne  oblique  , à l’extrémité  duquel  fe  trouve  le 
bas  de  la  partie  defeendante  de  l’O  , fuivie  de  la 
partie  montante  entière  de  la  même  lettre  O.  On 
obfervera  que  le  B bâtarde  fe  commence  par  un 
trait  délié  courbe  , enlevé  de  l’angle  du  pouce , fur 
lequel  l’à-plomb  retombe.  Voye i la  démonftration 
de  l’O  , planche  VII  ; & l’alphabet  bâtarde  , plan- 
che X. 

Le  B coulée  eft  fembiable  à celui  de  bâtarde , 
excepté  cependant  que  fa  tête  eft  courbe,  & pour 
ainfi  dire  double  , puisqu’elle  compofé  deux  par- 
ties s l’une  montante , &.  l’autre  defeendante.  Cette 
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lettre  commence,  la  plume  étant  dans  la  fituation 
requife , par  un  délié  oblique  , courbe  & en  mon- 
tant ; ce  qui  produit  infenfiblement  un  plein  & une 
largeur  qui  doit  répondre  à celle  que  cette  lettre 
exige.  Voye{  l’alphabet  coulée  , planche  XI. 

.Les  doigts  , dans  la  formation  de  ces  trois  lettres , 
n’ont  d’autres  mouvemens  que  ceux  d’allonger  pour 
commencer  , de  plier  pour  continuer , & d’allonger 
encore  pour  finir. 

C. 

Dans  les  trois  écritures  , les  C ont  une  intime 
reffemblance.  Ils  font  compofés  des  parties  courbe  , 
defcendante  & radicale  , auxquelles  on  ajoute  en 
commençant  un  plein  revers  de  la  hauteur  d’un 
bec  de  plume  fort.  Ces  trois  lettres  fe  finiffent  par 
une  liaifon  produite  de  l’angle  du  pouce.  On  obfer- 
vera  que  dans  l’écriture  ronde  , le  C eft  perpen- 
diculaire & penché , & plus  long  dans  les  autres 
écritures.  Voyeç  les  figures  radicales  , planche  VI  ; 
& les  alphabets  , planches  IX  , X & XL 

Dans  la  formation  de  ces  trois  C , le  mouvement 
des  doigts  eft  ftmple  , c’eft-à-dire  , allongeant  & 
pliant  également. 

D. 

Dans  les  trois  écritures  , la  lettre  D fe  fait  de  la 
même  manière  & fur  les  mêmes  règles.  Il  eft  droit 
en  ronde  , & penché  & plus  long  en  bâtarde  & 
coulée.  Le  D eft  compofé  de  la  partie  courbe  def- 
cendante radicale  , ou  de  la  première  partie  de 
l’O  , ainft  que  de  la  fécondé  partie  de  la  même 
lettre  O , en  obfervant  pourtant  que  cette  fécondé 
partie  doit  être  élevée  en  courbant  d’un  demi-corps 
au  deffus  de  la  première  , & venir  fe  terminer  par 
un  délié  vis-à-vis  d’elle  à la  gauche.  Foyer  les 
figures  radicales  , planche  V ; la  démonftration  de 
l’O , planche  VII  ; & les  planches  IX , X & XI  des 
alphabets. 

Le  mouvement  des  doigts,  quoique  fimple  , eft 
un  peu  plus  fenftbie  dans  l’extenfion  pour  la  partie 
montante.  Il  le  feroit  encore  davantage  , fi  l’on 
vouloir  élevef  les  dernières  parties  des  D plus 
hautes  , ainfi  qu’on  peut  les  voir  dans  la  deuxième 
ligne  de  la  planche  VIII  des  exercices  préparatoires. 

E. 

La  lettre  E , dans  l’écriture  ronde  , eft  compofée 
de  la  partie  courbe  defcendante  radicale  , terminée 
par  une  liaifon  formée  de  l’angle  du  pouce  , & 
d’une  pareille  rondeur  infiniment  plus  petite  , mife 
fur  1 extrémité  du  délié  d’en  haut.  Cette  tête  , ou 
cette  petite  rondeur  , n’a  qu’un  bec  de  plume  de 
profondeur  ; & elle  ne  doit  entrer  que  très  - peu 
dans  l’Intérieur  de  la  première  partie.  Il  eft  encore 
un  autre  E rond  , qui  eft  final  dans  une  ronde 
pofée  , & qui  fe  met  indifféremment  par-tout  dans 
une  ronde  financière.  On  fait  cet  E en  commençant 
par  un  trait  délié  montant  de  gauche;  à droite  , I 
continué  d’un  plein  arrondi , où  fe  trouve  à la  fuite  I 
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la  partie  courbe  defcendante  radicale  , qui  vient 
tomber  fur  le  trait  délié  fin  qui  a commencé  cett» 
lettre , lequel  délié  doit  fe  trouver  précifément  au 
milieu  de  la  rondeur  defcendante. 

Les  E bâtarde  & coulée  font  femblables  à ce 
dernier  ; la  feule  différence  conftfte  dans  la  Ion-, 
gueur  & la  pente  , & dans  les  têtes  qui  font  un 
peu  plus  larges.  Foye^  pour  les  uns  & les  autres  de 
ces  E , la  planche  VI  des  figures  radicales  ; & le* 
planches  IX , X & XI  des  alphabets.- ‘ 

Le  mouvement  fimple  des  doigts  fuffit  pour  for- 
mer tous  ces  E. 

F. 

Dans  les  écritures  rondes  , bâtardes  & coulées , 
la  lettre  F eft  affez  femblable.  Pour  parvenir  à la 
formation  de  cet  élément , on  doit  s’exercer  à la 
ligne  mixte  , dont  la  démonftration  fe  voit  à la 
planche  VI.  Cette  ligne  mixte  donnera  indubita- 
blement la  lettre  F , en  y ajoutant  par  en  haut  un 
plein  revers  de  la  hauteur  d’un  fort  bec  de  plume  ; 
& par  en  bas  un  autre  plein  aufti  revers  , en  re- 
montant pour  arrondir  en  dedans,  & finir  par  un 
bouton.  Ce  dernier  plein  revers  fe  fait  en  allon- 
geant les  doigts,  & en  tenant  la  plume  avec  plus 
de  fermeté  pour  mieux  le  foutenir.  On  obfervera 
que  cette  lettre  fe  fait  depuis  la  tête  jufqu’au  bouton 
lans  aucune  reprife  , fans  changement  de  fituation 
& quelle  fe  tranche  précifément  à la  hauteur  du 
corps  de  l’écriture.  Foye{  les  planches  IX , X & XI 
des  alphabets. 

Le  plus  grand  mouvement  des  doigts  dans  l’exé- 
cution de  cette  lettre , eft  celui  de  la  flexion  , le 
pouce  pliant  dans  fes  deux  jointures  un  peu  for- 
tement. 

G. 

„ Dans  l’écriture  ronde  , la  lettre  G eft  compofée 
a un  O & des  deux  portions  de  la  ligne  mixte, 
auxquelles  on  ajoute  en  bas  un  plein  combe  , revers 
en  montant  pour  finir  en  formant  un  bouton.  On 
obfervera  que  le  commencement  de  ce  qui  con- 
cerne la  ligne  mixte , doit  fe  prendre  au  milieu  & 
fur  le  plein  pofitif  de  la  partie  montante  de  l’O.  Il 
eft  un  autre  G en  ronde  , conforme  au  premier 
quant  à la  tête  ; mais  il  diffère  dans  le  pied  , en  ce 
qu’il  n’a  qu’un  corps  de  largeur  , & qu'il  fe  ter- 
mine par  une  liaifon  , qui , au  deflbus  de  la  tète 
coupe  le  plein  pour  paffer  en  dehors.  Foyer  la 
planche  VI  des  figures  radicales;  la  planche  VII 
de  la  démonftration  de  l’O  ; & La  planche  IX  de 
1 alphabet  rond. 

Le  G bâtarde  & coulée  eft  compofé  d’un  C & 
des  deux  dernières  parties  de  la  ligne  mixte  , aux- 
quelles on  joint  un  plein  revers  courbe  en  remon- 
tant avec  un  bouton.  Il  eft  à cbferver  que  le  com- 
mencement de  la  ligne  mixte  le  prend  un  demi-bec 
de  plume  au  deffus  de  la  tête  du  C,  fur  laquelle 
elle  retombe  en  descendant;  & que  l’on  élève  du 
bas  du  C au  commencement  de  la  ligne  mixte,  un 
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délié  courbe  formé  de  l’angle  du  pouce.  Il  ell  en-  j 
core  un  autre  G pour  la  coulée  , qui  eft  femblable 
au  fécond  de  ronde  , puifqu’il  commence  par  un 
O.  Les  queues  des  G coulée  font  plus  ou  moins 
grandes,  félon  la  volonté  de  l’écrivain,  & fui  vaut 
le  caraftere  de  l’ouvrage.  Foye^  les  planches  X & 
XI  des  alphabets. 

Dans  le  travail  de  toutes  ces  lettres  , la  flexion 
des  doigts  eft  plus  forte  que  l’extenhon. 

H. 

La  lettre  H , dans  l’écriture  ronde , a deux  par- 
ties diftinâes.  La  première  commence  par  la  tête 
du  C , auquel  fe  joignent  les  deux  premières  por- 
tions de  la  ligne  mixte.  La  fécondé  , qui  eft  toute 
courbe  , fe  prend  à la  première  partie  un  peu  au 
defius  de  fa  bafe,  par  un  trait  délié  arrondi,  qui 
fe  continue  fur  le  plein  en  defcendant , & qui  va 
enfuite  à gauche  pour  remonter  en  courbant  vis- 
à-vis  la  ligne  mixte.  Cette  dernière  partie  fe  ter- 
mine par  une  liaifon  , qui , en  fortant  fur  la  droite  , 
pafle  fur  la  rondeur  defcendante.  Voye^  la  pl.  VI 
des  figures  radicales  , & la  planche  IX  de  l’alphabet 
rond. 

L’H  en  bâtarde  & coulée  , efl:  compofée  d’un 
grand  à-plomb  précédé  d’une  liaifon  courbe  enlevée 
par  l’angle  du  pouce  fur  lequel  il  retombe.  À cette 
première  partie  , on  ajoute  une  rondeur  à droite  , 
6t  defcendante  à la  même  bafe  de  l’à-plomb  prife 
par  un  trait  délié  dans  l’à-plomb  même  ; cette  ron- 
deur fe  finit  par  une  liaifon  qui  la  coupe  au  tiers 
d’en  bas  en  remontant  & en  fortant  en  dehors.  Il  y 
a pourtant  une  différence  entre  ces  deux  H.  Celui 
de  coulée  a plus  que  l’autre , en  ce  que  la  tète  efl 
courbe  & double  , reffemblante  à celle  du  B , fur 
laquelle  on  pourra  fe  conformer.  Foye^  les  alpha- 
bets bâtardes  & coulées  , planches  X & XL 

La  flexion  des  doigts  efl  le  mouvement  le  plus 
confldérable  pour  l’exécution  de  ces  trois  lettres. 

I. 

Dans  les  écritures  rondes  , bâtardes  & coulées  , 
les  I font  femblables  & fe  font  de  la  même  manière. 
Ils  commencent  par  un  trait  délié  montant  de 
gauche  à droite,  luivi  d’un  à-plomb  defcendant, 
ordinairement  perpendiculaire  pour  la  ronde  , & 
penché  pour  la  bâtarde  & la  coulée.  Cet  à-plomb 
fe -termine  par  une  rondeur  &une  liaifon  remon- 
tante , produite  de  l’angle  du  pouce.  Il  efl  encore 
un  autre  J qui  a une  queue.  Il  eft  formé  des  deux 
dernières  portions  de  la  ligne  mixte  , auxquelles  on 
ajoute  un  plein  revers  courbe  en  remontant  fur  la 
gauche , terminé  par  une  liaifon  qui  paffe  fur  la 
ligne  mixte  en  fortant  fur  la  droite.  Foyer  la  pl.  VI 
des  figures  radicales  , & celles  des  alphabets  IX , 
X & XI.  On  obfervera  que  le  point  fe  met  pofiti- 
vement  au  deflus  de  cette  lettre  à un  corps  d’élé- 
vation , & que  ce  point  doit  former  un  carré  dans 
l’obliquité  que  la  fituation  de  la  plume  exige  pour 
le  cara&ère  quelle  exécute.  Le  mouvement  des 
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doigts  efl  Ample.  Il  y a feulement  dans  17  à queue 
plus  de  flexion. 

L. 

Dans  l’écriture  ronde  , l’L  efl  compofée  de  la 
tète  du  C , avec  les  deux  premières  parties  de  la 
ligne  mixte  , auxquelles  on  ajoute  pour  terminer 
une  rondeur  & une  liaifon  remontante  produite 
par  l’angle  du  pouce.  Foye^ la  planche  VI  des  figures 
radicales  , & la  planche  IX  de  l’alphabet  rond. 

Dans  la  bâtarde  un  grand  à-plomb  penché  , pré- 
cédé d’une  liaifon  courbe  qui  monte  au  fommet , 
quoique  cette  liaifon  ne  paroiffe  qu’au  milieu  , parce 
que  l’à-plomb  retombe  deiTus  en  defcendant , com- 
pufe  cette  lettre.  A la  bafe  de  cet  à-plomb  , eft  une 
rondeur  fuivie  d’une  liaifon  remontante.  Foye ç 
l’alphabet  bâtarde  , planche  X. 

L’L  coulée  fe  termine  de  même  que  celle  de 
bâtarde  ; la  feule  différence  qu’il  y a de  cette  lettre 
à l’autre  , confifte  dans  la  tête  qui  eft  courbe  , & 
qui  eft  femblable  à celle  du  B.  Confultez  l’expli- 
cation de  cette  lettre , & voye^  l’alphabet  couiée , 
planche  XL 

Dans  la  forme  de  ces  trois  lettres, les  doigts  ont 
plus  de  flexion  que  d’extenfion. 

M. 

L’M  dans  l’écriture  ronde  , commence  par  ua 
délié  montant  de  gauche  à droite , fuivi  d’un  à-plomb 
defcendant  & arrondi  dans  la  bafe  où  fe  trouve 
enfuite  un  délié  courbe  formé  par  l’angle  du  pouce. 
Ce  délié  monte  à la  tête  du  fécond  à-plomb  , lequel 
fe  termine  de  même  que  le  premier  , pour  aller  au 
troifième  à-plomb  ou  jambage , qui  finit , ainfi  que 
les  autres , par  une  rondeur  & une  liaifon.  Pour 
rendre  cette  lettre  dans  la  perfeéiion  , on  obfervera 
les  préceptes  fuivans.  Que  les  à-plombs  ne  doi- 
vent point  en  defcendant  retomber  furies  déliés; 
qu’avant  de  produire  chaque  jambage  , il  faut  re- 
mettre la  plume  fur  fa  fituation  requife  , qu’il  faut 
dégager  les  doigts  de  deffous  dans  le  haut  de  chaque 
à-plomb  ; que  les  rondeurs  du  bas  des  jambages  ne 
doivent  avoir  qu’un  bec  de  plume  & demi  de  plein 
courbe  ; que  tous  les  à-plombs  doivent  être  per- 
endiculaires  & égaux , tant  à la  fommité  qu’à  la 
afe  ; enfin  , que  cette  lettre  doit  être  faite  fans 
interruption.  Fjye^  l’alphabet  rond  , planche  IX  ; & 
les  inftruéHons  de  la  planche  X , fur  le  dégagement 
des  doigts. 

L’M  bâtarde  commence  par  un  délié  montant 
de  gauche  à droite , fuivi  d’un  jambage  penché  & 
angulaire  dans  fes  extrémités.  Au  tiers  du  bas  de 
ce  jambage  , la  plume  placée  fur  l’angle  du  pouce  f 
fait  fortir  un  délié  courbe  , qui  dans  le  haut  produit , 
en  remettant  la  plume  fur  le  plein  par  l’a&ion  du 
pouce , une  rondeur  continuée  d’un  à-plomb.  Au 
tiers  encore  de  ce  fécond  à-plomb  , fe  prend  de 
même  un  délié , qui  dans  le  haut  forme  une  ron- 
deur , & enfuite  le  troifième  à-plomb  ©u  jambage 
arrondi  dans  le  bas,  ayant  après  une  liaifon  remon- 
tante. 
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tsnts.  H eft  à remarquer  dans  cette  lettre  , que  les 
jambages  doivent  être  égaux  & dans  une  égale 
pente  ; qu’elle  fe  fait  fans  reprife  , & en  dégageant 
les  deux  doigts  de  de  (Tou  s dans  le  bas  de  chaque 
à-plomb  ; que  les  rondeurs  du  haut  des  deux  der- 
niers jambages  , n’ont  de  plein  courbe  qu’un  bec  de 
plume  & demi.  Voye^ i’ alphabet  bâtarde , planche  X. 

L'M  coulée  fe  fait  de  la  même  manière  que; celle 
de  ronde  , & elle  y reffemble  beaucoup.  Elle  en 
diftère  pourtant  en  ce  quelle  eft  penchée' & plus 
longue.  Voye^  l’alphabet  coulée,  planche  XL 
Dans  la  conftru&ion  de  ces  lettres  , le  mouvement 
des  doigts  eil  funple  , l’extenfion  étant  égale  à la 
flexion. 

N. 


L’on  ne  s’étendra  pas  fur  les  N ronde  , bâtarde  & 
coulée  , par  la  raifon  qu’elles  s’exécutent  comme 
les  M.  Confultez  les  explications  de  ces  lettres  ; & 
voyelles  alphabets  , planches  IX,  X & XL 

Il  efl  encore  en  ronde  & en  coulée  une  autre  N , 
qui  a une  queue , & qui  ne  fe  place  qu’à  la  fin  des 
mots.  Elle  eft  compofée  de  la  partie  droite  defeen- 
dante  radicale , tk  d’une  partie  courbe  prife  par  un 
délié  au  milieu  de  l’à-rlsmb  , & quiVarrondiffant 
fur  la  droite , va  en  gagnant  la  gauche  , fe  terminer 
un  corps  au  deffous  de  là-plomb  par  un  délié.  On 
obfervera  qu’à  la  fommitè  , î pondeur  eft  élevée  au 
même  niveau  de  l’à-plomb.  Loyola  planche  Vides 
figures  radicales;  & celles  des  al  ftabets  ronde  & 
coulée  , IX  & XL 

Le  mouvement  fimple  des  doigts  eft  le  feul  en 
ufage  daus  toutes  ces  lettres  ; il  y a feulement  dans 
les  N à queue  un  peu  plus  de  flexion. 

O. 

On  ne  parlera  point  ici  des  principes  de  la  lettre 
O.  Elle  eft  démontrée  & expliquée  à la  planche  VII , 
que  l’on  pourra  confulter.  Foyer  les  alphabets 

planche  IX , X & XI. 

P. 

Dans  l’écriture  ronde  , le  P eft  compofé  des  deux 
dernières  portions  de  la  ligne  mixte  , auxquelles 
on  ajoute  en  bas  un  plein  revers  courbe  en  remon- 
tant fur  la  gauche  , avec  un  bouton  à l’extrémité. 
Les  trois  quarts  de  l’O  forment  la  tête  de  cette 
lettre  ; c’eft  fur  le  plein  de  la  ligne  mixte  , & à un 
demi-corps  plus  bas  que  fon  fommet , que  l’on  com- 
mence à pofer  cette  tête.  Le  P n’eft  point  fermé. 
Voye^  la  planche  VI  des  figures  radicales , & la 
planche  IX  de  l’alphabet  rond. 

Le  P bâtarde  eft  formé  des  deux  dernières  parties 
de  la  ligne  mixte  , terminées  par  un  plein  revers  & 
bouton.  Un  peu  au  deffous  de  la  fommité  de  cette 
ligne  mixte , commence  la  tète.  Elle  fe  forme  par 
un  trait  délié  6c  plein  , en  rondeur  fur  la  droite  , 
qui  revient  enfuite  fur  la  gauche  , pour  produire  eu 
dedans  un  petit  plein  revers  courbe,  finiffantpar 
line  liaifon  qui  paffe  en  dehors  au  tiers  d’en  bas  de 
Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partie  /. 
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îa  rondeur  de  la  tête.  Voye y la  planche  VI  des 
figures  radicales  , & la  planche  X de  l’alphabet 
bâtarde. 

Le  P coulée  eft  femblahle  à celui  de  ronde  , mais 
il  eft  plus  long  & penché.  Voye{  la  planche  XI  de 
l’alphabet  coulée. 

La  flexion  eft  plus  grande  que  l’extenfion  dans 
la  formation  de  toutes  ces  lettres. 

Q- 

Dans  l’écriture  ronde,  le  Q eft  compofé  d’un  O 
fur  la  partie  montante  , duquel  on  fait  tomber  un 
grand  à-plomb  , précédé  d’une  petite  rondeur  ve- 
nant de  droite  à gauche.  Voyes^  la  planche  VII  de 
la  démonftration  de  l’O  , & la  planche  IX  de  l’al- 
phabet rond. 

Dans  la  bâtarde , le  Q eft  compofé  de  la  lettre  O , 
& d’un  grand  à-plomb  qui  retombe  fur  la  tête  & 
fur  le  délié  que  l’angle  du  pouce  y a conduit , parce 
que  cette  lettre  fe  fait  de  fuite,  Voye^  la  planche  X 
de  l’alphabet  bâtarde. 

Le  Q coulée  eft  lemblable  à ce  dernier.  Il  en  eft 
un  autre  , quoique  penché  , qui  fe  trace  comme 
celui  de  ronde  , mais  fans  rondeur  au  commen- 
cement de  Fà-plomb.  Voye £ la  planche  XI  de  l’al- 
phabet coulée. 

La  flexion  des  doigts  eft  le  mouvement  qui  do- 
mine le  plus  dans  la  conftru&ion  de  ces  lettres. 

R. 

Dans  l’écriture  ronde  , il  eft  deux  R en  ufage.  Le 
premier  eft  brifé , & commence  par  un  trait  délié 
en  montant  , fuivi  d’une  rondeur  qui  avance  un 
peu  fur  la  droite  , & qui  ne  doit  être  creufe  que 
d’un  fort  bec  de  plume.  Au  deffous  de  cette  ron- 
deur , & fans  la  quitter  dans  l’exécution  , fe  produit 
la  première  partie  courbe  defeendante  radicale.  Ces 
deux  rondeurs  ne  fe  placent  point  vis-à-vis  l’une  de 
l’autre  ; au  contraire  , la  plus  petits  ou  la  tête  , doit 
avancer  plus  que  la  grande  fur  la  g ruche  d’un  bec 
de  plume.  Le  fécond  R eft  compofé  de  la  première 
partie  droite  defeendante  radicale  , & de  la  partie 
montante  de  l’O  joint  enfemble  & fait  de  fuite. 
Voye £ la  planche  VI  des  figures  radicales  , la  pl.  VII 
de  la  démonftration  de  10  , & la  planche  IX  de 
l’alphabet  rond. 

Dans  la  bâtarde  , il  y a trois  R dlfférens.  Le  pre- 
mier , qui  eft  le  plus  ufité , eft  formé  d’un  à-plomb 
penché  & précédé  d’un  délié.  Du  tiers  d’en  bas  de 
cet  à-plomb  la  plume  fur  l’angle  du  pouce  , produit 
un  déiié  qui  remonte  en  courbant  jufqu’à  îa  fom- 
mité de  Fà-plomb,  pour  former  enfuite  un  plein  en 
rondeur,  qui  n’a  qu’un  fort  bec  de  plume.  Le  fécond 
eft  compofé  d’un  J , & de  la  partie  courbe  montante 
de  FO.  Le  troifième  eft  renverfè  & br  lé  , c’eft- 
à-dire  , qu’il  commence  par  en  haut , 6:  par  une 
rondeur  penchée  de  droite  à gauche  , laquelle  ne 
doit  defeendre  qu’aux  deux  tiers  de  fa  hauteur.  Au 
deffous  de  cette  rondeur  , on  en  ajoute  une  autre  , 
pareille  quant  à la  forme , mais  moitié  plus  petite. 


58 & 1 C R 

Cette  dernière  St  petite  rondeur  doit  fe  trouver  | 
avec  la  première  ou  la  grande  rondeur  , dans  la  J 
même  ligne  de  pente.  Voye?  la  planche  X de  l’ai-  I 
phabet  bâtarde. 

En  coulée  , il  fe  forme  quatre  fortes  d'R.  Le 
premier  eft  conforme  à celui  de  ronde  brifé.  Les 
trois  autres  font  pareils  à ceux  de  bâtarde , & dont 
je  viens  de  donner  une  idée.  Voye^  la  planche  XI 
de  l’alphabet  coulée. 

Pour  l’exécution  de  toutes  ces  lettres  , l’aélion 
fimple  des  doigts  pliant  St  allongeant  fufRt. 

S. 

" Dans  l’écriture  ronde , il  y a deux  S en  ufage. 
La  première  commence  par  un  délié  montant  de 
gauche  à droite  , fur  lequel  on  revient  un  peu  pour 
former  une  rondeur  d’une  petite  étendue  & creufe 
d’un  bec  de  plume.  Elle  eft  fuivie  d’une  autre  ron- 
deur plus  grande  , St  qui , defcendant  en  bombant 
fur  la  droite  , va  infenfiblement  fur  la  gauche  pour 
remonter  par  un  plein  revers  courbe  , St  fe  ter- 
miner par  un  bouton  en  dedans.  La  fécondé  S eft 
compofée  de  trois  parties  courbes  , dont  la  fécondé 
eft  plus  petite  que  les  deux  autres  , fe  pofe  au 
milieu  de  la  largeur  que  doit  avoir  la  lettre  , & fur 
le  délié  précifément  qui  a commencé  la  première 
rondeur.  Voye ç la  planche  IX  de  l’alphabet  rond. 

Dans  la  bâtarde  , les  S font  femblables  à celle 
de  ronde  , mais  penchées  St  plus  longues.  Voye ç 
la  planche  X de  l’alphabet  bâtarde. 

Dans  la  coulée  , c’eft  la  même  chofe.  Il  y a 
pourtant  encore  une  autre  S qui  ne  fe  met  qu’à  la 
En  des  mots  , St  qui  eft  très  en  ufage  dans  l’écriture 
financière.  Elle  fe  commence  par  en  bas  , en  for- 
mant , en  remontant  fur  le  plein  de  la  plume  , une 
rondeur  , fuivie  d’un  délié  courbe  en  dedans , St 
qui  avance  fur  la  droite  pour  produire  une  autre 
rondeur  , qui  prend  fa  naiffance  à l’extrémité  de  ce 
délié  courbe  ; cette  dernière  rondeur  , en  defcen- 
dant fur  la  même  pente  de  la  première , fe  termine 
par  une  liaifon.  Voye^  la  planche  XI  de  l’alphabet 
coulée. 

Dans  toutes  ces  lettres  , il  ne  faut  que  le  mou- 
vement fimple  des  doigts. 

T. 

Dans  l’écriture  ronde  , il  fe  trouve  deux  diffé- 
rens  T.  Le  premier  eft  formé  d’un  à-piomb , précédé 
d’un  délié  , St  terminé  par  une  rondeur  & une 
liaifon.  Ce  T ne  paffe  au  deffus  de  fon  tranchant 
que  d’un  demi-corps.  L’autre  T eft  compofé  d’un 
petit  à-plomb  , à la  bafe  duquel  on  ajoute  une  ron- 
deur , qui  s’élevant  d’un  bec  de  plume  fort , s’étend 
en  defcendant  fur  la  droite  pour  finir  par  un  plein 
arrondi  en  dedans.  Voye i la  planche  IX  de  l’ alphabet 
rond. 

Pour  la  bâtarde  St  la  coulée  , ce  font  les  mêmes 
T , mais  penchés  St  plus  grands.  Voye^  les  planches 
X & XI  des  alphabets. 
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î es  doigts  ~ pliant  St  allongeant , font  le  mou- 
vement fuffifant  pour  exécuter  ces  lettres. 

V. 

Dans  l’écriture  ronde  , de  même  que  dans  les 
écritures  bâtardes  & coulées  , il  eft  de  deux  fortes 
d’V  ; l’U  voyelle  , & l’V  confonne.  L’U  voyelle  fe 
commence  par  un  trait  délié,  montant  de  gauche  à 
droite,  fuivie  de  la  partie  droite  defcendante  radi- 
cale, que  l’on  termine  par  une  rondeur  & un  délié 
courbe  produit  de  l’angle  du  pouce.  On  élève  ce 
délié  au  fommet  du  fécond  à-plomb  , que  l’on 
fait  enfuite  retomber  deffus.  Le  bas  de  ce  fécond 
à plomb  s’arrondit , St  fe  finit  par  une  liaifon  de 
même  que  le  premier.  On  obfervera  que  les  ron- 
deurs du  bas  des  à-plombs  ont  deux  becs  de  plume  ; 
que  le  délié  du  premier  jambage  au  fécond,  doit 
être  enfermé  jufqu’au  milieu  de  la  hauteur  ; que 
cette  lettre  fe  fait  de  fuite  , en  mettant  les  deux 
jambages  à la  même  fommité  & bafe  , S:  en  prenant 
le  foin  de  remettre  la  plume  fur  la  pofition  requife , 
avant  de  commencer  le  fécond  jambage.  L’Y  con- 
fonne commence  par  un  délié  en  montant  , fur 
lequel  on  retombe  un  peu  pour  former  la  première 
partie  courbe  de  cette  lettre.  Vers  le  milieu  , cette 
partie  courbe  revient  toujours  en  defcendant  fur  la 
droite  , pour  finir  au  milieu  de  fa  largeur  par  un 
délié  un  peu  arrondi.  Prefque  au  deffus  de  ce  délié 
d’en  bas  , on  élève  fimplement  la  partie  montante 
de  l’O.  On  remarquera  que  cette  lettre  n’a  qu’un 
bec  de  plume  fort  d’ouverture.  Voye ç la  planche  IX 
de  l’alphabet  rond. 

Dans  la  bâtarde  & la  coulée  , ces  deux  V fe  font 
de  la  même  manière.  Ils  font  feulement  penchés  & 
plus  longs.  Voye £ les  planches  X St  XI  des  alphabets 
bâtarde  St  coulée, 

Il  ne  faut , pour  former  ces  lettres , que  l’adion 
fimple  des  doigts. 

X. 

Dans  les  trois  écritures , la  lettre  X eft  reffem- 
blante.  Elle  eft  compofée  de  deux  rondeurs  adoftées 
enfemble , ou  de  deux  C , l’un  renverfé  St  l’autre 
dans  fon  fens  naturel.  La  première  partie  com- 
mence par  un  délié  en  montant , fuivie  d’un  plein 
courbe  à droite , lequel  revient  à gauche  pour  finir 
ar  un  revers  de  plume  en  remontant , ou  par  un 
outon.  La  fécondé  , qui  s’appliqoe  fur  la  première, 
eft  pofitivement  la  figure  courbe  defcendante  radi- 
cale, précédée  d’un  plein  revers  à droite,  qui  lui  fert 
de  tête  , St  qui  n’a  d’élévation  qu’un  bec  de  plume. 
L’X  en  ronde  , eft  perpendiculaire  ; dans  les  autres 
écritures , elle  eft  penchée  St  plus  longue.  Voye^ 
la  planche  VI  des  figures  radicales  ; St  celles  des 
alphabets  IX , X St  XI. 

Pour  cette  lettre  , il  faut  le  mouvement  fimple 
des  doigts. 

y. 

L’Y  grec  , dans  l’écriture  ronde , fe  fait  en  tenant 
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la  plume  fur  la  troifième  fituation.  Voye % lapl.  V. 
Il  fe  commence  par  un  trait  délié  montant  de  gauche 
à droite  , fuivï  d’une  petite  rondeur  en  dedans  , 
continuée  d’un  plein  courbe  en  deft'ous,  & en  des- 
cendant toujours  fur  la  droite  pour  finir  par  un 
délié.  Cette  première  partie  eft  accompagnée  d’une 
fécondé  à queue  , qui  achève  catte  lettre.  Elle  fe 
commence  à fon  milieu  par  un  délié  pris  dans  le 
plein  , & un  peu  en  montant  pour  arrondir  eq 
delcendant,  & venir  toucher  à l’extrémité  à droite 
de  la  première  partie.  Cette  fécondé  partie  fe  con- 
tinue toujours  en  defeendant , & en  allant  fur  la 
gauche  pour  remonter  par  un  plein  courbe  revers, 
& finir  par  un  bouton  en  dedans.  Il  eft  encore  en 
ronde  un  autre  Y grec  qui  commence  par  un  trait 
délié  courbe  en  montant , Suivi  d’un  plein  arrondi , 
continué  par  un  petit  a-plomb  terminé  par  un  plein 
courbe  & par  une  liaifon  montante  au  Sommet  de 
la  Seconde  partie  , qui  en  defeendant  , retombe 
defius.  Cette  Seconde  partie  eft  compofée  des  deux 
dernières  portions  de  la  ligne  mixte  , Suivies  d’un 
plein  revers  en  remontant  , & d’une  liaifon  qui 
pafle  en  dehors  au  deffous  de  la  première  partie. 
E'ôyeç  la  planche  VI  des  figures  radicales  , & la 
planche  IX  de  l’alphabet  rond. 

Les  Y grecs  bâtarde  & coulée  fe  rapportent  à 
cette  dernière  ; mais  ils  y Sont  penchés  & plus 
longs.  Voye^  les  planches  X & XI  des  alphabets 
bâtarde  & coulée. 

Dans  toutes  ces  lettres , la  flexion  des  doigts  eft 
très-forte. 

Z. 

La  lettre  Z , dans  l’écriture  ronde  , Se  commence 
par  un  délié  courbe  , en  montant  de  gauche  à 
droite  , Suivi  d’un  plein  en  rondeur  à droite  , & 
puis  à gauche.  Cette  lettre  Se  continue  par  une 
autre  rondeur  plus  grande  , qui  va  en  defeendant 
fur  la  droite  , & puis  revient  infenfiblement  fur  la 
gauche  pour  terminer  par  un  plein  revers  en  re- 
montant, accompagné  d’un  bouton,  il  y a encore 
un  autre  Z qui  ne  fe  place  qu’à  la  fin  des  mots.  Il 
fe  commence  par  la  tête  de  l’R  brifé , & Se  con- 
tinue d’une  ligne  penchée  de  droite  à gauche  , 
avec  une  rondeur  ou  un  pied  Semblable  à celui 
du  T final.  Ces  deux  lettres  fe  font  fur  la  troifième 
fituation.  Voye^  la  planche  XI  de  l’alphabet  rond. 

Les  Z , dans  les  écritures  bâtarde  & coulée  , ont 
la  meme  figure  , & fe  font  de  la  même  manière  ; 
mais  ils  ont  de  la  pente  , & font  plus  longs.  Voye^ 
les  planches  X & XI  des  alphabets  bâtarde  & 
coulée. 

Le  mouvement  Simple  des  doigts  eft  employé 
dans  la  conftruétion  de  ces  lettres  ; la  flexion  ce- 
pendant eft  beaucoup  plus  grande  que  l’extenfion. 

Statuts  des  maîtres  Écrivains  & du  Bureau 
académique. 

Les  ftatuts  aéluels  des  maîtres  écrivains  , font 
de  172.7.  Ils  ont  été  confirmés  par  lettres-patentes 
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du  roi , données  au  mois  de  décembre  de  la  même 
année  , & enregiftrées  au  parlement  le  3 Septembre 
1728.  Ce  ne  Sont  pas  les  premiers  ftatuts  qu’ils  aient 
eus,  ils  en  avoient  auparavant  de  1658;  & ces  der- 
niers avoient  Succédé  à de  plus  anciens  , qui  fer- 
voient  depuis  l’éreélion  de  la  communauté. 

Ces  ftatuts  contiennent  trente  articles. 

Le  premier  veut  qu’avec  la  capacité  , on  Soit 
de  la  religion  catholique,  apoftolique  & romaine, 
& de  bonnes  vie  & mœurs. 

Le  Second  , que  l’on  ait  au  moins  2.0  ans  pour 
être  reçu , & que  l’on  fubiflfe  trois  examens  , dans 
trois  jours  différens , fur  tout  ce  qui  concerne 
l’écriture,  1’ortjhographe,  l’arithmétique  univerfelle, 
les  comptes  à parties  Simples  & doubles , & les 
changes  étrangers. 

Le  troifième  défend  à tout  autre  qu’à  ün  maître 
reçu  , de  tenir  clafte  & d’enfeigner  en  ville  , à 
peine  de  500  livres  d’amende. 

Le  quatrième  , que  chaque  maître  ait  le  droit 
d’écrire  pour  le  public , & de  Signer  tous  les  ouvra- 
ges qu’il  fera  à cette  fin. 

Le  cinquième  fait  défenfe  à toutes  perfonnes  de 
prendre  le  titre  d 'écrivain  , à moins  quelles  ne 
Soient  membres  de  la  communauté. 

Il  eft  dit  dans  le  Sixième  , que  les  fils  de  maître 
nés  dans  la  maitrife  de  leur  père , Seront  reçus  à 
18  ans  accomplis.  Sans  examen,  mais  Seulement 
feront  une  légère  expérience  de  leur  capacité. 

Et  dans  le  Septième  , qu’ils  Seront  reçus  gratis  , 
en  payant  les  deux  tiers  du  droit  royal,  le  coût 
de  la  lettre  de  maitrife  & autres  petits  droits. 

Le  huitième  , après  avoir  expliqué  ce  que  l’on 
doit  payer  pour  la  maitrife  , ajoute  que  les  afpi- 
rans  feront  reçus  par  les  Syndic,  greffier  , doyen, 
& vingt-quatre  anciens  qui  étant  partagés  en  deux 
bandes  , recevront  alternativement  les  afpirans  qui 
feront  en  fuite  ferment  pardevant  M.  le  lieutenant 
général  de  police. 

La  neuvième  porte  que  les  doyen  & vingt- 
quatre  anciens  , présenteront  alternativement  les 
afpirans  à la  maitrife  , Selon  leur  ordre  de  récep- 
tion. A l’égard  des  fils  de  maîtres , ils  feront  pré- 
fentés  par  leur  père  ou  par  le  doyen. 

Le  dixième  , que  les  fils  de  maîtres  , nés  avant  la 
réception  de  leur  père  , ainfi  que  ceux  qui  époufe- 
ront  des  filles  de  maîtres  , Subiront  les  examens 
ordinaires , & payeront  la  moitié  des  droits  , les 
deux  tiers  du  droit  royal , le  coût  de  la  lettre  de 
maitrife  & autres. 

Le  onzième,  qu’aucuns  maîtres  en  général  ne 
pourront  affifter^  à la  vérification  , qu’ils  n’aient 
atteint  l’âge  de  25  ans  accomplis. 

Le  douzième  , que  chaque  maître  pourra  mettre 
au  devant  de  fa  maifon  , un  ou  deux  tableaux 
ornés  de  plumes  d’or  , traits  , cadeaux  & autres 
ornemens , dans  lefquels  il  s’indiquera  par  rapport 
aux  fondions  générales  ou  particulières  , attachées 
à la  qualité  de  maître  écrivain , delquelles  il  vou- 
dra faire  ufage,  Qu’aucun  ne  pourra  encore  fairç 
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appofer  affiches  ès  lieux  publics  fans  Un  privilège 
du  roi  , ni  même  envoyer  & faire  diftribuer  par 
les  maifons  & fur  les  places  publiques  , aucuns 
billets  , mémoires  imprimés  , ou  écrits  à la  main  , 
pour  indiquer  fa  demeure  & fa  profeffion  , le  tout 
à peine  de  500  liv.  d’amende. 

Le  treizième  , que  les  veuves  de  maîtres  auront 
la  liberté,  pendant  leur  viduité,  de  tenir  claffe  d’écri- 
ture & d’arithmétique  , pour  la  faire  exercer  par 
quelqu’un  capable , qui,  à la  requifition  de  la  veuve,  : 
fe  fera  avouer  par  les  fyndic  , greffier  en  charge  , 
le  doyen  & les  vingt-quatre  anciens. 

Le  quatorzième , que  fi  une  veuve  de  maître  , 
voulcit  fe  marier  en  fécondés  noces  à un  particu- 
lier qui  voulut  être  de  la  prefeftion  de  fon  dé- 
funt mari  , elle  jouira  du  privilège  attribué  aux 
filles  nées  dans  la  maitrife  de  leur  père. 

Le  quinzième,  que  11  quelqu’un  des  maîtres  étoit 
obligé  d’agir  en  j office  contre  un  ou  plufieurs  de 
fes  enfans  , pour  quelque  cas  qui  concernât  la 
maitrife  , il  ne  pourra  fe  pourvoir  que  pardevant 
M.  le  lieutenant  général  de  police  , comme  juge 
naturel  de  cette  communauté. 

Le  feizième  , que  l’on  fera  célébrer  le  fervice 
divin,  en  l’honneur  de  Dieu  & de  St.  Jean  l’Evan- 
élifie , deux  fois  l’année  , les  6 mai  & 27  décent- 
re , & que  le  lendemain  du  6 mai , il  y aura  un 
fervice  pour  les  maîtres  défunts. 

Le  dix-feptième , que  tous  les  deux  ans  , il  fera 
élu  un  fyndic  & un  greffier  pour  gérer  les  affaires 
de  la  communauté  , lefquels  feront  nommés  à la 
pluralité  des  voix  de  toute  la  communauté  , géné- 
ralement convoquée  en  l’hôtel  & pardevant  M.  le 
lieutenant  généraPde  police,  en  préfence  de  M.  le 
procureur  du  roi  du  châtelet. 

Le  dix-huitième , que  le  fyndic  aura  la  conduite 
Si  le  maniement  des  affaires , conjointement  avec 
le  greffier  ; lequel  fyndic  ne  pourra  cependant  rien 
entreprendre,  fans  en  avoir  conféré  avec  les  vingt- 
quatre  anciens  , qui  doivent  être  regardés  naturel- 
lement comme  fes  adjoints  ; & quand  le  cas  le 
requerra , avec  tous  les  maîtres  généralement  con- 
voqués. 

Le  dix-neuvième,  que  toutes  les  affemblêes  géné- 
rales feront  faites  au  bureau  , & que  tous  les  maî- 
tres convoqués  , qui  ne  s’y  trouveront  pas  , paye- 
ront trois  livres  d’amende. 

Le  vingtième , que  quand  la  communauté  fera 
plus  nombreufe  , & pour  éviter  la  confufion  , 
on  fera  des  affemblêes  feulement  compofées  du 
doyen  , des  vingt-quatre  anciens , de  douze  mo- 
dernes £l  douze  jeunes,  en  forte  qu’elles  ne  forme- 
ront que  49  maîtres  , non  compris  le  fyndic  & 
le  greffier  , lefquels  feront  tenus  de  s’y  trouver. 

Le  vingt -unième  concerne  l’ordre  des  affem- 
blées,  tant  générales  que  particulières  , & de  quelle 
manière  on  doit  fe  conduire  pour  les  délibéra- 
tions. 

Le  vingt-deuxième , que  les  modernes  & jeunes 
auront  la  liberté  de  venir  aux  examens  des  réci- 
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piô.odaîrek  pour  y voir  leur  chef-d’œuvre  , à con- 
dition qu’ils  auront  foin  de  n’en  pas  abufer  , & 
qu’ils  s’y  tiendront  dans  le  refpeét  & le  filence. 

Le  vingt-troifième , qu’aucun  maître  ne  pourra 
entrer  aux  affemblêes  avec  l’épée  au  côté. 

Le  vingt-quatrième  , qu’il  fera  communiqué  aux 
récipiendaires  , un  formulaire  par  demandes  & 
réponfes  fur  l’art  d’écrire  , l’orthographe  , l'arith- 
métique, les  vérifications , &c.  quinze  jours  avant 
leur  premier  examen  , afin  qu’ils  puiffent  répondre 
fur  tout  ce  qui  leur  fera  demandé. 

Le  vingt-cinquième,  que  le  doyen  & vingt-quatre 
anciens  en  ordre  de  lifte , feront  tenus  de  fe  trou- 
ver aux  examens  , à peine  de  perdre  leurs  droits 
de  vacations , qui  tourneront  au  profit  de  la  com- 
munauté. 

Le  vingt-fixième , qu’aux  affaires  qui  regarde- 
ront la  communauté , le  fyndic  ne  pourra  mettre 
fon  nom  feul , mais  feulement  fa  qualité , en  y 
employant  ces  mots  , les  fyndic  & communauté. 
Que  dans  les  tableaux  d’icelle  , qui  fe  placent 
tant  aux  greffes  des  cours  fouveraines  , du  châ- 
telet, qu’autres  jurifdiéfions  , les  noms  des  fyndic 
& greffier  en  charge  n’y  ferbnt  mis  que  dans  leur 
ordre  de  réception  , & non  en  lieu  plus  éminent 
que  les  autres  maîtres. 

Le  vingt-feptîème  , que  l’armoire  de  la  commu- 
nauté où  font  les  titres  & papiers  , aura  trois  clefs  » 
diftribuées  , favoir , la  première  au  doyen , la  fé- 
condé au  fyndic , la  troifième  au  greffier. 

Le  vingt-huitième  , qu’attendu  la  conféquence  de 
toutes  les  fondions  attachées  à la  qualité  de  maître 
écrivain  , il  fera  tenu  une  académie  tous  les  jeudis 
de  chaque  femaine  , lorfqu’il  n’y  aura  point  de 
fête  , au  bureau  de  la  communauté  , pour  perfec- 
tionner de  plus  en  plus  les  parties  de  cet  art  & ins- 
truire les  jeunes  maîtres  particulièrement  de  la  véri- 
fication des  écritures. 

Le  vingt-neuvième , que  fur  les  fonds  oififs  de 
la  communauté  , il  fera  diftribué  aux  pauvres  maî- 
tres une  fomme  jugée  convenable  pour  leur  pref- 
fant  befoin  , & pour  les  relever  s’il  eft  poffible. 

Le  trentième  & dernier  article,  enjoint  au  fyn- 
dic d’obferver  les  ftatuts  ô:  de  les  faire  obferver. 

Telle  étcit  en  1760  la  communauté  des  maî- 
tres écrivains  , lorfque  l’année  fuivante , l’auteur 
de  ce  difcours  (MPaillaffon  ) conjointement  avec 
Mrs.  Jon  & Dautrepe , tous  trois  membres  de  cette 
compagnie  , fentirent  la  néceffité  d’exécuter  l’ar- 
ticle xxvm  de  leurs  ftatuts  qui  ne  l’avoit  jamais  été. 
Cet  article  leur  donnoit  le  pouvoir  de  tenir  une 
académie.  Ils  y étoient  excités  par  l’envie  de  ren- 
dre les  bons  écrivains  moins  rares  , & de  faire 
tomber  fur  ceux  qui  enfeignent  à écrire  plus  de 
confidération  de  la  part  du  public.  Pour  cet  effet , 
il  fe  fit  plufieurs  affemblêes  générales  ; & après  la 
le&ure  de  différens  mémoires  qui  tendoient  à ce 
nouvel  établissement , on  nomma  des  commiffaires 
pour  les  examiner  de  nouveau  , pour  en  prendre 
ce  qui  en  étoit  de  plus  important,  &.  on  les  char-*. 
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gea  de  faire  un  réglement  pour  fixer  les  féances. 
Lorfque  ce  réglement  fut  fait  , la  communauté 
l'adopta  : il  contenoit  les  18  articles  fuivans. 

Art.  L Que  l’on  travaillera  fur  toutes  les  écri- 
tures, les  vérifications  , l’arithmétique,  la  gram- 
maire françoife  ; & que  le  plus  tôt  qu’il  fera  poffible 
on  s’attachera  à vérifier  les  anciens  titres. 

II.  Que  chaque  objet  démontré  dans  l’académie 
aura  un  profeffeur  annuel  ; & lors  de  la  nomina- 
tion defdits  profeffeurs  , le  directeur  en  place  pro- 
pofera  à l’académie  feize  maîtres  choifis  dans  les 
anciens  , modernes  & jeunes , defquels  quatre  fe- 
ront nommés  adjoints  , & remplaceront  dans  leurs 
fondions  les  profeffeurs  que  le  cas  de  maladie  ou 
d’abfence  légitime  empêcheront  d’y  vaquer.  Les 
adjoints  fuccéderont  de  droit  aux  places  defdits 
profeffeurs. 

III.  Que  le  profeffeur  & les  affiftants  feront  dé- 
couverts pendant  les  conférences  & les  affemblées 
de  l’académie. 

IV.  Que  les  profeffeurs  & les  adjoints  ne  feront 
point  troublés  dans  leurs  opérations. 

V.  Que  ni  direétement  ni  indireâement  les  pro- 
fefféurs  & les  adjoints  ne  s’annonceront  fous  ce 
titre  dans  le  public.  _ 

VI.  Que  les  profeffeurs  rédigeront  par  cahiers 
les  démonffrations  qu’ils  auront  laites  pendant  leurs 
cours  , & les  laifferont  à l’académie , pour  y de- 
meurer à perpétuité. 

VII.  Qu’au  terme  de  l’article  xxvm  des  ftatuts 
de  la  communauté , l’académie  fe  tiendra  tous  les 
jeudis  de  chaque  femaine  , ou  à la  place  du  jeudi 
le  jour  de  la  fête  , quand  elle  ôtera  le  congé  du 
jeudi  , pourvu  cependant  que  cette  fête  ne  foit 
point  folemnelle. 

VIII.  Qu’il  y aura  deux  conférences  le  même 
jour,  favoir  , fur  l’écriture  & l’arithmétique  , & le 
fuivant  fur  les  vérifications  & la  grammaire  fran- 
çoife. Elles  commenceront  à 6 heures  précifes  du 
premier  oâobre  au  premier  avril  , & à 7 heures 
aufii  précifes  du  premier  avril  au  premier  oélo- 
bre , & finiront  les  fix  premiers  mois  à 8 heures , 
& les  fix  derniers  à 9 heures. 

IX.  Que  tous  les  maîtres  pourront  affïffer  aux 
cours  de  l’académie. 

X.  Que  les  profeffeurs  adjoints  & auditeurs , 
garderont  le  filence  le  plus  profond  fur  les  con- 
frères contemporains  -ùc  fur  leurs  ouvrages. 

XI.  Qu’aucun  maître  ne  nommera  & ne  défi- 
gnera , fous  quelque  prétexte  ni  de  quelque  ma- 
nière que  ce  foit,  ceux  de  fes  confrères  qui  fui- 
vront  les  cours  de  l’académie. 

XII.  Qu’aucun  maître  n’y  pourra  amener  des 
étrangers , foit  pendant , foit  après  les  conférences. 

XIII.  Qu’il  y aura  dans  l’académie  de  grandes 
toiles  noires  , pour  fervir  aux  profeffeurs  dans 
leurs  démonftrations  , lefquelles  démonffrations 
ne  pourront  être  effacées  que  dans  la  féance  fui- 
vante , & par  les  profeffeurs  qui  les  auront  faites. 
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XIV.  Que  les  obfcrvatior.s  que  les  maîtres 
auront  à faire  aux  profeffeurs  , feront  remifes  à 
l’adjoint , & en  fon  abfence  fur  le  bureau.  Les  pro- 
feffeurs n’auront  point  égard  à tontes  celles  qui 
feront  équivoques  , qui  ne  feront  point  relatives 
à l’objet  de  la  conférence  , ou  qui  ne  feront  pas 
fignées  de  leurs  auteurs. 

XV.  Que  celui  des  maîtres  qui  fera  des  obfer- 
vations  , pourra  , fi  le  profeffeur  le  juge  à propos  , 
parler  & démontrer  lui-même. 

XVI.  Que  le  fyndic  & le  greffier  fortant  de 
charge  , feront  de  droit , le  premier  directeur  , & le 
fécond  fecrétaire  ; & le  fyndic  & le  greffier  en 
charge  , feront  les  adjoints  du  direéteur  & du  fecré- 
taire. 

XVII.  Que  dès  que  les  circonffances  permet- 
tront à la  communauté  de  faire  des  cours  publics  , 
ils  feront  annoncés  dans  les  journaux , obfervant 
que  les  profeffeurs  ne  feront  point  défignés , & 
ne  pourront  eux-mêmes  s’annoncer  comme  tels  , 
relativement  à l’article  v defdits  réglemens. 

XVIII.  Que  les  réglemens  faits  pour  tout  ce  qui 
regarde  l’académie  , feront  écrits  & mis  en  tableau 
dans  la  chambre  de  ladite  académie  , pour  y être 
gardés  & obfervés. 

Après  l’acceptation  de  ce  réglement,  on  fe  dif- 
pofa  à le  mettre  en  exécution.  On  nomma  des 
profeffeurs  & des  adjoints.  On  commença  les 
exercices  académiques , après  avoir  débuté  par  une 
féance  publique  le  2.5  février  1762,  où  affiffa  M. 
de  Sartine  , lieutenant  générai  de  police  , M.  Mo- 
reau , procureur  du  roi  au  châtelet , beaucoup  de 
favans  & autres  perfonnes  recommandables. 

Les  difeours  qui  furent  lus  dans  la  féance  pu- 
blique , étoient  de  Mrs.  Dautrepe  & Paillaffon. 
L’académie  les  ayant  fait  imprimer  dans  la  même 
année  , elle  crut  qu’il  étoit  à propos  pour  fa  gloire 
de  les  préfenter  au  roi  , avec  le  précis  de  fes  au- 
tres féances  , & une  médaille  d’or  qu’elle  avoit 
fait  frapper  à Foccafion  de  fon  établiffement.  Cette 
préfentation  fe  fit  le  10  avril  1763  , & fa  majeffé 
parut  fatisfaite  de  l’hommage  que  lui  avoit  rendu 
un  corps  entier  , par  l’organe  de  quatre  de  fes 
membres  , qui  étoient  Mrs.  Jon  , direâeur  , Dau- 
trepe & Poiret,  profeffeurs,  & Paillaffon  , adjoint 
profeffeur. 

L’académie  d’écriture  s’eff  maintenue  toujours 
en  fuivant  ffriélement  fes  réglemens  , jufqu’à  l’an- 
née 17 76 , que  le  roi  jugea  qu’il  étoit  important 
de  fupprimer  toutes  les  communautés  d’arts  & 
métiers  de  Paris.  Par  fon  édit  du  mois  de  février 
1776,  celle  des  maîtres  écrivains  ne  fubfiffa  plus  , 
& avec  elle  , l’académie  qu’elle  form  oit  & qu’elle 
foutenoit  n’eut  plus  d’exiffence.  Elle  coda  de  même 
que  celle  de  Saint  Luc  pour  les  peintres  . laquelle 
ne  s’eff:  point  relevée  depuis  , les  élèves  de  celle- 
ci  ayant  pafiè  à l’académie  royale  de  peinture  au 
Louvre. 

Il  n’en  étoit  pas  de  même  de  celle  d’écriture , 
la  feule  en  France , que  dis-je  ? la  leuU  d^ns  le 


É C R 


990  É C R 

monde  entier.  Les  fujets  intéreffes  à fa  conferva- 
tion  , gémiffoient  de  fe  voir  privés  d’une  ecoie 
qui  aidoit  tous  les  jours  à les  inftruire  & à les 
éclairer.  Pour  les  fatisfairé , ceux  que  l’amour  de 
récriture  animoit , cherchoient  les  moyens  de  réta- 
blir cette  académie  & de  lui  procurer  plus  d’éclat , 
lorfque  le  roi , par  fa  borqé  fuprême  & par  foti 
édit  du  mois  d’août  1776  remit  en  nature  les  com- 
munautés , non  comme  elles  étoient  auparavant , 
mais  avec  un  nouveau  régime  , & en  payant  , à 
volonté , un  droit  de  confirmation. 

Par  cet  édit , les  maîtres  écrivains  reprirent  vi- 
gueur , & commencèrent  à former  de  nouveaux 
ftatuts  , conformément  à l’efprit  de  l’édit , lefquels 
ftatuts  furent  foutenus  par  des  lettres-patentes  du 
roi,  données  à Verfailles  le  23  janvier  1779,  & 
régiftrées  en  parlement  le  12  mars  fuivant.  Ces 
ftatuts  contiennent  16  articles  que  voici. 

Art.  I.  Les  maîtres  compofantla  communauté 
des  écrivains  de  la  ville  de  Paris  , créée  & réta- 
blie par  édit  du  mois  d’août  1776  , jouiront  feuls  , 
& à l'exclufion  de  tous  autres,  du  droit  de  tenir 
claffe  publique  , pour  y enfeigner  l’écriture  , l’arith- 
métique , les  changes  étrangers  & la  tenue  des 
livres  à parties  doubles  & iimples  , & bureau 
pour  y entreprendre  les  écritures  à l’ufage  des  par- 
ticuliers , comme  aufii  d’enfeigner  lefdits  arts  en 
ville. 

Défenfes  font  faites  à toutes  perfonnes  non 
reçues  dans  ladite  communauté , de  tenir  clafiê 
publique  & de  s’immifcer  en  l’exercice  de  ladite 
profelfion  , fous  quelque  prétexte  que  ce  puiffe 
être,  même  fous  celui  d’affociation  avec  les  maî- 
tres , fous  peine  de  faifie  , de  tels  dommages  & 
intérêts  qu’il  appartiendra , & de  cent  livres  d’a- 
mende envers  la  majefté. 

Seront  néanmoins  exceptés  defdites  défenfes  les 
écrivains  établis  dans  l’enclos  du  palais  pour  les 
écritures  publiques  feulement  , lefquels  pourront 
tenir  bureau  pour  l’expédition  defdites  écritures  ; 
& les  maîtres  des  petites  écoles  , ainfi  que  ceux 
qui  tiennent  les  écoles  de  charité  des  paroiffes  , 
lefquels  pourront , comme  ci-devant  & fous  l’au- 
torité du  chantre  de  l’égiife  de  Paris , enfeigner 
dans  leurs  écoles  l’écriture  coulée  & les  quatre 
premières  règles  de  l’arithmétique , en  fe  confor- 
mant aux  difpofitions  des  arrêts  de  la  cour  de  par- 
lement , des  2 juillet  1661 , &23  juillet  1714  , lef- 
quels feront  exécutés. 

III.  Les  écrivains  publics  , autres  que  ceux  de 
l’enclos  du  palais , qui  fe  trouveront  établis  dans 
la  ville  & fauxbourgs  de  Paris  , au  jour  de  l’en- 
regiftrement  des  préfens  ftatuts  , continueront  à 
exercer  librement  leur  profeffton  , à la  charge  par 
eux  de  fe  fftre  infcrire  dans  un  mois,  à compter 
dudit  enregiftrement , au  bureau  de  la  communauté  ; 
au  moyen  de  laquelle  infcription  , qui  fera  faite  fans 
frais , ils  feront  agrégés  à ladite  communauté , & 
portés  au  troifième  tableau  ordonné  par  l’art,  xv 
de  l’édit  d’août  1776. 


IV.  Les  députés  qui  , aux  termes  des  articles 
xviii,  xix  & xx  de  l’édit  du  mois  d’août  1776, 
doivent  repréfenter  la  communauté , feront  çhoifis 
dans  1 affemblée  générale  qui  fera  tenue  par  le  fieur 
lieutenant  général  de  police  , ou  par  celui  qui  fera 
par  lui  commis  à cet  effet , au  jour  qui  fera  par  lui 
indiqué  , & en  la  forme  prefcrite  par  ledit  édit.  Ne 
pourront  néanmoins  lefdits  députés , ainfi  que  les 
adjoints  , être  élus  que  parmi  les  maîtres  qui  auront 
au  moins  fix  années  de  réception. 

V.  Les  fyndics  & adjoints  feront  tenus  de  fe 
trouver  le  jeudi  de  chaque  femaine  au  bureau  de 
la  communauté  , pour  y expédier  les  affaires  cou- 
rantes. Quant  à celles  qui  exigeront  qu’il  en  foit 
délibéré  , elles  feront  portées  à l’affemblée  des  dé- 
putés , qui  fe  tiendra  le  premier  jeudi  de  chaque 
mois  de  relevée , & à laquelle  les  deux  fyndics  pré- 
sideront alternativement.  Pourront  néanmoins  les 
fyndics  & adjoints,  en  cas  de  néceffité , convoquer 
des  alTemblées  extraordinaires , dont  ils  rendront 
compte  au  fieur  lieutenant  général  de  police. 

VI.  Les  délibérations  qui  feront  prifes  dans  lef- 
dites  aflemblées , ne  feront  valables  que  lorfqu’elies 
auront  été  fignées  par  la  moitié  au  moins  desrepré- 
fentans.  En  cas  de  négligence  de  leur  part  d’y 
afftfter  , il  y fera  pourvu  par  le  fieur  lieutenant 
général  de  police. 

Les  fyndics  & adjoints  feront  tenus  de  veiller  à 
ce-  que  tout  fe  paffe  dans  lefdites  affemblées  avec 
l’ordre,  la  décence  & la  tranquillité  convenables, 
& d’en  rendre  compte  au  fieur  lieutenant  général 
de  police  , pour  v être  par  lui  pourvu  en  cas  de 
trouble. 

V II.  Les  deux  fyndics  & les  deux  adjoints  pourront 
nommer  un  d’entre  eux  , dont  ils  feront  folidaire- 
ment  relponfables  , pour  faire  , pendant  leur  année 
d’exercice,  la  recette  des  revenus  de  la  communauté 
& des  impofitions  royales. 

Ledit  receveur  fera  tenu , chaque  jour  de  bureau 
de  repréfenter  à fes  collègues  les  deniers  qu’il  aura 
reçus , & feront  lefdits  deniers  dépofés  fur  le  champ 
dans  la  caiffe  defdits  fyndics  & adjoints  fous  deux 
clefs  différentes  , dont  l’une  reftera  au  fyndic-rece- 
veur  , & l’autre  au  p’us  ancien  en  înaîtrife  des  trois 
fyndics  & adjoints  , à la  déduéfion  néanmoins  de  la 
fomme  qu’il  fera  jugé  nécefîiire  de  laiffer  entre  les 
mains  du  receveur  pour  les  affaires  courantes. 

Quant  aux  deniers  provenans  des  reliquats  de 
compte , ils  feront  dépofés  , lorfqu’ils  excéderont 
ceux  dont  on  aura  befoin  pour  les  dèpenfes  ordi- 
naires , avec  les  titres  de  la  communauté , dans  une 
autre  caifi'e  ou  armoire  , fous  trois  clefs  differentes  , 
dont  une  fera  remife  au  fyndic  - receveur , & les 
deux  autres  aux  deux  plus  anciens  en  maîtrife  des 
députés  ; & les  fonds  ne  pourront  être  tirés  de  cette 
dernière  caifié  , pour  être  remis  aux  fyndics  & 
adjoints  , qu’en  vertu  d’une  délibération. 

VIII.  Les  aipirans  à la  maîtrife  ne  feront  admis  , 
conformément  à l’article  xn  de  l’édit  du  mois 
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d'août  1776,  qu’à  l’âge  de  vingt  ans,  & les  femmes 
6c  filles  à celui  de  dix-huit;  à l’exception  néan- 
moins des  fils  filles  de  maîtres , lefquels  pourront 
être  reçus  , lavoir , les  fils  à dix-huit  ans  , & les 
filles  à feize. 

IX.  Lefdits  afpirans  , avant  d’être  admis  , feront 
tenus  de  juftifier  de  leurs  bonnes  vie  & mœurs  , 
par  le  témoignage  d’un  maître  & de  deux  notables 
bourgeois  dignes  de  foi  & non  fufpeâs , & après 
avoir  fiubi  un  examen  fur  toutes  les  parties  de  l’art 
dans  une  féance  , dont  la  durée  fera  de  deux  heures 
au  moins  , devant  les  quatre  fyndics  & adjoints  & 
trois  députés  , lefquels  feront  pris  à tour  de  rôle. 

Les  examinateurs  décideront , à la  pluralité  des 
voix  , fi  ledit  afpirant  a la  capacité  & l’expérience 
fuffifantes  & requifes  pour  être  admis  à la  maîtrife  ; 
&il  fera  diftribué  par  l’afpirant,  à chacun  d’eux, 
pour  leurs  honoraires  & droit  d’affiftance  audit 
examen , deux  jetons  de  la  valeur  de  quarante  fous 
chacun. 

X.  Les  maîtres  de  la  communauté  formeront 
entre  eux  un  bureau  particulier  , compofê  de  vingt- 
quatre  maîtres  , lefquels  s’occuperont  de  la  per- 
feâion  des  caractères  de  l’écriture  ; de  la  connoif- 
fance  des  anciennes  écritures  & de  leurs  abrévia- 
tions , afin  d’en  faciliter  le  déchiffrement  ; des  opé- 
rations de  calcul  relatif  au  commerce  , à la  banque 
& à la  finance  ; de  la  vérification  des  écritures  & 
fignatures  ; de  la  grammaire  françoife  relative  à 
1 orthographe  , & des  autres  parties  dépendantes  de 
T état  de  maître  écrivain. 

XI.  Les  vingt -quatre  maîtres  qui  compoferont 
le  bureau  établi  par  l’article  précédent  , feront 
nommés , pour  la  première  fois , par  les  fieurs  lieu- 
tenant général  de  police  & procureur  du  roi  au 
châtelet,  lefquels  feront  préfidens-nés  dudit  bureau. 

Lefdits  vingt-quatre  maîtres  feront  choix , parmi 
les  autres  maitres  les  plus  expérimentés  de  la  com- 
munauté , de  vingt-quatre  agrégés  audit  bureau , 
lefquels  feront  deftinés  à remplacer  les  membres  du 
bureau  , en  cas  de  vacance. 

Lefdits  vingt-quatre  maîtres  , ainfi  que  les  agré- 
gés , feront  élus  à l’avenir  à la  pluralité  des  voix 
des  membres  du  bureau  , qui  en  auront  feuls  l’ad- 
niinifkration. 

XII.  Il  fera  élu  tous  les  deux  ans  , parmi  les  mem- 
bres du  bureau , & par  eux  à la  pluralité  des  voix, 
un  diredeur  & un  fecrétaire  , dont  les  fondions 
feront  déterminées  par  un  réglement  particulier , 
lequel  fera  autorifé  par  le  fieur  lieutenant  général 
de  police. 

Il  lera  pareillement  él’>  chaque  année  , parmi 
eux , un  profeffeur  pour  la  vérification  des  écritures  ; 
& indiftindement  parmi  les  membres  du  bureau 
& les  agrégés  , des  profeffeurs  pour  les  autres 
parties. 

XIII.  Les  maîtres  de  la  communauté  auront 
feuls  droit  d’affifter  aux  féances  tenues  par  les 
profeffeurs  d’écriture,  de  calcul  & de  grammaire; 
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& ils  pourront  y propofer  leurs  obfervations  , par 
écrit  feulement. 

Les  agrégés  pourront  affilier  auxditcs  féances 
& à celles  tenues  par  le  profeffeur  de  vérification 
d’écriture , & y propofer  leurs  obfervations  , ver- 
balement ou  par  écrit.  Ils  feront  pareillement  ad- 
mis aux  affemblées  du  bureau  , qui  auront  pour 
objet  la  perfedion  de  l’art. 

XIV.  Les  membres  du  bureau  & les  agrégés, 
auront  feuls  le  droit  de  procéder  à la  vérifica- 
tion des  écritures  , fignatures  , comptes  & calculs  ; 
favoir , les  membres  du  bureau  , tant  en  juftice 
qu’extrajudiciairement  , & les  agrégés  , extrajudi- 
ciairement  feulement. 

XV.  Le  bureau  pourra  admettre  , à titre  d’affo- 
ciés  , vingt  maîtres  écrivains  de  province  , dont 
les  talens  feront  reconnus  , & qui  lui  paroitront 
propres  à correfpondre  avec  lui  fur  les  arts  & 
fciences  de  fon  reffort  : il  pourra  auffi  admettre  , 
en  ladite  qualité  , quatre  graveurs  en  lettres , qui 
excelleront  dans  leur  partie.  Ces  derniers  pour- 
ront affifler  aux  féances  du  profeffeur  d’écriture , 
ainfi  qu’aux  affemblées  du  bureau  qui  auront  pour 
objet  cet  art. 

XVI.  Pour  fubvenir  aux  frais  dudit  bureau , 
il  fera  payé  entre  les  mains  du  diredeur  , favoir , 
par  chaque  maître  , lors  de  fa  réception  , une 
fomme  de  vingt-quatre  livres;  pareille  fomme  de 
vingt  - quatre  livres  par  chaque  agrégé , lorfqu’il 
fera  reçu  en  ladite  qualité  ; & enfin  pareille  fomme 
de  vingt  - quatre  livres  par  chaque  membre  du 
bureau  , lorfqu’il  parviendra  audit  grade  : au 
moyen  defquels  paiemens  la  communauté  ne  fera 
tenue  d’aucune  dépenfe  relative  audit  bureau  , fi 
ce  n’eft  du  loyer  du  lieu  où  fe'tiendront  les  féances 
dudit  bureau  , les  jours  qui  feront  déterminés  par 
le  réglement  particulier  énoncé  en  l’article  xn  , 
lequel  loyer  fera  payé  par  la  communauté. 

On  peut  auffi , fans  fe  faire  recevoir  maître , 
avec  la  permiffion  qui  coûte  2.4  livres  , & qu’on 
renouvelle  tous  les  ans  au  bureau  de  la  commu- 
nauté , enfeigner  & montrer  à écrire  en  ville;  & 
45  livres  pour  le  droit  de  tenir  école  publique. 

Mais  ces  permiffions  ne  donnent  point  le  droit 
d’affifter  aux  affemblées , ni  aux  vérifications. 

Auffi  - tôt  que  les  maîtres  écrivains  fe  virent 
poffeffeurs  de  ftatuts,  ils  penfèrent  à rétablir  leur 
académie , ainfi  que  l’exigeoient  plufieurs  articles 
de  ces  mêmes  ftatuts.  M.  Harger , qui  en  eft  au- 
jourd’hui le  fecrétaire  , fe  donna  des  peines  éton- 
nantes pour  y parvenir  ; & c’eft  lui  qui , aidé  des 
obfervations  de  quelques-uns  de  fes  confrères, 
contribua  plus  que  tout  autre  à l’exiftence  d’un 
réglement  en  18  articles,  que  le  parlement  a au- 
torifé par  fon  arrêt  du  23  juillet  1779  , ainfi  qu'il 
fuit. 

Aujourd’hui  dimanche  , onzième  jour  de  juil- 
let 1779  , onze  heures  du  matin  , le  bureau  d'écri- 
ture aflemblé  en  la  manière  accoutumée  en  fa  falle 
ordinaire  , rue  des  Rofiers  , fur  la  convocation  de 
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fes  directeur  & fecrétaire  , lui  a été  expofé  par 
lefdits  fieurs  directeur  & fecrétaire , qu’aux  termes 
de  l’article  XIX  des  lettres  patentes  du  roi  portant 
étabiiffement  du  bureau,  il  doit  être  fait  un  régle- 
ment particulier  pour  le  régime  & la  difcipline 
intérieure  dudit  bureau.  Que  ce  réglement  devant , 
aux  termes  de  l’article  xvi  defdites  lettres  paten- 
tes , déterminer  les  jours  ou  le  bureau  pourroit 
difpofer  feu!  de  la  falle  de  la  communauté  , ils 
auroient  requis  les  fyndics  & adjoints  de  convo- 
quer une  alfembiée  des  députés  , à l’effet  de  déli- 
bérer , tant  fur  le  choix  defdits  jours  , que  fur  les 
moyens  à prendre  pour  diftinguer  en  tour  temps 
les  effets  du  bureau  de  ceux  de  la  communauté , 
& finalement  fur  les  jours  & heures  qu’il  convient 
fixer  pour  les  féances  des  profefl'eurs , eu  égard  à 
la  commodité  des  maîtres  de  la  communauté  , qui 
ont  feuls  droit  d’aftifter  auxdites  féances.  Que  la 
communauté  ayant  ftatué  fur  ces  objets  par  fa  dé- 
libération du  8 du  préfent  mois  , buvant  qu’il  ap- 
pert de  la  copie  de  ladite  délibération  , à eux  re- 
mife  par  lefdits  fyndics  & adjoints  , ils  auroient , 
en  conformité  de  cette  délibération  , & d’après  les 
avis  particuliers  qu’ils  ont  reçus  , dreffé  le  régle- 
ment dont  la  teneur  fuit  : 

Art.  I.  Le  bureau  académique  d’écriture , de 
calcul , de  vérification  d’écritures  , & de  gram- 
maire françoife , établi  à Pans  par  l’article  X des 
lettres  patentes  du  23  janvier  1779,  regiftrées  en 
parlement,  le  12  mars  audit  an,  lequel  eft  com- 
pofé  de  vingt-quatre  membres,  & doit  avoir,  aux 
termes  des  articles  xi  & XV.  defdites  lettres  pa- 
tentes , vingt-quatre  agrégés , vingt  aflociés  écri- 
vains & quatre  aflociés  graveurs  en  lettres  , s’af- 
femblera  régulièrement  le  premier  & le  troifième 
mercredis  de  chaque  mois , depuis  fix  heures  pré- 
cifes  de  relevée  jufqu’à  huit , pour  s’occuper  des 
objets  indiqués  par  l’article  X defdites  lettres  pa- 
tentes. Ces  affemblées  qui  feront  dites  ordinaires , 
& auxquelles  les  agrégés  auront  droit  d’aflîffer , 
feront  ouvertes  par  la  léance  du  profeffeur  de  vé- 
rification d’écritures. 

Les  affemblées  qui  auront  pour  objet  l’adminif- 
tration  du  bureau  , & auxquelles  les  membres  ont 
feuls  droit  d’afîifter  , feront  dites  affemblées  extraor- 
dinaires. Elles  fe  feront  au  befoin  en  préfence  de 
meffieurs  les  préfidens  , fur  la  convocation  des 
directeur  & fecrétaire. 

IL  Dans  les  affemblées  ordinaires , le  directeur 
fera  délibérer  fur  les  différentes  matières  , il  pren- 
dra les  avis  des  inembres  du  bureau  fuivant  l’or- 
dre de  réception  , & prononcera  enfuite  les  réfo- 
lutions.  11  en  fera  ufé  de  même  dans  les  affem- 
blées extraordinaires  , excepté  dans  celles  qui  au- 
ront pour  objet  des  éleétions , où  alors  les  voix  fe 
donneront  au  fcrutin. 

Dans  les  unes  & les  autres  affemblées , le  direc- 
teur aura  voix  prépondérante. 

Iïï.  Les  membres  du  bureau  auront  au  moins 
vingt-cinq  ans,  & ils  ne  pourront  être  élus  que 
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parmi  les  agrégés  qui  auront  été  deux  fois  pro- 
fefleurs  dans  une  même  partie  ou  dans  deux  parties 
différentes  , & qui  auront  en  outre  donné  des 
preuves  de  leurs  talens  fur  la  partie  des  vérifica- 
tions. 

Les  membres  du  bureau  feront  tenus  de  réfider  à 
Paris;  & s’il  arrivoit  que  l’un  d’eux  allât  faire  fa  ré- 
fidence  en  province  , fa  place  deviendra  vacante  , 
& il  lui  fera  expédié  des  lettres  d’honoraire , lef- 
quelles  auront  leur  effet  à Paris  , en  cas  de  re- 
tour. V_ 

IV.  Les  agrégés  feront  choifis  , d’après  l’examen 
de  leurs  talens,  parmi  les  maîtres  qui  auront  fuivi 
le  plus  exactement  les  cours  des  profefl’eurs , notam- 
ment parmi  ceux  à qui  les  ouvrages  auront  mérité 
la  récompenfe  énoncée  en  'l’article  ix  ; à mérite 
égal,  la  préférence  fera  donnée  à ceux  qui  auront 
été  fyndics  de  la  communauté. 

V.  Les  affociés-écrivains  & graveurs  ne  feront 
admsque  fur  des  certificats  de  bonnes  vie  & mœurs, 
& d’après  l’examen , dans  deux  affemblées  ordi- 
naires , des  ouvrages  qu’ils  auront  préfentés  ; lef- 
quels  , à l’égard  des  écrivains  , feront  faits  naturel- 
lement au  courant  de  la  plume,  & après  que  lefdits 
aflociés  auront  prouvé  par  aéte  en  bonne  forme , 
que  lefdits  ouvrages  font  émanés  d’eux. 

Dans  les  cas  où  lefdits  affociés-écrivains  vien- 
droient  à Paris , ils  n’y  jouiront  d’aucun  privilège, 
autre  que  celui  de  pouvoir  aflifter  à toutes  les 
affemblées  ordinaires  du  bureau;  & s’il  arrivoit 
que  quelques-uns  d’eux  y fiflent  une  réfulence  non 
interrompue  pendant  fix  mois  , iis  perdront  leur 
titre  , & il  fera  procédé  à leur  remplacement  , 
comme  fi  lefdites  places  étoient  vacantes  par  mort 
ou  démiflion. 

VI.  Le  fecrétaire  expédiera  les  lettres  d’admiflion 
des  membres  du  bureau , des  agrégés  & des  affo- 
ciés  , & pareillement  les  lettres  des  profefl’eurs.  Il 
fera  exact  à recueillir  en  fubftance  tout  ce  qui  aura 
été  propofé  , agi  é,  examiné  & réfolu  dans  les  af- 
femblées ordinaires , pour  lefquelles  il  y aura  un 
regiftre  particulier.  Il  y fera  un  précis  des  mémoires 
dont  on  aura  fait  la  lecture  , & il  fignera  feul  tous 
les  aétes  qui  feront  tirés  des  regiftres  du  bureau  , 
pour  être  délivrés  aux  perfonnes  qui  auront  intérêt 
de  les  avoir. 

VIL  Les  membres  du  bureau  apporteront  à tour 
de  rôle  dans  chaque  affemblée  ordinaire , quelques 
ouvrages  de  leur  compofition  relatifs  aux  opéra- 
tions du  bureau  , lefquels  ils  remettront  le  jour 
même  au  fecrétaire,  fi  mieux  ils  n’aiment  les  rem- 
porter pour  y faire  les  changemens  qu’ils  croiront 
convenables. 

VIII.  Les  profefl’eurs  d’écriture  , de  calcul  & de 
grammaire  françoife , tiendront  leurs  féances  en 
préfence  de  tous  les  maîtres  de  la  communauté 
qui  voudront  y aflifter  , les  fécond  & quatrième 
dimanche  de  chaque  mois  , depuis  dix  heures  du 
matin  jufqu’à  une  heure , dans  l’ordre  établi  au  pré- 
fent article. 


Lefdits 
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• Lefcfits  profeffeurs , ainfi  que  celui  de  vérifica- 
tion , auront  chacun  un  adjoint  qui  leur  fuccédera 
<fc  droit , & les  remplacera  en  cas  de  maladie. 

IX.  Tous  les  maîtres  de  la  communauté,  pour- 
ront , foit  avant  , foit  après  les  féances  des  pro- 
fetîeors,  dont  les  heures  ne  pourront  toutefois  être 
interrompues , lire  quelques  mémoires  ou  differ- 
tations  fur  ce  qui  aura  été  traité  dansiles  féances 
précédentes , & ils  auront  la  liberté  de  laiffer  leur 
ouvrage , ligné  d’eux,  au  fecrétaire  , & en  fon  ab- 
fence  .au  proreffeur  de  la  partie  qui  traitera  ledit 
ouvrage.  >{~  •' . 

Les  ouvrages  qui  auront  été  remis  par  les  maîtres 
de  la  communauté , feront  lus  par  le  fecrétaire  dans 
la  prochaine  affemblée  ordinaire  du  bureau  ; & 
Ihlon  le  degré  d’utilité  de  l’ouvrage  , il  en  fera  fait 
mention  fur  un  regiffreà  ce  deftiné.CDans  la  féance, 
publique  tenue  au  commencement  de  chaque  année 
d’exercice  , ainfi  qu’il  fera  dit  en  l’article  xi  , 
meilleurs  les  préffidens  diftribueront  aux  auteurs 
des  trois  ouvrages  de  cette  nature , une  médaille 
d’argent  frappée  au  coin  du  bureau. 

X.  Le  bureau  aura  des  vacances  qui  commen- 
ceront au  premier  feptembre , .&  finiront  à la  Touf- 
faint.  Il  vaquera  en  outre  pendant  la  quinzaine  de 
Pâque , la  femaine  de  la  Pentecôte , & depuis  Noël 
jufqu’aux  Rois. 

XI.  Tous  les  ans  , le  deux  novembre  ou  autre 
jour  , au  choix  de  melîieurs  les  préfidens  , il  y aura , 
pour  la  rentrée  du  bureau,  une  féance  publique, 
dans  laquelle  il  fera  lu , par  les  membres  du  bu- 
reau feulement , des  mémoires  relatifs  aux  occu- 
pations du  bureau.  Ces  ouvrages  , dans  Lefquels  on 
ne  pourra  parler  en  aucune  manière  des  maîtres 
vivans,  feront  préalablement  lus  en  préfence  des 
officiers  du  bureau  & de  trois  membres  par  lui 
choifls. 

XII.  Le  directeur  & le  fecrétaire  affilieront , 
autant  qu’il  leur  fera  poifible,  à toutes  les  affem- 
blées  ordinaires  & extraordinaires  , & ils  veilleront 
à ce  que  les  membres  du  bureau  & les  agrégés  qui 
feroient  d’opinions  différentes  , n’emploient  aucuns 
termes  de  mépris  ni  d’aigreur  les  uns  contre  les 
autres,  foit  dans  leurs  difeours  , foit  dans  leurs 
écrits. 

Dans  le  cas  ou  lefdits  officiers  ne  pourroient 
affifler  à quelques-unes  defdites  affemblèes , le  plus 
ancien  des  membres  qui  s’y  trouveront , repréfentera 
l’officier  abfent. 

XIII.  Le  bureau  examinera  les  ouvrages  que  fes 
membres  ou  les  agrégés  voudront  rendre  publics 
par  la  voie  de  l’imprelfion  ou  de  la  gravure , & il 
n’y  donnera  fon  approbation  qu’après  une  leCture 
entière  dans  fes  affemblèes  ordinaires  , & après 
avoir  entendu  le  rapport  de  deux  membres  chargés 
de  1 examen  defdits  ouvrages.  Aucun  des  membres 
ou  agrégés  ne  pourra  mettre  fur  l’ouvrage  qu’il 
voudra  rendre  public , fon  titre  qu’il  tiendra  du  bu- 
reau, s’il  n’a  obtenu  l’approbation  dudit  ouvrage. 

XIV.  La  perfe&ion  des  arts  & fciences  dépen- 
dra & Métiers . Tome  II.  Partie  I. 
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dâns  de  fêtât  de  maître  écrivain,  étant  attribuée 
au  buréau  par  l’article  x des  Lettres-patentes  , il 
examinera  pareillement  les  profpcChis  & annonces 
que  les  maîtres  de  la  communauté  voudront  faire 
imprimer  , & il  y donnera  fon  approbation  fans 
frais.  Dans  le  cas  où  le  bureau  refuferoit  cette  ap- 
probation , il  en  motivera  les  raifons  par  écrit , 
afin  de  mettre  M.  le  lieutenant -général  de  police 
à portée  d’y  faire  droit , ainfi  qu’il  jugera  conve- 
nable. 

XV.  En  exécution  de  l’article  XIV  des  lettres- 

patentes  , les  membres  du  bureau  & les  agrégés 
pourront  feuls  employer  fur  leurs  tableaux  ou  autres 
inferiptions  indicatives,  les  mots  Expert,  Juré, 
Vérificateur  ; mais  ils  ne  pourront  employer  les 
titres  de  membres  ou  d’agrégés  que  fur  leurs  ou- 
vrages- '7  ; 

Ceux  des  membres  oq  agrégés  qui  travailieroient 
aux  expéditions  d’écritures  dans  des  échoppes,  ou 
qui  s’annonceroient  dans  le  public  pour  cet  objet  en 
l’une  ou  l’autre  qualité,  perdront  leurs  places  ; & 
il  fera  pourvu  a leur  remplacement , comme  fi 
elles  étoient  vacantes  par  décès. 

XVI.  Le  bureau  jouira  feul,  pour  fes  affemblèes 
& exercices,  de  la  falle  de  la  communauté,  les 
lundi,  mercredi  & vendredi  de  chaque  femaine, 
ainfi: que  ]e  dima/iehe  matin  jufqu’â  deux  heures. 
Les  trois  autres  jours  de  la  femaine  & le  dimanche 
de  relevée , ladite  fa-lle  fera  à la  difpofition  de  la 
communauté  , laquelle  en  jouira  pareillement  feule 
lefdits  jours. 

XVII.  Pour  éviter  la  çonfufion  des  effets  qu’une 
falle  commune  pourroit  occafionner , il  fera  fait 
deux  doubles  de  l’inventaire  de  tous  les  meubles 
& effets  qui  feront  en  ladite  falle , lequel  inven- 
taire comprendra  , fous  des,  titres  -différens  , ceux 
appartenant  à la  communauté-,  & ceux  appartenans 
au  bureau  : chaque  double  fera  figné  de  MM.  les 
préfidens  & des  direCleur  & fecrétaire  du  bureau  , 
ainfi  que  des  fyndics  & adjoints- de  la  commu- 
nauté; & feront,  lefdits  doubles,  remis  aux  di- 
recteur, fecrétaire,  fyndics  & adjoints,  pour  être 
par  eux  refpeClivement  dépofés  aux; archives  def- 
dits bureau  & communauté^  A chaque  mutation 
d’officiers , ledit  inventaire  fqya  récollé  & augmenté , 
s’il  y a lieu,  par  des  inventaires  de  fupplément, 
afin  de  pouvoir  en  tout  temps  diftinguer  les  effets 
du  bureau  de  ceux  de  la  communauté. 

XVIII.  Les  regiftres  , titres  & papiers  du  bureau 
feront  en  la  garde  du  fecrétaire  ; les  livres  & tous 
les  autres  effets  appartenais  au  .bureau  feront  en 
celle  du  directeur , lequel  fera  en  outre  chargé 
feul  des  recettes  & dépenfes  du  bureau  , defquelies 
il  rendra  compte  tous  les  ans  entre  Pâques  6c  Pen- 
tecôte dans  une  affemblée  extraordinaire.  Ne  pour- 
ront toutefois  lefdites  dépenfes , excepté  celles 
urgentes  & ordinaires,  avoir  lieu  qu’après  qu’elles 
auront  été  autorifées  par  des  délibérations  lignées 
de  la  moitié  au  moins  des  membres  du  bureau. 

Le&ure  faite  du  projet  de  réglement  ci-delïus  & 
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de  la  délibération  de  la  communauté  , du  huit  dit 
préfent  mois  , le  bureau  , après  avoir  mûrement 
examiné  chaque  article  fépàrément  &,  avoir  déli- 
béré fur  le  tout , a d’une  voix  unanime  approuvé 
ledit  projet  contenant  dix-huit  articles  , comme 
étant,  lefdits  articles,  utiles  aux  membres  du  bu- 
reau & à tous  les  maîtres  de  la  communauté,  & 
néceffaires  potfr  la  perfeftion  des  arts  & dés  fcien- 
ces  qui  dépendent  du  bureau.  En  conféquencè , 
Faffemblée  autorife  fes  clireéleur  & fecrétaire 'a  eh 
pourfuivre  Fhom&logatiôn  par-toütoii  bëffcin  fera , 
conjointement  avec  la  communauté.  Fait  & déli- 
béré les  jour,  mois  & an  que  deffus,  Signé' Jon , 
direâeur,  Rolland,  Pourchasse,  Liverloz  , 
ROBERGE  , DeLILE  , POLLARB  , VaLDER  DE 

Manneville  , Guillaume  p Gomet  , --Dînant  , 
Collier  , Lemaire  , de  Çourcelles  , Blin 
Harger,  fècrétaire  ,;:Bédî'G,i-S':,  Vallaîn,  Dau- 
trepï  & Hénard.  ; wai  '■■■■'’  r.r..! 

Pour  copie  conforme  à l’original  étà'ntau  hep 
giftre  des  délibérations  du  bureau.  Signé , Hàrger  , 
fecrétaire.  Et  enfuitê  éftfécrit 

Vu  par  nous  chevalier1,  e.onfeiller  d’état , lieu--' 
tenant-général  de  police  de  la  ville',  prévôté  & 
vicomté  de  Paris  , la  préfente  délibération ,"  avons 
le  réglement  y contenu  , dheffê  en  exécution  de 
l’article  xn  des  lettres-patentes  du  roi  dit  vingt- 
trois  janvier  mil  fept  -cent  foixante-dix-neuf , re- 
giftrées  en  parlement  le  douze  mars  audit  an, 
approuvé  & autorife  , pour  être  , ledit  réglement , 
exécuté  félon  fa  forme  & teneur.  A Paris  , en  notre 
hôtel , le  dix-fept  juillet  mil  fept  cent  foixante-dix- 
neuf.  Signé  le  Noir. 

Concludons  de  notre  procureur-général  ; ouï  le 
rapport  de  Me  François  - Emmanuel  Pommyer  , 
Confeiller  : tout  conddéré. 

Notredite  cour  a homologué  & homologue 
lefdites  délibération  & réglement,  antorifation  & 
approbation  d’icelui , pour  être  exécutés  félon  leur 
forme  & teneur.  Si  mandons  mettte  le  préfent 
arrêt  à exécution.  Fait  en  parlement  le  vingt-trois 
juillet  , l’an  de  grâce  mil  fept  cent  foixante-dixJ 
neuf,  & de  notre  règne  le  fixième. 

On  voit  par  les  articles  de  ce  règlement , que 
le  bureau  académique  d’écriture  ne  dépend  plus  , 
comme  autrefois  , de  la  communauté  des  maîtres 
écrivains  ; que  M.  le  lieutenant-général  de  police 
& M.  le  procureur  du  roi  au  châtelet , en  font  les 
réddens-nés  ; que  les  24  premiers  membres  du 
ureau  , ont  feuls  le  droit  de  vérifier  les  écritures  , 
fignatures  & comptes  dans  tous  les  tribunaux,  & 
que  les  24  agrégés  ne  peuvent  que  donner  des 
avis  feulement. 

Il  feroit  à defirer  que  le  bureau  académique 
d’écriture  eût  un  logement  au  Louvre  comme 
ludeurs  autres  académies,  ou  dans  les  - bâtimens 
as  de  la  bibliothèque  du  roi.  Les  artiftes  qui  com- 
pofent  ce  bureau  , qui  le  foutiennent  de  leurs 
i&mds  êc  qui  proie  fient  gratuitement , efpèrent  que 
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l’augnfte  monarque  qui  nous  gouverne,  voudfa 
bien  un  jôtir  penler  à eux , verler  fur  eux  fes  bien- 
faits, & favorifer  un  ètabliffement  qui  eft  de  la' 
p us  grande  utilité  à tous  fes  fujets- 

Voilà  ce  qu’il  y a de  plus  intèreffant  fur  une- 
communauté-  qui  -a  été  floriffante  dans  fon  com- 
mencement & dans  le  fiècle  pafie.  Aujourd’hui  elle 
efl  prefque  ignorée , & les  maîtres  qui  la  compofent 
font  confondus  avec  des  gens  qui , n’ayant  aucune 
, qualité  & fou  vent,  aucun  mérite,  s’ingèrent  d’en- 
leigner.en  ville,  & quelquefois  chez  eux,  l’art 
d’écrire  & l’arithmétique  : on  appelle  ces  fortes  de1 
prétendus  ■ maîtres  buijjonniers.  L’origine  de  ce  mot 
vient  de  ce  que  , du  temps  'de  Henri  II , les  luthé- 
riens tenoient  leurs  écoles  dans  la  campagne  der- 
rière les  buiffons  , par  la  crainte  d’être  découverts 
par  le  chantre  de  l’églife  de  Paris, 
j’  Rien  de  plusô  véritable  que  les  buijfonniers  font 
ceux  qui,  parleur  grand  nombre  , font  aux  maîtres 
écrivains  un  rdommage  qu’on  ne  peut  exprimer.. 
Encore  s’ils  étoient  réellement  habiles , & qu’ils 
enflent  le  talent  d’.enfeigner le  mal  feroit  moins 
grand  , parce  que  la  jeuneffe  confiée  à leurs  foins 
iêhroitimié-ûx  inftruite. 

Mais  on  fait , à n’en  pas  douter  , que  quoique  le 
nombre  en  .foit  prodigieux  aujourd’hui,  il  en  eft 
très-peu  qui  aient  quelque  teinture  de  f art.  Ce  qui 
efl  de  plus  fâcheux  pour  les.  maîtres  écrivains  , 
c’eft  que  ces  ufurpateurs  fe  font  paffer  par-tout  pour 
des  experts  jurés  ; & comme  leur  incapacité  fe  re- 
connoit  par  leur  travail  & par  les  mauvais  principes 
qu’ils  sèment , on  regarde  les  véritables  maîtres  dm 
même  œil , & l’on  fe  prévient , fans  raifon  , contre 
leurs  talens  & leur  conduite. 

Si  le  public  vouloit  pourtant  fe  prêter  , tous  ces 
prétendus  maîtres  difparoîtroient  bientôt  ; ils  n’a- 
buferoient  pas  de  fa  crédulité , & l’on  ne  verroit 
pas  les  mauvais  principes  fe  multiplier  fi  fort.  Pour 
cet  effet,  il  faudroit  que  lorfqü’on  veut  donner  à 
un  jeune  homme  la  connoiffance  d’un  art  quel- 
conque , on  fe  donnât  foi -même  la  peine  d’exa- 
miner fi  celui  que  l’on  propofe  eft  bien  inftruit  de 
ce  qu’il  doit  enfeigner.  Combien  s’en  trouveroit-iL 
qui  feroient  obligés  d’embraffer  un  autre. genre 
de  travail  pour  lequel  ils  auroient  plus  d’aptitude  ^ 
& qui  fourniroit  plus  légitimement  au  bèfoin  qui. 
les  preflè  ? Ils  ne  font  pas  répréhennbles  , il  elt 
vrai , de  chercher  les  moyens  de  fubfifter  ; mais  ils 
le  font  par  la  témérité  qu’ils  ont  de  vouloir  inftruire.- 
les  autres  de  ce  que  la  nature  & l’étude  ne  leur 
ont  pas  donné. 

Les-  buiflonnîers  font  un  tort  qu’il  eft  prefque 
itnpoffible  deréparer;  iis  corrompent  les- meilleures 
. difpofitions;.  ils  font  perdre  à la  jeuneffe  un  temps- 
qui  lui  eft  précieux ils  reçoivent  des  peh-es  & 
mères  un  falaire  qui  ne  leur  eft  pas  aû  ; ils  ôtent 
à toute  une  communauté  les  droits  qui  lui  appar-' 

. tiennent , fans  partager  avec  elle  ies  charges  -que 
le  gouvernement  lui  impofe.  Il  eft  donc  autant  de 
Pmtèrèt  des  'particuliers  de  ne  point  confier  une 
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Ses  parties  les  plus  enentielles  de  1 éducation  à des 
gens  qui  les  trompent,  qu’il  l’eft  du  corps  des 
maîtres  écrivains  de  févir  contre  eux.  Je  me  flatte 
que  les  parens  & les  maîtres  me  fauront  gré  de 

VOCABULAIR 

A , caraâère  alphabétique  ; Va , dans  l'écriture 
ronde , efl  un  compofé  de  trois  demi-cercles  ou  d’un 
o rond  & d’un  demi  o , obfervant  les  déliés  & les 
pleins.  Pour  fixer  le  lieu  des  déliés  & des  pleins, 
imaginez  un  rhombe  fur  un  de  ces  côtés  : la  bafe 
& le  côté  fupérieur  & le  parallèle  à la  bafe  , mar- 
queront le  lieu  des  déliés  , & les  deux  autres  côtés 
marqueront  le  lieu  des  pleins. 

Dans  la  coulée , Va  efl;  compofé  de  trois  demi- 
cercles,  ou  plutôt  ovales,  ou  d’un  o coulé  & d’un 
demi  o coulé;  quant  au  lieu  des  déliés  & des  pleins , 
ils  feront  déterminés  de  même  que  dans  la  ronde  ; 
mais  il  faut  les  rapporter  au  rhomboïde. 

Dans  la  greffe  bâtarde  , il  efl  fait  des  trois  quarts 
d’un  o ovale  & d'un  trait  droit  d’abord , mais  ter- 
miné par  une  courbe  qui  forme  Va  en  achevant 
l’ovale. 

La  première  partie , foit  ronde  , foit  ovale  de  Va  , 
ffe  forme  d'un  mouvement  compofé  des  doigts  & 
du  poignet  ; & la  fécondé  partie , du  feul  mouve- 
ment des  doigts , excepté  fur  la  fin  de  la  courbure 
da  trait  qui  applatit , foit  Vo  , foit  l’ovale , pour  en 
former  Va , où  le  poignet  vient  un  peu  au  fecours 
des  doiçts. 

Alphabet  ; c’eff  l’enfemble  des  lettres  de  la 
langue. 

Alphabet  lié  ; c’eff  dans  les  exercices  de  Fart 
de  l’écriture , un  alphabet  dont  toutes  les  lettres 
font  liées  les  unes  aux  autres. 

Angle  du  pouce  ; c’eft  dans  une  plume  taillée  , 
l’angle  du  bec  qui  efl  du  côté  du  pouce  de  l’écri- 
vain. 

L’angle  des  doigts  efl:  celui  qui  efl  du  côté  du 
grand  doigt  de  la  main  de  l’écrivain. 

B ; cette  lettre , confldérée  dans  fa  forme  italienne , 
efl  compofée  de  deux  i l’un  fur  l’autre , & con- 
joints avec  Vo. 

Dans  fa  forme  coulée , c’eft  la  tête  de  la  fécondé 
partie  de  Vx , l’i  & Vo. 

Dans  la  ronde , c’efl  la  quatrième  & huitième 
partie  de  l’o  , l’i , & le  fécond  demi-cercle  de  Vo. 

La  première  partie  des  deux  premiers  b , fe  forme 
par  le  mouvement  Ample  des  doigts  du  plié  & 
de  1 alongé  : la  fécondé  partie  du  même  b & le 
dernier  b en  entier , fe  forment  par  un  mouvement 
mixte  des  doigts  & du  poignet. 

Bâtarde  , ( écriture  ) ainfl  appellée , ou  parce 
qu  elle  n efl  point  en  France  l’écriture  nationale  , 
ou  parce  que  dans  la  décadence  de  l’Empire  Ro- 
main, les  Lombards,  les  Goths  & les  Francs  ga- 
lère nt  tellement  cette  efpèce  d’écriture,  qu’aujour- 
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Cft  avis  qai  leur  efl  également  falutairej  je  le  dois 
en  qualité  de  confrère  , & plus  encore  en  qualité 
de  concitoyen.  ( Cet  article  e/ldeM.  P aillajfon,  expert 
écrivain  juré.  ) 

E de  V Art  de  £ 'Écriture. 

d’hui  elle  fe  relient  peu  de  fon  origine  qui  vient 
des  caractères  romains. 

On  diftingue  plufieurs  efpèces  de  bâtardes  ; la 
titulaire  du  premier  & fécond  degré  , la  coulée  de 
finance , &V expédiée  mêlée  de  coulée  & de  bâtarde. 

La  bâtarde  doit  porter  fept  becs  déplumé  d élé- 
vation , & fa  pente  efl  de  trois  becs  de  plume  rela- 
tivement à la  perpendiculaire. 

Bec  de  plume  ; c’eff:  l’extrémité  de  la  plume 
taillée , où  fe  trouve  la  fente. 

Boit  ; on  dit  que  le  papier  boit  lorfqu’il  fe  laiffe 
pénétrer  par  l’encre  , faute  d’être  afi'ez  collé  ou 
parce  qu’il  cii  humide. 

Buissonniers;  nom  que  l’on  donne  à des  écri- 
vains fans  qualité , qui  s’ingèrent  à enfeigner  l’art 
de  l’écriture. 

C ; dans  la  ronde  , le  c eft  perpendiculaire  & 
penché  , & plus  long  dans  les  autres  écritures. 

Dans  iaformation  du  c , le  mouvement  des  doigts 
, eft  Ample , c’eft-à-dire , alongeant  & pliant  égale- 
ment. 

Cadeaux  ou  : traits  ; on  appelle  ainfi  des 
coups  de  plume  qui  fervent  à embellir  les  pièces 
d’écritures. 

Canif  ; efpèce  de  petit  couteau  d’acier  fort 
tranchant  qui  fert  à tailler  les  plumes  ; il  y en  a 
de  formes  différentes. 

Capitales  ou  majuscules;  ce  font  les  grande* 
lettres  qui  fe  placent  au  commencement  d’un  ou- 
vrage ou  des  phrafes.  La  grandeur  de  ces  lettres 
doit  fe  régler  fur  ia  groffeur  du  caraûère  que  l’on 
trace. 

Carne  du  pouce;  c’eft  dans  une  plume  taillée 
l’ouverture  qui  donne  naiffance  au  bec  de  la  plume 
du  côté  du  pouce. 

Carne  des  doigts  ; on  nomme  ainfi , dans  une 
plume  taillée , l’ouverture  qui  eft  au  deffus  de  la 
plume,  & fur  laquelle  appuie  le  grand  doigt  de  la 
main  de  l’écrivain. 

Chemise  (lettres  en)  ou  a la  duchesse;  efpèce 
d'écriture  tracée  tout  au  rebours  de  l’écriture  or- 
dinaire. Les  pleins  y tiennent  la  place  des  déliés 
& les  déliés  la  place  des  pleins.  Il  faut  que  la 
plume  foit  très-fendue  & taillée  à contre-fens  , ou* 
comme  difent  les  maîtres  écrivains , en  fauffet. 

Chinoise  (écriture),  laquelle  conftfte  en 
marques  abrégées , mais  diftinéies , de  chacun  des 
objets  à repréfenter. 

Corps  ; terme  relatif  à la  hauteur  & à la  foroe 

D d d ij 
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du  caractère  ; ainft  une  écriture  qui  pèche  par  le 
corps  , eft  ou  trop  maigre  ou  trop  courte. 

Coulée  ( écriture  ) ; fe  dit  d’un  caraélère  penché , 
lié  de  pied  en  tête  , tracé  avec  plus  ou  moins  de 
rapidité:  on  l’appelle  auffi.  écriture  de  permijfwn f 

On  cl:  flingue  la  grajfe  , la:  moyenne,  la  petite 
coulée  , ou  la  coulée  financière , & la  minute  ou  la 
plus  petite  coulée. 

Coulée  tondue  , efl  celle  ou  l’on  affeéle  de 
faire  les  queues  & les  têtes  de  certaines  lettres  fort 
courtes. 

Coupée  (écriture)  ; ce  font  des  lettres  coupées 
ou  partagées  par  le  milieu  de  leur  corps  , pour 
faire  un  ornement  qui.  eft  fouvent  d’affez  mauvais 
goût. 

Courante  (écriture)  ; on  a donné  ce  nom  à 
une  écriture  curfive  & rapide  , qui  fe  fait  par  abré- 
viations. 

D , la  partie  intérieure  du  d italien  , fe  forme 
de  Vo  italique  entier  ; & fa  partie  fupérieure  ou  la 
queue  des  feptième  huitième  partie  du  même  o. 

Le  d coulé  & le  d rond  rj’ont  pas  une  autre  forma- 
tion ; il  faut  feulement  le  rapporter  à l’o  coulé  & 
à l’o  rond. 

Ces  trois  fortes  de  d demandent  * dé  la  part  de 
la  main , un  mouvement  mixte  des  doigts  & du 
poignet , pour  la  defcription  de  leur  portion  infé- 
rieure. Les  doigts  agiffent  feuls  dans  la? defcription 
de  la  queue  ou  de  leur  partie  fupérieure. 

Dégager  les  doigts  ; e’eft  dégaget  les  deux 
doigts  qu’on  nomme  annulaire  & auriculaire  , pour 
écrire  de  fuite , & de  manière  que  la  main  ne  change 
pas  de  pofition.  . 

Dégagement  de  la  main  de  droit  à gauche  ; 
ce  dégagement  ne  fe  fait  que  dans  les  parties  angu- 
laires , & jamais  dans  celles  qui  font  courbes. 

Délié  ; c’efl  dans  les  caraélères  ; de  l’écriture  le  ! 
trait  même  produit  par  le  tranchant  de  la  plume,  i 
dont  le  bec  eft  mu  horizontalement. 

Dos  de  la  plume;  c’eft  le  côté  plein  oppofé 
à la  taille  de  la  plume. 

Duchesse  (lettre  à la);  forte  d’ecriture  dans 
laquelle  les  pleins  tiennent  la  place  des  déliés , & les 
déliés  la  place  des  pleins. 

E ; Ve  dans  V italienne  & la  coulée  fe  forme  de  la 
fixième  & feptième  parties  de  l’o  , & de  fa  première 
moitié. 

Ue  rond  eft  un  demi-cercle  ou  la  moitié  de  \'o  , 
auquel  il  faut  ajouter  un  quart  de  cercle  qui  faffe 
la  fécondé  partie  de  cet  e. 

Les  deux  premiers  e fe  forment  d’un  mouve- 
ment mixte  des  doigts  & du  poignet. 

L’e  rond  s’exécute  en  deux  temps. 

Ecrire  ou  Escrire  , vient  de  fcrïbere  , qui  veut 
dire  originairement  creufier  , parce  qu’ancienne- 
ment  on  écrivoit  avec  une  forte  de  poinçon  qui 
gra\  oit  ou  creufoit  les  lettres  fur  la  cire  dont  les 
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tablettes  étoient  enduites;  & les  Grecs \ par  la 
même  analogie  , appeloient  cet  infiniment  fca - 
riphos. 

Ecrire  ; c’eft  peindre  ou  tracer  avec  la  plume 
fur  le  papier  & avec  de  l’encre  , des  caraélères 
propres  à faire  entendre  fa  penfée. 

Ecritoire  ; c’eft  le  réfervoir  de  tous  les  inftra- 
mens  propres  à l’écrivain.  Il  y en  a de  bien  des 
fortes  : les  unes  ne  reçoivent  que  le  canif  & les 
plumes  , les  autres  ont  de  plus  un  fablier  ; une 
troifième  efpèce  contient  le  pain  à cacheter.  Ces 
trois  premières  peuvent  être  portatives. 

Il  y a une  quatrième  efpèce  qui  n’eft  point  porta- 
tive ; c’éft  à peu  près  un  néceftaire  diftribué  en 
caffetins  , où  fe  trouvent  plume  , canif,  fable  , cire 
d’Efpagne  , cachet , crayon , règle  , fandaraque. 

Ecriture  ; c’eft  l’art  de  tracer  avec  une  plume 
des  caraélères  réguliers  ou  lettres  qui  donnent  une 
forte  d’exiftence  à la  penfée. 

Egratigner  ; il  fe.  dit , dans  l’art  d’écrire , d’une 
main  peu  exercée  qui  forme  des  jambages  maigres  , 
parce  qu’elle  ne  manie  pas  fa  plume  librement  , 
qu’elle  n’a  pas  le  pouce  ferme  , le  tranfport  du  bras 
facile  , le  mouvement  des  doigts  ailé , ou  que  le  pa- 
pier étant  d’un  trop  gros  grain  ou  verni,  la  plume 
a peine  à couler. 

Encre  a écrire  ; liqueur  noire  compofée  d’or- 
dinaire de  vitriol  romain  & de  noix  dè' galle  con- 
caffée , le  tout  macéré , infufé  & cuit  dans  une  fuffi- 
fante  quantité  d'eau-,  avec  un  peu  d’alun  de  roche 
ou  de  gomme  arabique,  pour  donner  à la  liqueur 
pius.de  eonftftanee.  Il  y a auflï  des  encres  de  couleurs  , 
des  encres  de  fympathie. 

Entrelas  ; on  donne  ce  nom  à des  traits  d’écri- 
tures , qui  fe  lient  & fe  croifent  les  uns  avec  les 
autres. 

Expédition  ; on  emploie  ce  terme  pour  exprimer 
le  ftyle  le  plus  vif  de  l’écriture.  Il  y a cinq  fortes 
d 'expéditions , la  ronde  ou  groffe  de  procureur  , la 
minute  des  procédures  ou  d’affaires , la  coulée 
penchée  liée  de  pied  en  tête,  généralement  fuivie 
de  tout  le  monde  , la  coulée  mêlée  de  ronde , & la 
bâtarde  liée  en  tête  feulement. 

F;  fi  l’on  confidère  ce  caraélère  du  côté  de  fa 
formation  dans  notre  écriture  , c’eft  dans  l 'italienne 
& la  ronde , la  huitième,  la  première  Se  la  fécondé 
partie  de  1 ’o  ; trois  flancs  de  l’e  l’un  fur  l’autre  , & 
la  queue  de  la  première  partie  de  Fa. 

L ’/  coulée  a les  mêmes  racines  , à l’exception  de 
fa  partie  fupérieure  qui  fe  forme  de  la  fixième  & 
de  la  feptième  partie  de  F o. 

On  y emploie  un  mouvement  mixte  des  doigts 
& du  poignet,  le  pouce  plié  dans  fes  trois  jointures. 

Face  de  la  PLUME  ; la  plume  eft  de  face  lorf- 
qu’en  alongeant  & pliant  les  doigts , elle  produit 
un  plein  perpendiculaire  qui  a toute  la  largeur  du 
bec. 

Fente  de  la  plume;  c’eft  la  petite  ouverture 
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du  bec  cfune  plume  taillée , qui  lui  fert  de  canal  par 
où  s’écoule  l’encre. 

Financière;  (écriture)  c’eft  une  petite  ronde 
expédiée  , femblable  à l’écriture  coulée  qui  en  tire 
fon  origine  ; la  feule  différence  entre  les  deux  , 
c’eft  que  l’une  eft  droite  & nourrie  , & l’autre 
penchée  & maigre. 

Françoise;  (écriture)  on  donne  ce  nom  à 
l’écriture  dite  la  ronde. 

G ; le  g dans  l’écriture  que  nous  nommons 
italienne  , eft  un  c fermé  par  un  y confonne. 

Dans  la  coulée  , c’eff  un  compofé  de  Yo  & de 
ly  conlonne. 

Legrand  G à la  même  formation  que  le  petit; 
il  fe  ff.it  par  le  mouvement  mixte  des  doigts  & 
du  poignet. 

Gothique  ; ( écriture  ) cara&ère  d’écriture  qui 
dans  le  fond  eft  le  même  que  le  romain  , mais 
qui  a beaucoup  d’angles  & de  tortuofités  , fur-tout 
au  commencement  & à la  fin  des  jambages  de 
chaque  lettre. 

H;  il  y a dans  l’écriture  trois  fortes  d'h  , l’ita- 
lienne , la  coulée  & la  ronde. 

\Jitalienne  fe  forme  de  la  partie  du  milieu  de  Vf, 
de  la  première  partie  de  Yx  pour  la  tête  , avec 
la  première  & la  feptième  partie  de  Yo. 

La  coulée  a les  mêmes  racines  , fi  l’on  en  ex- 
cepte fa  tète  , qui  fe  tire  aulfi  des  fixième , fep- 
tième , huitième  & premières  parties  de  l’o. 

La  ronde  eft  un  affemblage  des  huitième , pre- 
mière & fécondé  parties  de  Yo.  Elle  prend  fon 
milieu  de  Vf , & la  partie  inférieure  de  Yj  con- 
fonne rond  : pour  fon  extrémité  fupérieure  , c’eft 
la  deuxième  partie  de  la  courbe  fupérieure  de  la 
fécondé  partie  de  Yo. 

Ces  trois  h fe  forment  toutes  du  mouvement 
mixte  des  doigts  & du  poignet. 

Hiéroglyphique  ; ( écriture  ) c’étoit  une  forte 
de  répréfentation  des  objets  par  leurs  figures. 

Hiérographique  ; c’eft  l’écriture  courante  ou 
abrégée  , des  fignes  ou  figures  de  l’écriture  hié- 
roglyphique. 

J ; on  diftingue  Yj  confonne  & l’i  voyelle. 

L’y  confonne  n’eft  qu’une  portion  de  la  forma- 
tion du  g. 

Pour  l’i  voyelle  coulée  , il  fe  forme  d’un  trait 
plus  droit  & d’un  angle  de  plume  moins  obtus 
ue  1 i Italien  , & celui-ci,  d’un  trait  plus  droit  & 

uj}  angle  de  plume  moins  obtus  que  le  rond. 

On  n emploie  à tous  que  le  mouvement  fimple 
des  doigts  mus  dans  une  direction  verticale,  mais 
un  peu  plus  ou  un  peu  moins  inclinée  de  droite 
à gauche;  à la  partie  inférieure  de  cette  lettre,  le 
poignet  agit  de  concert  avec  les  doigts. 

Jambage  ; fè  dit  en  général  d’une  partie  de 
lettre , & particuliérement  des  pleins  droits. 

Il  y a deux  fortes  de  jambages  , favoir  i les  jam- 
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bages  bbliques  droits  , & les  jambages  obliques 
gauches. 

Italienne  ; ( écriture  ) fe  dit  d’un  caraâère  pen- 
ché au  premier  & au  fécond  degrés  gauches  dlobl[- 
quité.  OnTappelle  auffi  titulaire  & bâtarde. 

K;- Dans  la  figure  ronde  & italienne  , le  k eft  le 
milieu  de  l dans  fa  première  partie  & d’une  l à 
queue  dans  fa  fécondé. 

Le  k coulé  , eft  y confonne  & une  l à queue. 

Les  deux  premières  parties  des  k italiens  & 
ronds , font  formés  du  fimple  mouvement  des  doigts 
du  plié  & de  l’allongé. 

Les  ronds , fe  forment  du  mouvement  feul  du 
bras  , le  pouce  agiffant  dans  la  plénitude  de  fon 
aéfion. 

A l’égard  du  k coulé , il  fe  fait  du  mouvement 
des  doigts  & du  bras. 

L ; dans  fa  forme  italienne  , c’eft  la  partie  droite 
de  l’i  doublée  avec  fa  courbe. 

Dans  la  coulée  , c’eft  la  6%  f,  8e,  & ire  parties 
de  Yo  avec  l’i  répété. 

^ Dans  h ronde,  c’eft  la  8e,  ire,  2%  parties  do,  & 
Yï  répété  avec  une  courbe  feulement.  " 

Ces  l fe  forment  du  mouvement  mixte  des 
doigts  & du  poignet. 

L ’/  italienne  n’a  befoin  du  fecours  du  poignet 
que  dans  fa  partie  inférieure. 

Liaison  ; ce  mot  défigne  dans  l’écriture  le  pro- 
duit de  l’angle  gauche  de  la  plume  , ou  une  ligne 
fort  délicate  qui  enchaîne  les  caraûères  les  uns  avec 
les  autres. 

Il  y en  a de  deux  fortes  ; les  liaifons  des  let- 
tres , & les  liaifons  des  mots.  Les  premières  fe  trou- 
vent au  haut  ou  au  bas  des  lettres  , qui  ne  font 
pas  intrinféquement  un  feul  corps,  comme  en  a 
ni , n , &c.  & les  joignent  pour  n’en  faire  qu’un 
extrinféquement  ; les  fécondés  fe  trouvent  à la 
fin  des  finales  , & font  une  fuite  de  cette  finale 
pour  fervir  de  chaîne  au  mot  fuivant. 

Licences  , on  appelle  atnfi  dans  1 art  d’écrire  , 
des  traits  de  plume  compofés  & exécutés  pour 
orner  des  pièces  d’écritures. 

Ligne  mixte  ; c’eft  une  ligne  compofée  de 
parties  droites  & courbes. 

Lignes  radicales  ; on  appelle  ainfi  la  ligne 
droite  & la  ligne  courbe  , qui  font  en  quelque  for- 
tes les  élémens  de  l’art  d’écrire,  & qui  fervent  à 
produire  toutes  les  formes  que  la  main  peut  exé- 
M  ; dans  fa  forme  italienne  ce  font  trois  droites. 
& trois  courbes  : la  première  eft  un  i fans  courbe  , 
la  fécondé  eft  un  i parfait  en  le  regardant  du  côté 
de  fa  courbe  , la  troifième  eft  la  iK' , la  8£ , la  D 
la  4l  & la  5e  partie  de  l’o. 

L tn  coulee  eft  faire  de  trois  i fiés  enfemble. 

Il  en  eft  de  même  de  Ym  ronde  : ces  trois  tir 
fe  forment  du  mouvement  compote  des  doigts  & 
du  poignet. 
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Majeur  ; ( cara&ère  on  alphabet^)  les  lettres  ma- 
jeures font  ainfi  appelées  , parce  qu  elles  ont  trois 
corps  mineurs  , & quelles  fe  placent  toujours  les 
premières.  Elles  fe  font  d’une  aérien  libre  des 
•doigts  y l’avant-bras  coulant  avec  plus  de  vite  fie 
fur  la'table.  ' ' 1 

'■MinéÜR  ; (caractère  ou  alphabet  ) efl  le  plus 
petit  corps-  de  l’écriture  , dont  on  fe  fert  pour  une 
fuite  d’ouvrage. 

Minute;  ( écriture  ) c’eft  la  plus  petite  ronde 
travaillée  dans  le  goût  de  la  financière. 

N ; cette  lettre  , confidérée  par  rapport  à fa  fi- 
gure , a les  mêmes  racines  que  1 m. 

Net  ou  Propre  ; fe  dit  d’un  caraâère  dont 
les  traits  font  dans  leur  plénitude  naturelle  , point 
chargés  d’encre  , ou  de  majufcules  trop  grandes 
ou  en  trop  grand  nombre  , ce  qui  le  rend  agréa- 
ble à lire. 

O;  cette  lettre  , confidérée  dans  fa  forme  , eft 
une  ligne  courbe  continue  , dont  tous  les  points 
fupérieurs  & inférieurs  font  plus  éloignés  du  cen- 
tre que  ceux  des  flancs  : elle  efl  prefque  racine 
de  toutes  les  mineures. 

Elle  fe  forme  fans  interruption  du  mouvement 
mixte  des  doigts  & du  poignet. 

Dans  l 'italienne  , les  angles  de  P o font  beau- 
coup plus  obtus  que  ceux  de  \'o  coulé  , ce  qui  fait 
que  celui-ci  efl  moins  ouvert  que  celui-là. 

A l’égard  de  l’o  rond  , il  efl  ainfi  appelé  parce 
qu’il  approche  du  cercle , que  fes  points  fupérieurs 
& inférieurs  font  à un  point  près  auffi  proches 
du  centre  que  ceux  des  flancs. 

Oblique  de  la  plume  ; c’efl:  toute  fituation 
de  la  plume  où  le  jambage  quelle  produit  eft 
.moindre  que  celui  quelle  donne  de  face  » & plus 
fort  que  le  délié. 

Ondée  ou  Tremblée  ; ce  font  des  traits  on- 
dés  ou  vacillans  de  l’écriture. 

Ouverture  de  la  plume  ; c’eft  la  grande 
taille  qui  eft  au  deflùs  ou  bec  de  la  plume. 

P ; cette  lettre  , dans  fa  figure  , eft  le  milieu  de 
la  lettre  t , la  4e  , 5.'  » f , 7e  & 8*  parties  d’o  , & 
de  la  première  partie  d’x. 

Le  p italien  & le  coulé  fe  forment  en  deux 
temps  , du  mouvement  Ample  des  doigts  dans 
leur  première  partie  , & des  doigts  & du  poignet 
dans  leur  fécondé. 

Le  p rond  fe  fait  du  mouvement  mixte  des  doigts 
& du  poignet. 

Papier  ; Le  papier  à écrire  , pour  etre  bon  , doit 
avoir  les  qualités  fuivantes  : la  première  & la  prin- 
cipale , c’eft  d’être  bien  collé  , ferme  & pefant; 
celui  qui  ne  fonne  pas  clair  , qui  eft  mou , foible 
& lâche  au  maniement  n eft  pas  bien  colle  , & 
confèauemment  d’un  mauvais  ufage  ; il  fau  t qu  il 
ait  le  grain  délié  , qu’il  foit  net  , uni  finis  ta- 
ches ni  rides  , afin  que  la  plume  coule  deflus  fa- 
cilement , il  faut  regarder  auiïi  à ce  qu’il  n’y  au  m 
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filets  , ni  poils  ; ces  poils , entrant  dans  la  fente  du 
bec  de  la  plume  , rendent  l'écriture  boueufe.  Il 
faudroit  encore  qu’il  fût  blanc  ; mais  le  papier  le 
plus  blanc  n’eft  pas  ordinairement  le  mieux  collé» 
Tout  étant  égal  d’ailleurs  , le  plus  anciennement 
fabriqué  fera  préférable. 

Passes  ; on  appelle  ainfi , dans  l’art  d’écrire  , 
des  abréviations  de  mots  , c’eft-à- dire , des  mots 
où  l’on  a retranché  plufieurs  lettres  , pour  y ajouter 
différens  coups  de  plume  entrelacés  les  uns  dans 
les  autres. 

Permission  ; on  appelle  la  coulée  , une  écriture 
de  permifiion  parce  que  chacun  peut  y ajouter  beau- 
oup  en  la  formant. 

Plein  ; c’eft  en  général , dans  les  cara&ères  de 
l’écriture , le  trait  qui  n’eft  pas  produit  par  le  feul 
tranchant  de  la  plume. 

Plume  a écrire  ; les  plumes  à écrire  font  des 
plumes  de  cygnes,  de  corbeaux  & de  quelques  autres 
oifeaux  , mais  particulièrement  d’oies  , qui  fervent 
étant  taillées  à l’écriture  à la  main.  Ces  plumes 
que  vendent  les  papetiers  , au  millier , au  cent  , au 
quarteron , & même  en  detail  |à  la  pièce  , taillées  , 
fe  tirent  toutes  des  ailes  de  1 oie.  On  en  diftingue 
de  deux  fortes,  les  groffes  plumes  & les  bouts  d ailes. 

Plume  Hollandée  , ou  préparée  a la  ma- 
nière de  Hollande  ; eft  celle  dont  on  a fait 
paffer  le  tuyau  fous  la  cendre  pour  l’affermir  & 
la  dégraiffer. 

Plume  a traits  , ainfi  nommée  , parce  quelle 
fert  à produire  les  lettres  capitales  ou  majufcules. 
Elle  fe  taille  différemment  que  les  autres  , & elle 
eft  plus  convenable  qu’aucune  pour  les  grands 
coups  de  main.  Le  point  jufte  de  la  taille  de  cette 
plume  , confifte  à n’ètre  ni  trop  dure  ni  trop  foible 
par  le  bout. 

Posée  ; ( écriture  ) c’eft  une  écriture  foxgnee 
& faite  à main  pofée. 

Position  ; fe  dit  des  attitudes  necefiaires  pour 
opérer  avec  liberté. 

Après  l’attitude  de  la  tête  & du  corps  , il  J a 
celle  des  piés  , qu’on  peut  tenir  croifés , le  gauche 
fur  le  droit , ou  écartés  1 un  de  i autre  d environ  un 
pié  & demi  , les  bras  bien  ouverts , le  poignet 
en  dedans  , la  plume  entre  la  première  jointure 
du  doigt  index  , fortant  de  toute  fa  taille  du  doigt 
du  milieu  ; le  pouce  enfin  entre  l’extrémité  & la 
première  jointure  du  doigt  index. 

Position  a face  ; eft  lorfque  la  plume  eft 
tenue  prefque  vis-à-vis  le  corps  , & de  manière 
quelle  produit  fur  la  ligne  perpendiculaire  ou  fur 
l’oblique  des  pleins  en  descendant. 

Position  de  coté  ; c’eft  quand  la  plume  eft 
tenue  de  façon  que  de  bec  eft  dans  la  direérion 
de  la  ligne  horizontale  , pour  produire  des  pleins 
dans  cette  même  ligne , ainfi  qu  au  deiïùs  & au 
dçffous  des  parties  courbes. 
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Position  inverse  ;eft  lorfque  la  plume,  de  la 
manière  dont  elle  eft  tenue  , produit  des  pleins 
en  remontant. 

Q ; dans  la  coulé  & la  ronde  , c’eft  un  o & la 
partie  médiale  d’un  f 

Dans  l’ italienne , c’eft  la  8%  ir%  2e , 3e,  4%  & 7e 
partie  d >à  , & le  milieu  d’un  f. 

Ils  fe  forment  tous  trois  d’un  mouvement  mixte 
des  doigts  & du  poignet  , dans  leur  première 
partie  , & le  poignet  vient  au  fecours  des  doigts , 
dans  la  fécondé  partie. 

R ; quant  à la  figure  italienne , c’eft  la  fécondé 
partie  d’i  & le  premier  courbe  à'm. 

Dans  IV  coulé  & rond , c’eft  un  accent  circon- 
flexe & la  première  moitié  d’o. 

Ils  fe  forment  tous  trois  en  trois  temps  , du 
mouvement  mixte  des  doigts  & du  poignet. 

Ronde  ; ( écriture  ) fe  dit  de  cette  efpèce  de 
lettres  , dont  les  pleins  font  au  premier  degré 
droit  d’obliquité  , fur  la  ligne  perpendiculaire. 

La  ronde  a une  largeur  égale  à fa  hauteur  , 
parce  qu’elle  eft  quarrée. 

Il  y a quatre  fortes  de  rondes  ; la  titulaire  , 
la  moyenne  du  premier  degré , la  moyenne  du 
fécond  degré  ; la  troifième  eft  la  minute  ufitée 
dans  les  finances  ; la  quatrième  eft  la  gro£h  de 
procureur. 

S j cette  lettre , confidérée  dans  fa  forme , eft 
la  première  partie  d’une  ligne  mixte,  & la  queue 
de  la  première  partie  d’v. 

Elle  fe  fait  du  mouvement  mixte  des  doigts  & 
du  poignet. 

Situation  a face  ; c’eft  lorfque  l’écrivain  tient 
la  plume  droite  devant  le  corps. 

Situation  oblique  ; on  entend  par  ce  terme 
que  la  plume  de  l’écrivain  eft  placée  de  manière  que 
l’angle  des  doigts  furmonte  celui  du  pouce  de  la 
moitié  de  l’épaifteur  de  l’à-plomb. 

Situation  de  travers  ; c’eft  lorfque  la  plume 
étant  placée  prefque  de  côté , produit  un  à-plomb 
de  gauche  à droite  en  defcendant. 

Style  ; c’étoit  un  poinçon  ou  une  greffe  aiguille , 
avec  la  pointe  de  laquelle  les  anciens  écrivoienr 
fur  des  tablettes  enduites' de  cire. 

Quintilien  confeille  pour  apprendre  à écrire  aux 
enfans  , de  faire  graver  toutes  les  lettres  fur  une 
planche  , afin  que  la  trace  des  caraélères  dirigeât 
le  ftyle , &que  la  main  trouvant  une  égale  réftftance 
aux  extrémités  , ne  fortît  point  de  fon  modèle  ; 
par  cette  méthode,  l’enfant , à force  d’imiter  des 
caraélères  fixés , ne  pouvoir  mmquer  de  rendre 
promptement  fa  main  sûre,  fans  aucun  befoin  de 
maître  pour  la  conduire  : car,  ajoute  notre  judi- 
cieux critique , c’eft  une  chofe  fort  importante  de 
(avoir  écrire  bien  & vite  ; & c’eft  ce  que  les  per- 
fonnes  de  condition  négligent  un  peu  trop. 
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Symbolique  ( écriture  ) ; c’eft  une  forte  d’indi- 
cation des  objets*,  en  faiftffafit  quelqu’un  de  leurs 
rapports  ou  de  leurs  fignes  relatifs. 

T ; la  figure  de  cette  lettre  eft  un  i en  ôtant  le 
point  & barrant  la  partie  fupérieure. 

Le  t fe  forme  dans  la  première  partie  du  mouve- 
ment ftmple  du  poignet , & dans  la  fécondé  le  poi- 
gnet agit  de  concert  avec  les  doigts. 

Ta.ché°graphie  ou  Tachygraphie  ; c’eft 
l’art  d’écrire  aufii  vite  que  l’on  parle  , en  fe  fervant 

de  notes  abrégées. 

Tact  ; les  maîtres  de  l’art  appellent  ainfi  le  coup 
de  canif  qui  tranche  l’extrémité  du  bec  de  la  plume. 

Tail  ; fe  dit , dans  l’ecriture  , d’une  plume  que 
l’on  prépare  avec  le  canif  à tracer  des  caraâëres 
quelconques. 

Pour  le  faire  comme  il  faut,  mettez  le  tuyau  d® 
la  p ‘urne  fur  le  doigt  gauche  du  milieu,  tournez- 
la  du  cote  de  fon  dos  ; faites  une  légère  ouverture 
à 1 extrémité  , retournez-la  enfùite  fur  fon  ventre, 
fur  lequel  vous  ouvrirez  un  grand  tail  ; delà  fur- 
ie dos  , pour  commencer  une  fente  entre  les 
deux  angles  de  la  plume , en  mettant  perpendicu- 
lairement 1 extrémité  de  la  lame  du  canif  fous  le 
milieu  de  ces  angles.  Pour  faire  une  ouverture  nette 
& proportionnée  à la  fermeté  ou  à la  molleffe  de  la 
plume,  tenez  le  pouce  gauche  fermement  appuyé 
fur  1 endroit  où  vous  voulez  terminer  la  fente  ; en- 
fuite  inferez  1 extrémité  du  manche  du  canif,  qui, 
par  un  petit  mouvement  du  coude  , mais  vif* 
achèvera  la  fente  : cela  fait,  remettez  la  plume  fur 
fon  ventre  pour  en  former  le  bec,  que  vous  dé- 
chargerez proportionnément  à fa  foibleffe  ou  à fa 
fermeté.  Le  bec  étant  déchargé  & le  grand  tail  & 
les  angles  formés  comme  il  convient  félon  le  vo- 
lume ou  Je  ftyle  que  voulez  donner  à votre  ca- 
rafîère,  inférez  une  autre  plume  dans  celle  dont 
vous  voulez  achever  le  bec , coupez  légèrement  le 
deftus  de  fon  extrémité , le  canif  horizontal  du  côré 
de  la  plume.  Enfin,  pour  donner  à la  plume  le 
dernier  coup,  coupez  le  bec  vivement,  oblique- 
ment pour  le  caraélère  régulier  , & également  pour 
1 expédition. 

Taille  de  plume  ; c’eft  l’ouverture  ou  la  coupe 
ou  tuyau  de  la  plume,  pour  la  rendre  propre  à 
1 écriture. 

Titulaire  (écriture)  ; on  donne  ce  nom  à un 
rort  caractère  , tiré  de  l’efpèce  d’écriture  appelée 
bâtarde  , & qui  fert  à faire  des  titres. 

Toucher  (le),  dans  l’art  de  l’écriture,  eft  ce 
trait,  dans  la  formation  des  lettres  , qui  caraélérife 
l’habileté  ou  le  talent  de  l’écrivain. 

Traits  , on  nomme  ainfi  des  coups  de  plume 
qui  fervent  d’ornemens  à l’écriture.  Les  traits  fe 
font  du  bras  & à la  volée  : on  les  fait  aufii  quel- 
quefois par  le  mouvement  des  doigts. 

j Travers  de  plume  ; c'eft  la  fituation  de  la 
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plume  contraire  à -la  fitu^tion  de  face , enforte  que 
mue  horizontalement , 'la  plume  produit  un  trait 
de  toute  la  largeur  ctu  bec , & que  mue  perpendicu- 
lairement , elle  trace  un  délié. 

V confonne  ; cette  lettre  efi , dans  fa  figure  , 
compofée  d’une  ligne  mixte  , & de  la  5e , 6e , 7e  & 
8e  partie  d’o  : elle  fe  forme  du  mouvement  mixte 
des  doigts  & du  poignet. 

L’U  voyelle  efl  formé  de  deux  i fans  point , liés 
enfemble  : cette  lettre  fe  fait  du  mouvement  mixte 
des  doigts  & du  poignet  dans  fes  parties  inférieures , 
& du  fimple  mouvement  des  doigts  dans  fes  pre- 
mières parties. 

X,  cette  lettre  efl  formée  , dans  fa  première 
partie,  delà  ire , 8%  f , 6%  f parties  d’o  ,& d’un 
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plein  boutonné  en  forme  de  point  ; & dans  la  fé- 
condé partie  , c’eft  un  c entier, 

Dans  la  coulée  , la  ire  partie  de  lbr  efi  un  e rem- 
verfé  , la  2e  eft  un  e pur. 

Cette  dernière  fe  forme  en  un  feul  temps',  du. 
mouvement  mixte  des  doigts  & du  poignet. 

Les  autres  x fe  forment  en  deux  temps  du  même 
mouvement. 

Y ; cette  lettre  efi:  compofée  d’un  accent  circon- 
flexe , de  la  dernière  partie  d’une  ligne  mixte  & de 
la  queue  d’un  g. 

Z ; cette  lettre  efi  compofée  de  la  première  partie 
ronde  de  l'm , & de  la  partie  inférieure  de  F ’f 
coulée. 

Elle  fe  forme  du  mouvement  mixte  des  doigts  & 
du  poignet. 


EMAILLEUR. 


ÉMAILLEUR  ET  PATENOTRIER 

( Art  de  I’  ) 


L'ÉMAILLEUR  eft  un  ouvrier  qui  travaille 
en  émail , qui  en  couvre  & orne  les  métaux  , ou 
qui  en  fait  à la  lampe  plufieurs  fortes  d’ouvrages 
curieux. 

Nous  fuivons  dans  cet  article  l’ancienne  Ency- 
clopédie , où  l’art  eft  parfaitement  traité;  nous  n’y 
ajouterons  que  peu  d’obfervations  puifèes  d’ail- 
leurs , avec  quelques  rapprochemens  d’objets  re- 
latifs au  travail  de  l’émailleur , tels  que  la  fabrique 
des  perles  faujfes  , des  cadrans  d’émail , &c. 

L’émail  eft  une  préparation  particulière  du  verre, 
auquel  on  donne  différentes  couleurs  , tantôt  en 
lui  confervant  une  partie  de  fatranfparence  , tantôt 
en  la  lui  ôtant;  car  il  y a des  émaux  trnfparens , 
& des  émaux  opaques. 

Les  auteurs  diftinguent  trois  fortes  d’émaux  : ceux 
qui  fervent  à imiter  & contrefaire  les  pierres  pré- 
cieufes  (nous  en  avons  parlé  dans  l’art  du  Biamen - 
taire);  ceux  qu’on  emploie  dans  la  peinture  fur 
l’émail;  & ceux  dont  les  émailleurs  à la  lampe  font 
line  infinité  de  petits  ouvrages , tels  que  des  magots , 
des  animaux , des  fleurs , des  aigrettes , des  poudres 
brillantes , &c.  Ils  prétendent  que  ces  émaux  font 
les  mêmes  pour  le  fond , & que  s’ils  diffèrent , ce 
n’eft  que  parles  couleurs  & la  tranfparence. 

Le  P.  Kircher  eft  un  des  premiers  qui  aient  parlé 
de  la  peinture  en  émail. 

On  a cru  pendant  long-temps,  que  la  peinture  en- 
cauftique  des  anciens  étoit  la  même  choie  que  notre 
peinture  en  émail. 

Il  eft  vrai  que  les  anciens  ont  connu  l’art  de  la 
verrerie , & qu’ils  ont  poffédé  le  fecret  de  porter  des 
couleurs  dans  le  verre , ce  qui  conduifoit  naturelle- 
ment à la  peinture  en  émail  ; mais  il  ne  paroît  point 
qu’ils  y foient  arrivés.  Ils  touchoient  à beaucoup 
d’autres  découvertes  que  nous  avons  faites  , de 
même  que  nous  touchons  à beaucoup  d’autres  que 
nous  laiderons  à faire  à nos  neveux  , qui  ne  s'éton- 
neront pas  qu’elles  nous  aient  échappé  , s’ils  ont 
un  peu  de  philofophie. 

Nous  allons  donner  , en  premier  lieu  , la  maniéré 
de  faire  les  émaux,  d’après  Neri  &Kunckel;  nous 
expliquerons  enfuite  la  manière  de  les  employer , ou 
le  travail  de  l’émailleur , que  nous  diviferons  en  trois 
parties  : l 'art  de  peindre  fur  V émail , Y art  d’employer 
les  émaux  clairs  ou  tranfparens  , Y art  de  fou  fier 
l’émail  à la  lampe. 

Préparation  des  émaux. 

Il  y a des  émaux  de  toutes  fortes  de  couleurs  , 
& ces  couleurs  viennent  de  la  matière  non  vitrifiée 
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qu’ils  contiennent  : ce  font  des  matières  terreufes  ‘ 
dit  M.  Macquer  , & des  chaux  métalliques  qui 
produifent  cet  effet  dansprefque  tous  les  émaux. 

Les  émaux  doivent  être  très-fufibles  ; on  les 
emploie  à peindre  ou  à colorer  différens  ouvrages 
qui  fe  font  au  grand  feu.  L’émail  blanc  fert  à en- 
duire les  poteries  de  terre  , qu’on  nomme  faïence  , 
&à  leur  donner  un  coup-d’œil  de  porcelaine.  C’eft 
avec  les  émaux  colorés  qu’on  peint  fur  la  faïence , 
fur  la  porcelaine  , même  fur  l’émail  blanc. 

Quant  à la  préparation  des  émaux  , il  n’y  a pas 
de  meilleur  guide  à confulterque  Neri. 

Kunckel  qui  fe  connoiffoit  en  ouvrages  de  chimie  , 
faifoit  le  plus  grand  cas  de  fon  art  de  la  verrie.  Il  s’eft 
donné  la  peine  d’éprouver  tous  les  procédés  que 
Neri  a preferits  dans  ce  traité , & il  a trouvé  dans 
le  livre  des  émaux  en  particulier  tant  d’exaftitude  , 
qu’il  ne  balance  point  à dire  que  quand  Neri  ne  nous 
auroit  laififé  que  ce  morceau  , il  mériteroit  la  répu- 
tation qu’il  s’eft  acquife. 

C’eft  à M.  le  baron  d’Olback  que  nous  devons 
la  traduftion  de  l’ouvrage  de  Neri , des  notes  de 
Merret , du  commentaire  de  Kunckel , & de  plu- 
fieurs autres  morceaux  intéreffans  , qui  forment 
enfemble  un  volume  in-ef  très-confidérable  , d où 
nous  allons  extraire  la  première  partie  de  cet  article» 

Matière  commune  pour  toutes  fortes  £ émaux. 

Prenez  trente  livres  de  plomb  & trente  livres 
d’étain  bien  purs  ; faites  calciner , paflez  les  chaux 
au  tamis  ; rempliffez  d’eau  claire  un  vaiffeau  de  terre 
verniffé  , faites -y  bouillir  les  chaux  ; lorfqu’elles 
auront  un  peu  bouilli,  retirez  le  vaiffeau  de  deffùs 
le  feu  , & verfez  l’eau  par  inclinaifon  : elle  entraî- 
nera avec  elle  la  partie  la  plus  fubtile  des  chaux. 
Verfez  de  nouvelle  eau  fur  les  chaux  qui  refteront 
au  fond  du  vaiffeau , faites  bouillir  comme  au- 
paravant, & décantez;  réitérez  la  même  manœuvre 
j u (qu’à  ce  que  l’eau  n’entraîne  plus  aucune  por- 
tion des  chaux.  Alors  prenez  ce  qui  en  refte  au 
fond  du  vaiffeau,  & le  recalcinez  ; opérez  fur  ces 
métaux  calcinés  derechef  , ou  (ur  ces  fécondés 
chaux , comme  vous  avez  opéré  fur  les  premières. 
Quant  à l’eau  qui  s’eft  chargée  fucceflïvement  de  la 
partie  la  plus  fubtile  de  la  chaux,  faites-la  évaporer 
à un  feu  , que  vous  obferverez  fur-tout  de  ralentir 
fur  la  fin;  fans  cette  précaution  , vous  rilquerez  de 
tacher  la  partie  de  la  chaux  qui  touchera  le  tond  du 
vaiffeau. 

Prenez  de  cette  chaux  fi  déliée  & de  la  rritte  de 
tarfe  ou  caillou  blanc , que  vous  broyerez  &.  tami? 
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ferez  avec  foin  , de  chacune  cinquante  livres  ; de  fel  j 
de  tartre  blanc,  huit  onces  : mêlez  ces  matières  ; ex- 
pofez-les  au  feu  pendant  dix  heures  , dans  un  pot 
neuf  de  terre  cuite  ; retirez-les  enfuite  , & les  pul- 
vérifez  ; ferrez  cette  poudre  dans  un  lieu  fec  , & la 
tenez  à couvert  de  toute  ordure:  ce  fera  la  bafe  com- 
mune de  tous  les  émaux. 

Kunckel  fubftitue  aux  huit  onces  de  fel  de  tartre  , 
huit  onces  de  potaffe  purifiée  à plufieurs  reprifes  , & 
dégagée  le  plus  exaéfement  qu’il  efl:  poffible  de  toutes 
faletés. 

Observations  fur  la  fonde. 

La  meilleure  foude  d’Alicante  & la  potaffe  de 
très-bonne  qualité  , font  les  plus  mauvaifes  ( dit 
M.  Bofc  d’Antic)  pour  les  émaux.  L’émail  dans  le- 
quél  on  les  a fait  entrer  efl  jaune , peu  glacé  , & 
fe  fendille  , par  la  raifon  qu’elles  n’ont  pas  fourni 
fuffifamment  de  fel  neutre  pour  enlever  le  principe 
colorant  groffier ; quelles  ont  rendu  l’émail  trop 
tendre  pour  ne  pas  attaquer  la  terre , & qu’elles 
l’ont  trop  rapproché  de  b’ état  de  verre. 

La  foude  de  Carthagène,  le  falicote  & le  varec, 
contenant  moins  de  fel  alkali  fixe  & plus  de  fel  de 
verre  , produifent  de  moins  mauvais  effets. 

Moyens  de  prévenir  les  bulles  ou  bouillons  dans 
S émail. 

Le  plus  sûr  moyen  de  prévenir  les  bulles  ou  bouil- 
lons dans  V émail , efl  de  corriger  le  fiel  ou  fel  de 
verre  , à quoi  l’on  parvient  ( dit  M.  Bofc  d’Antic  ) 
par  l’extinélion  de  l’émail  bien  chaud  dans  l’eau  , en 
le  remuant  plufieurs  fois  avec  un  bâton  de  bois 
vert , en  le  pilonant  avec  la  balle , en  le  mêlant 
avec  une  poche  de  fer  , en  y introduifant  des  ma- 
tières volatiles , l’arfenic  , l’antimoine , &c.  ; en  em- 
ployant le  feu  le  plus  violent  & long  temps  con- 
tinué , fur-tout  par  des  compofitions  bien  propor- 
tionnées. Il  efl  indifférent  pour  les  bulles  d’enlever 
ou  de  ne  pas  enlever  le  fel  de  verre  raffemblè  au 
cleffus  de  l’émail. 

Émail  blanc  de  Lait. 

Prenez  de  la  matière  commune  pour  tous  les 
émaux  , fix  livres  ; de  magnéfie , quarante  - huit 
grains  : mettez  le  mélange  dans  un  pot  verniffé 
blanc  ; faites-le  fondre  au  fourneau  & un  feu  clair  , 
fans  fumée  , d’un  bois  de  chêne  bien  fec  : la  fufion 
fe  fera  promptement.  Lorl'qu’eîle  fera  parfaite  , 
verfez  le  mélange  dans  une  eau  bien  claire,  qui 
l’éteigne  & la  purifie;  réitérez  toute  cette  manœuvre 
trois  fois  de  fuite.  Lorfque  vous  aurez  remis  le 
mélange  au  feu  pour  la  quatrième  fois,  voyez  s’il 
vous  paroît  blanc  ; fi  vous  lui  trouvez  un  œil  ver- 
dâtre, ajoutez-y  un  peu  de  magnéfie  : cette  addition 
co'nvenablement  faite  , lui  donnera  la  blancheur 
du  lait. 

Libavius  & Porta  compofent  cet  émail  d’une 
•partie  de  plomb  cakiné , de  deux  parties  de  chaux 
d’étain  , & de  deux  fois  autant  de  verre. 
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Kunckel  veut  abfolument  qu’on  y emploie  la 
magnéfie  , mais  qu’on  en  faffe  l’addition  petit-à- 
petit , obfervant  de  n’en  pas  rendre  la  dofe  trop 
forte , parce  quelle  ne  fe  confume  pas , & quelle 
donne  au  verre  une  couleur  de  pêcher  pâle. 

Émail  blanc. 

Prenez  d’antimoine  & de  nitre  bien  mêlés  & bien 
broyés,  de  chacun  douze  livres;  de  la  matière  du 
verre  commun  , cent  foixante  & feize  livres  : mêlez 
exaélament  le  tout;  faites  ^calciner  le  mélange  au 
fourneau , & le  réduifez  en  fritte  ; ou , ce  qui  re- 
vient au  même , faites  un  régule  d’antimoine  avec 
de  l’antimoine  crud  & du  nitre , comme  la  chimie 
le  prefcrit.  Ce  régule  mêlé  au  verre,  vous  donnera 
un  émail  blanc,  & propre  à recevoir  toutes  fortes 
de  couleurs. 

Kunckel  qui  prefcrit  ce  procédé , dit  que  pour 
employer  cet  émail , il  faut  le  réduire  en  une  poudre 
fine  , en  le  broyant  pendant  vingt-quatre  heureyavec 
du  vinaigre  diftiilé  ; que  cette  attention  le  difpofe  a 
entrer  facilement  en  fufion  : mais  que  pour  1 appli- 
quer , il  faut  l'humefter  d’eau  de  gomme  , & com- 
mencer par  tracer  tout  ce  qu’on  voudra  colorer  avec 
la  couleur  noire , ouïe  rouge  brun , oui  email  même, 
ce  qui  vaut  encore- mieux. 

Émail  bleu  turquin. 

Prenez  de  la  matière  commune  pour  tous  les 
émaux,  fix  livres  : mettez  dans  un  pot  de  terre  ver- 
niflè  en  blanc  ; faites  fondre  , purifiez  par  1 extinc- 
tion dans  l’eau  ; ajoutez  trois  onces  d’écailles  de 
cuivre  calcinées  par  trois  fois;  prenez  quatre-vingt- 
feize  grains  de  fafre , & quarante-huit  grains  de 
magnéfie  , réduifez  en  poudre  ces  deux  derniers 
ingrédiens  : mêlez  bien  les  poudres  ; faites-en  quatre 
I parties  , ajoutez -les  à la  matière  commune  des 
émaux  à quatre  reprifes  diftérentes  ; remuez  bien 
le  mélange.  Si  la  couleur  vous  paroit  belle  , le  pro- 
cédé fera  fini;  fi  au  contraire  vous  la  trouvez  trop 
foible  ou  trop  forte , vous  l’affoiblirez  par  1 addi- 
tion d’un  peu  de  la  matière  commune  des  émaux: 
pour  la  fortifier  , vous  vous  fervirez  du  fafre  , & 
le  plus  ou  le  moins  de  matières  colorantes  vous 
donnera  différentes  teintes. 

Émail  bleu  d’azur. 

Prenez  quatre  livres  d’émail  blanc  , deux  onces 
de  fafre , quarante-huit  grains  d’ees  uflum  calciné  par 
trois  fois  : mêlez  bien  ces  poudres.  Expofez  le  mé- 
lange au  fourneau  de  verrerie  , dans  un  pot  verniffé 
blanc  ; quand  il  vous  paroitra  bien  fondu  & bien 
purifié , éteignez-le  dans  l’eau , & le  procédé  fera 
fini. 

Kunckel  prefcrit  de  faire  fondre  à-la-fois  , dix , 
vingt,  trente  livres  d’émail;  de  les  éteindre  dans 
l’eau , de  les  faire  fondre  derechef , & de  le?  garder 
pour  Biffage  qu’il  prefcrit  de  la  manière  fuivants; 
après  avoir  averti  que  le  procédé  de  Neri  efi  excel- 
lent , & que  fi  l’on  ne  réuffn  pas  , fur-tout  dans  les 
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couleurs  où  il  entre  du  fafre , c’eft  que  la  qualité  de 
cette  matière  varie , & que  toute  la  chimie  des  émaux 
demande  un  grand  nombre  d’effais. 

Pour  avoir  différentes  teintes , il  faut , félon  Kunc- 
kel , prendre  d’abord  un  verre  clair  &.tranfparent  ; 
mettre  un  grain  de  magnéfie  fur  une  once  de  verre, 
en  faire  autant  avec  le  fafre  , & voir  la  couleur  ré- 
fultante  ; puis  deux  grains  de  magnéfie , &c. 

Émail  verd. 

Prenez  quatre  livres  de  fritte  d 'émail  : mettez 
dans  un  pot  de  terre  verniffé  blanc  ; faites  fondre 
& purifier  au  feu  pendant  dix  à douze  heures  ; 
éteignez  dans  l’eau  , remettez  au  feu  : quand  la 
matière  fera  en  fufion  , ajoutez  deux  onces  d 'as 
ujlum , & quarante  - huit  grains  d’écailles  de  fer  : 
le  tout  bien  broyé  & bien  mêlé , ajoutez  ce  mé- 
lange de  poudres  à trois  reprifes  & petit-à-petit , 
remuez  bien  : cela  fait  , vous  aurez  un  bel  émail 
verd  à pouvoir  être  mis  fur  l’or. 

Autre  émail  verd. 

Prenez  fix  livres  de  la  matière  commune  des 
émaux  ; ajoutez-y  trois  onces  de  ferret  d’Efpagne^ 
& quarante-huit  grains  de  fafran  de  mars , le  tout 
bien  broyé;  mettez  ce  mélange  dans  un  pot  ver- 
niffé à l’ordinaire  , purifiez  - le  en  l’éteignant  dans 
l'eau;  après  l’extinélion,  faites  fondre  derechef. 

Autre  émail  verd. 

Mettez  au  feu  quatre  livres  A' émail  ; faites  fon- 
dre, & purifiez  à l’ordinaire  ; faites  fondre  dere- 
chef; ajoutez  à trois  reprifes  la  poudre  fuivante  , 
compofée  de  deux  onces  d 'ces  ujlum  & de  quarante- 
huit  grains  de  fafran  de  mars , le  tout  bien  pulvé- 
rifé  & bien  mélangé. 

Émail  noir. 

Prenez  quatre  livres  de  la  matière  commune 
des  émaux  ; de  fafre  & de  magnéfie  de  Piémont , 
de  chacun  deux  onces  : mettez  ce  mélange  au 
fourneau  dans  un  pot  verniffe  , afin  qu’il  fe  purifie. 
Prenez  le  pot  plus  grand  qu’il  ne  le  faudroit , eu 
égard  à la  quantité  des  matières  , afin  quelles  puif- 
fent  fe  gonfler  fans  fe  répandre  ; éteignez  dans 
l’eau  , remettez  au  feu  , formez  des  gâteaux. 

Autre  émail  noir. 

Prenez  de  la  fritte  d’ émail , fix  livres  ; du  fafre  , 
du  fafran  de  mars  fait  au  vinaigre  , & du  ferret 
d’Efpagne , de  chacun  deux  onces  : mettez  le  mé- 
lange dans  un  pot  verniffé  , & achevez  le  procédé 
comme  les  précédens. 

Autre  émail  noir. 

\ 

Prenez  de  la  matière  commune  des  émaux,  qua- 
tre livres  ; de  tartre  rouge  , quatre  onces  ; de  ma- 
gnéfie de  Piémont  préparée  , deux  onces  : rédui- 
léz  le  tout  en  une  poudre  fine.  Mêlez  bien  cette 
poudre  à la  matière  commune  des  émaux  ; mettez 
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le  mélange  dans  un  pot  verniffé  , de  manière  qu’il 
reffe  une  partie  du  pot  vide  , & achevez  le  pro- 
cédé comme  les  précédens. 

Émail  purpurin. 

Prenez  de  fritte  d’ émail  quatre  livres  , de  ma- 
gnéfie deux  onces  , mettez  le  mélange  au  feu  dans 
un  pot , dont  il  reffe  une  grande  partie  vide. 

Kunckel  obferve  que  la  dofe  de  deux  onces  de 
magnéfie  fur  quatre  livres  de  fritte  eft  forte  , & 
que  la  couleur  pourra  venir  foncée  ; mais  il  ajoute 
qu’il  eff  prefque  impoffïble  de  rien  prefcrire  d’exaél 
fur  les  dofes  , parce  que  la  qualité  des  matières , 
la  nature  des  couleurs  , & les  accidens  du  feu  , 
occafionnent  de  grandes  variétés. 

Autre  émail  purpurin. 

Prenez  de  la  matière  commune  des  émaux , fix 
livres  ; de  magnéfie  , trois  onces  ; d’écailles  de 
cuivre  calcinées  par  trois  fois  , fix  onces  : mêlez 
exaélement  , réduifez  en  poudre  , & procédez 
comme  ci-deffus. 

Le  fuccès  de  ce  procédé  dépend  fur-tout  de  la 
qualité  de  la  magnéfie,  & de  la  conduite  du  feu. 
Trop  de  feu  efface  les  couleurs  ; & moins  la  ma- 
gnéfie a de  qualité , plus  il  en  faut  augmenter  la 
dofe. 

Émail  jaune. 

Prenez  de  la  matière  commune  de  l’émail , fix 
livres  ; de  tartre  trois  onces , de  magnéfie  foixante 
& douze  grains  : mêlez  & incorporez  bien  ces  ma- 
tières avec  celle  de  l’émail  ; & procédant  comme 
ci-deffùs , vous  aurez  un  émail  jaune  bon  pour  les 
métaux  , à l’exception  de  l’or  , à moins  qu’on  ne  le 
foutienne  par  d’autres  couleurs. 

Kunckel  avertit  que  , fi  on  laiffe  trop  long- 
temps au  feu  , le  jaune  s’en  ira  ; qu’il  ne  faut  pas 
pour  cette  couleur  un  tartre  pur  & blanc  , mais 
un  tartre  fale  & groflïer  ; & que  fa  coutume  eff 
d’y  ajouter  un  peu  de  cette  poudre  jaune  qu’on 
trouve  dans  les  vieux  chênes  , & au  défaut  de 
cette  poudre,  un  peu  de  charbon  pilé. 

Émail  bleu. 

Prenez  d’oripeau  calciné  deux  onces  , de  fafre 
quarante-huit  grains;  réduifez  en  poudre  , mêlez 
les  poudres , répandez-les  dans  quatre  livres  de  la 
matière  commune  des  émaux,  &.  achevez  comme 
ci-deffus. 

Émail  violet. 

Prenez  de  la  matière  commune  des  émaux  fix 
livres  , de  magnéfie  deux  onces  , d’écailles  de  cui- 
vre calcinées  par  trois  fois  quarante-huit  grains  , 
& achevez  comme  ci-deffus. 

Kunckel  dit  fur  les  deux  derniers  émaux  , qu  ils 
donnent  l’aigue-marine  ; il  mêlent  le  latrc  feul 
pour  le  bleu,  & il  veut  qu’011  y ajoute  un  p u 
de  magnéfie  pour  le  violet:  mais  il  le  rétracte 
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enfuit  a;  il  approuve  les  deux  procédés  de  Neri  : 
il  ajoute  feulement  qu’il  importe  pour  ces  deux 
couleurs  de  retirer  du  feu  à propos  ; obfervation 
générale  pour  toutes  les  autres  couleurs. 

Ces  émaux  viennent  de  Venife  ou  de  Hollande; 
ils  font  en  petits  pains  plats  de  différentes  gran- 
deurs. Ils  ont  ordinairement  quatre  pouces  de  dia- 
mètre j & quatre  à cinq  lignes  d’épaiffeur.  Chaque 
pain  porte  empreinte  la  marque  de  l’ouvrier  : 
cette  empreinte  fe  donne  avec  un  gros  poinçon  ; 
c”eft  ou  un  nom  de  Jefus  , ou  un  foleil , ou  une 
fyrene,  ou  un  fphinx  , ou  un  finge , &c. 

Art  de  peindre  fur  V émail. 

L'art  d’émailler  fur  la  terre  eff  ancien.  Il  y avoir 
au  temps  de  Porfenna , roi  des  Tofcans  , des  vafes 
émaillés  de  différentes  figures.  Cet  art,  après  avoir 
été  long-temps  brut , fit  tout-à-coup  des  progrès 
furprenans  à Faenza  & à Caftel-Durante  , clans 
le  duché  d’Urbin.  Michel-Ange  & Raphaël  florif- 
foient  alors  : auffi  les  figures  qu’on  remarque  fur 
les  vafes  qu’on  émailloit , font-elles  infiniment  plus 
frappantes  par  le  deffin  , que  par  le  coloris.  Cette 
efpèce  de  peinture  étoit  encore  loin  de  ce  qu’elle 
devoit  devenir  un  jour;  on  n’y  employoit  que  le 
blanc  & le  noir , avec  quelques  teintes  légères  de 
carnation  au  vifage  & à d’autres  parties  : tels  font 
les  émaux  qu’011  appelle  de  Limoges.  Les  pièces  qu’on 
faifoit  fous  François  Tr , font  très-peu  de  chofe , 
fi  on  ne  les  eftime  que  par  la  manière  dont  elles 
font  coloriées.  Tous  les  émaux  dont  on  fe  fervoit, 
tant  fur  l’or  que  fur  le  cuivre , étoient  clairs  & 
tranfparens.  On  couchoit  feulement  quelquefois 
des  émaux  épais,  féparément  & à plat,  comme 
on  le  pratiqueroit  encore  aujourd’hui  fi  l’on  pro- 
jettoit  de  former  un  relief.  Quant  à cette  peinture 
dont  nous  nous  propofons  de  traiter  , qui  confifte 
à exécuter  avec  des  couleurs  métalliques , auxquel- 
les on  a donné  leurs  fondans  , toutes  fortes  de  fu- 
jets  , fur  une  plaque  d’or  ou  de  cuivre  qu’on  a 
émaillée  , & quelquefois  contre-émaillée  , elle  étoit 
entièrement  ignorée. 

On  en  attribue  l’invention  aux  François.  L’opi- 
nion générale  eff  qu’ils  ont  les  premiers  exécuté 
fur  r or  des  portraits  auffi  beaux , auffi  finis , & 
auffi  vivans  que  s’ils  avoient  été  peints  ou  à l’huile 
ou  en  miniature.  Ils  ont  même  tenté  des  fujets 
d’hiftoire , qui  ont  au  moin.s  cet  avantage  que  l’éclat 
en  eff  inaltérable. 

L’ufage  en  fut  d’abord  confacré  aux  bijoux.  Les 
bijoutiers  en  firent  des  fleurs  & de  la  mofaïque 
où  l’on  voyoit  des  couleurs  brillantes  , employées 
contre  toutes  les  règles  de  l’art , captiver  les  yeux 
par  le  feul  charme  de  leur  éclat. 

La  connoiffance  de  la  manœuvre  produifit  une 
forte  d’émulation  , qui , pour  être  affez  ordinaire , 
n’en  eff  pas  moins  précieufe  ; ce  fut  de  tirer  un 
meilleur  parti  des  difficultés  qu’on  avoir  furmon- 
tées  , en  produifant  des  ouvrages  plus  raifonna- 
bles  & plus  parfaits.  Quand  il  n'y  eut  plus  de  mé- 
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rite  à émailler  purement  & fimplement , on  fongea 
à peindre  en  émail;  les  joailliers  fe  firent  peintres  , 
d’abord  copiffes  des  ouvrages  des  autres,  enfuite 
imitateurs  de  la  nature. 

Ce  fut  en  1632,  qu’un  orfèvre  de  Châteaudun, 
qui  entendoit  très-bien  l’art  d’employer  les  émaux 
clairs  & tranfparens , fe  mit  à chercher  l’autre  pein- 
ture , qu’on  appellera  plus  exaftement  peinture  fur 
V émail  qu’en  émail  ; & il  parvint  à trouver  des 
couleurs  , qui  s’appliquoient  fur  un  fond  émaillé 
d’une  feule  couleur , & fe  parfondoient  au  feu.  Il 
eut  pour  difciple  un  nommé  Gnbalin  : ces  deux 
peintres  communiquèrent  leur  fecret  à d’autres  ar- 
tiftes  qui  le  perfectionnèrent  , & qui  pouffèrent 
la  peinture  en  érnail  jufqu’au  point  où  nous  la  pof- 
fédons  aujourd’hui.  L’orfèvre  de  Châteaudun  s’ap- 
pelloit  Jean  Toutin. 

Le  premier  qui  fe  diffingua  entre  ces  artiffes  y 
fut  l’orfèvre  Dubié  , qui  logeoit  aux  galeries  du 
louvre.  Peu  de  temps  après  Dubié  , parut  Mor- 
iière  : il  étoit  d’Orléans.  Il  travailloit  à Blois.  Il 
borna  fon  talent  à émailler  des  bagues  & des  boî- 
tes de  montre.  Ce  fut  lui  qui  forma  Robert  Vou- 
quer  de  Blois  , qui  l’emporta  fur  fes  prédéceffeurs 
par  la  beauté  des  couleurs  qu’il  employa , & par 
la  connoiffahce  qu’il  eut  du  deffin.  Vouquer  mou- 
rut en  1670.  Pierre  Chartier  de  Blois  lui  fuccéda , 
& peignit  des  fleurs  avec  quelque  fuccès. 

La  durée  de  la  peinture  en  émail , fon  luffre  per- 
manent , la  vivacité  de  fes  couleurs  , la  mirent 
alors  en  grand  crédit  : on  lui  donna  fur  la  pein- 
ture en  miniature  une  préférence  , quelle  eût  fans 
doute  confervée  , fans  les  connoiffances  qu’elle 
fuppofe  , la  patience  qu’elle  exige  , les  accidens  du 
feu  qu’on  ne  peut  prévoir , & la  longueur  du  tra- 
vail auquel  il  faut  s’aïïùjettir.  Ces  raifons  font 
I fi  fortes  , qu’on  peut  affurer  fans  craindre  de  fe 
tromper , qu’il  y aura  toujours  un  très-petit  nombre 
de  grands  peintres  en  émail  ; que  les  beaux  ou- 
vrages qui  fe  feront  en  ce  genre  , feront  toujours 
très-rares  & très-précieux , & que  cette  peinture 
fera  long-temps  encore  fur  le  point  de  fe  perdre; 
parce  que  la  recherche  des  couleurs  prenant  un 
temps  infini  à ceux  qui  s’en  occupent , & les  fuccès 
ne  s’obtenant  que  par  des  expériences  couteufes 
& réitérées  , on  continuera  d’èn  faire  un  fecret, 
C’eft  pour  cette  raifon  que  nous  invitons  ceux  qui 
aiment  les  arts  , & que  leur  état  & leur  fortune  ont 
élevés  au  deffus  de  toute  confideration  d interet  , 
de  publier  fur  la  compofition  des  couleurs  propres 
pour  la  peinture  de  l’émail  & de  la  porcelaine  , ce 
qu’ils  peuvent  en  connoître  ; ils  fe  feront  beaucoup 
d’honneur,  & ils  rendront  un  fervice  important  à 
la  peinture.  Les  peintres  fur  l’email  ont  une  peine 
incroyable  à compléter  leur  palette  ;&  quand  elle 
eff  à peu  près  complète  , ils  craignent  toujours 
qu’un  accident  ne  la  dérange  , ou  que  quelques 
couleurs  dont  ils  ignorent  la  compofition  , & qu  ils 
emploient  avec  beaucoup  de  fuccès,  ne  viennent 
à leur  manquer.  Il  m’a  paru  , par  exemple  , que 
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des  rouges  de  mars  qui  euffent  de  l’éclat  & de  la 
fixité,  étoient  très-rares.  Comment  un  art  fe  per- 
feâionnera-t-il,  lorfque  les  expériences  d’un  artifte 
ne  s’ajouteront  point  aux  expériences  d un  autre 
artifte  , & que  celui  qui  entrera  dans  la  carrière 
fera  obligé  de  tout  inventer  , & de  perdre  , à cher- 
cher des  couleurs  , un  temps  précieux  qu’il  eût 
employé  à peindre  ? 

On  vit  immédiatement  après  Pierre  Chartier  , 
plufieurs  artiftes  fe  livrer  à la  peinture  en  émail. 
On  fit  des  médailles  : on  exécuta  un  grand  nombre 
de  petits  ouvrages  : on  peignit  des  portraits.  Jean 
Petitot  & Jacques  Bordier  en  apportèrent  d’An- 
gleterre de  fi  parfaits  & de  fi  parfaitement  colories , 
que  deux  bons  peintres  en  miniature , Louis  Hatice 
& Louis  de  Guernier  , tournèrent  leur  talent  de 
ce  côté.  Ce  dernier  fe  livra  à la  peinture  en  émail 
avec  tant  d’ardeur  & d’opiniâtreté , qu’il  l’eût  fans 
doute  portée  au  point  de  perfe&ion  qu’elle  pouvoit 
atteindre  , s’il  eût  vécu  davantage.  Il  découvrit 
cependant  plufieurs  teintes  , qui  rendirent  fes  car- 
nations plus  belles  que  fes  prédécefieurs  ne  les 
avoient  eues.  Que  font  devenues  ces  découvertes  ? 

. Mais  s’il  efl  vrai , dans  tous  les  arts  , que  la  dif- 
tance  du  médiocre  au  bon  eft  grande  , & que  celle 
du  bon  à l’excellent  eft  prefque  infinie  , ce  font  des 
vérités  fingulièrement  frappantes  dans  la  peinture 
en  émail.  Le  degré  de  perfeftion  le  plus  léger  dans 
le  travail , quelques  lignes  de  plus  ou  de  moins  fin- 
ie diamètre  d’une  pièce,  conftituent  au-delà  d’une 
certaine  grandeur  des  différences  prodigieufes. 

Pour  peu  qu’une  pièce  foit  grande  , il  eft  prefque 
impoliible  de  lui  conferver  cette  égalité  de  fuper- 
ficie  , qui  permet  feule  de  jouir  également  de  la 
peinture  de  quelque  côté  que  vous  la  regardiez.  Les 
dangers  du  feu  augmentent  en  raifon  des  furfaces. 
M.  Rouquet  , dont  je  ne  penfe  pas  que  qui  que 
ce  foitrécufele  jugement  dans  cette  matière , pré- 
tend même  , dans  ton  ouvrage  de  l’état  des  Arts  en 
Angleterre  , que  le  projet  d’exécuter  de  grands  mor- 
ceaux en  émail , eft  une  preuve  décifive  de  l’igno- 
rance de  l’ artifte  ; que  ce  genre  de  peinture  perd 
de  fon  mérite  , à proportion  qu'on  s’éloigne  de 
certaines  limites  ; que  l’artifte  n’a  plus  au-delà  de 
ces  limites  la  même  liberté  dans  l’exécution  , & 
que  le  fpeélateur  feroit  plutôt  fatigué  qu’amufé  par 
les  détails  , quand  même  il  arriveroit  à l’artifte  de 
réuftir.  , 

Jean  Petitot , né  à Genève  en  1607  , mourut  à 
Vevay  en  1691.  Il  fe  donna  des  peines  incroyables 
our  perfectionner  fon  talent.  On  dit  qu’il  dut  fes 
elles  couleurs  à un  habile  cbimifte  avec  lequel  il 
travailla  , mais  on  ne  nomme  point  ce  chimifte. 
Cependant  c’eft  l’avis  de  M.  Rouquet  : Petitot  , 
dit -il  , n’eût  jamais  mis  dans  fes  ouvrages  cette 
manœuvre  fi  fine  & fi  féduifante , s’il  avoit  opéré 
avec  les  fubftanci  s ordinaires.  Quelques  heureufes 
découvertes  lui  fournirent  les  moyens  d’exécuter" 
fans  peine  des  chofes  furprenantes  , que  , fans  le 
fecours  de  ces  découvertes  , les  organes  les  plus 
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parfaits  , avec  toute  l’adreffe  imaginable  , n’au- 
roient  jamais  pu  produire.  Tels  font  les  cheveux, 
que  Petitot  peignoit  avec  une  légèreté  dont  les  inf- 
trumens  & les  préparations  ordinaires  ne  font 
nullement  capables.  S’il  eft  vrai  que  Petitot  ait  eu 
des  moyens  méhaniques  qui  fe  foicnt  perdus  , 
quel  regret  pour  ceux  qui  font  nés  avec  un  goût 
vif  pour  les  arts , & qui  fentent  tout  le  prix  de  la 
perfeâion  ! 

Petitot  copia  plufieurs  portraits  d’après  les  plus 
grands  maîtres  : on  les  conferve  précieufement. 
Vandeik  fe  plut  à le  voir  travailler , & ne  dédaigna 
pas  quelquefois  de  retoucher  fes  ouvrages. 

Louis  XIV  & fa  cour  employèrent  long-temps 
fon  pinceau.  Il  obtint  une  penfion  confidérable  t$c 
un  logement  aux  galeries  , qu’il  occupa  jufqu’a  la 
révocation  de  l’édit  de  Nantes.  Ce  fut  alors  qu’il  fe 
retira  dans  fa  patrie. 

Bordier,  fon  beau-frère  , auquel  il  s’étoit  affocié  , 
peignoit  les  cheveux,  les  draperies , & les  fonds; 
Petitot  fe  chargeoit  toujours  des  têtes  & des  mains. 

Us  traitèrent  non-feulement  les  portrait  , mais 
encore  l’hiftoire.  Us  vécurent  fans  jaloufie  , & 
amafsèrent  près  d’un  million,  qu’ils  partagèrent  fans 
procès. 

On  dit  qu’il  y a un  très-beau  morceau  d’hiftoire 
de  ces  deux  artiftes  dans  la  bibliothèque  de  Genève. 

M.  Rouquet  fait  l’éloge  d’un  peintre  Suédois , 
appelle  M.  Zink.  Ce  peintre  a travaillé  en  Angle- 
terre. Il  a fait  un  grand  nombre  de  portraits  * où 
l’on  voit  l’émail  manié  avec  une  extrême  facilité  , 
l’indocilité  des  matières  fubjuguée  , & les  entraves 
que  l’art  de  l’émail  met  au  génie  entièrement  bri- 
fées.  Le  peintre  de  Genève  dit  de  M.  Zink  ce  qu’il 
a dit  de  Petitot , qu’il  a poffédé  des  manœuvres  & 
des  matières  qui  lui  étoient  particulières , & fans 
lefquelles  fes  ouvrages  n’auroient  jamais  eu  la 
liberté  du  pinceau,  la  fraîcheur,  la  vérité,  l’em- 
pâtement qui  leur  donnent  l’effet  de  la  nature. 
Les  mots  par  lefquels  M.  Rouquet  finit  l’éloge  de 
M.  Zink,  font  remarquables  : r>  Il  eft  bien  humi- 
» liant , dit  M.  Rouquet,  pour  la  nature  humaine, 
3)  que  les  génies  aient  la  jaloufie  d’être  feuls.  <c 
M.  Zink  n’a  point  fait  d’élève. 

Nous  avons  aujourd’hui  quelques  hommes  ha- 
biles dans  la  peinture  en  émail  ; tout  le  monde  con- 
noît  les  portraits  de  ce  même  M.  Rouquet  que  nous 
venons  de  citer , ceux  de  M.  Liotard , & les  com- 
pofttions  de  M.  Durand.  Je  me  fais  l’honneur  d’être 
l’ami  de  ce  dernier,  qui  n'eft  pas  moins  eftiniible 
par  l’honnêteté  de  fes  mœurs  & la  modeftie  de  fon 
caraâère  , que  par  l'excellence  de  l'on  talent.  La 
poftérité  , qui  fera  cas  de  fes  ouvrages  en  émail  , 
recherchera  avec  le  plus  grand  empreftement  les 
morceaux  qu’il  a exécutés  fur  la  nacre  , & qui 
auront  échappé  à la  barbarie  de  nos  petits  maîtres. 
Mais  je  crains  bien  que  la  plupart  de  ces  bas-reliefs 
admirables  , roulés  brutalement  lur  des  tables  de 
marbre  , qui  égratignent  & défigurent  les  plus 
belles  tètes  , les  plus  beaux  contours , ne  toienr 
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effacés  & détruits  , lorfque  les  amateurs  en  con-  | 
noîtront  ia  valeur  , qui  n’eft  pas  ignorée  aujour- 
d’hui , fur-tout  des  premiers  artiftes.  C’eft  en  lui 
voyant  travailler  un  très-beau  morceau  de  peinture 
en  émail , foit  qu’on  le  confidère  par  le  fujet , ou 
par  le  deffin  , ou  par  la  compofition  , ou  par  l’ex- 
prefiïon  , ou  même  par  le  coloris  , que  j’écrivois  ce 
que  je  détaillerai  de  la  peinture  en  émail , après 
que  j’aurai  fait  connoître  en  peu  de  mots  le  mor- 
ceau de  peinture  dont  il  s’agit. 

C’eft  une  plaque  deftinée  à former  le  fond  d’une 
tabatière  d’homme  , d’une  forme  ronde  , & d’une 
grandeur  qui  paffe  un  peu  l’ordinaire.  On  voit  fur 
le  devant  un  grand  amour  de  dix-huit  ans  , droit , 
l’air  triomphant  & fatisfait , appuyé  fur  fon  arc  , 
& montrant  du  doigt  Hercule  qui  apprend  à filer 
d’Omphale  : cet  amour  femble  dire  à celui  qui  le 
regarde , ces  deux  vers  : 

Qui  que  tu  fois  , tu  vois  ton  maître  ; 

Il  l'efi  , le  fut , ou  le  doit  être. 
ou 

Quand  tu  ferais  Jupiter  même  , 

Je  te  ferai  filer  aufifi. 

Hercule  eft  renverfé  nonchalamment  aux  pieds 
d’Omphale  , fur  laquelle  il  attache  les  regards  les 
plus  tendres  & les  plus  paffionnés.  Omphale  eft 
occupée  à lai  apprendre  à faire  tourner  un  fufeau 
dont  elle  tient  l’extrémité  entre  fes  doigts.  La 
dignité  de  fon  vifage  , la  fineffe  de  fon  fouris  , je' 
ne  fais  quels  veftiges  d’une  paflion  mal  celée  qui 
s’échappe  imperceptiblement  de  tous  fes  traits  , 
font  autant  de  chofes  qu’il  faut  voir  & qui  ne 
peuvent  s’écrire.  Elle  eft  afiïfe  fur  la  peau  du  lion 
de  Némée  ; un  de  fes  pieds  délicats  eft  pofé  fur  la 
tête  de  l’animal  terrible  ; cependant  trois  petits 
amours  fe  jouent  de  la  maffue  du  héros  , qu’ils  ont 
mife  en  balançoire.  Ils  ont  chacun  leur  caractère. 
Un  payfage  forme  le  fond  du  tableau.  Ce  morceau  , 
vu  à l’œil  nu  , fait  un  grand  plaifir  ; mais  regardé 
à la  loupe,  c’eft  toute  autre  chofe  encore;  on  en 
eft  enchanté. 

Ceft  l’orfèvre  qui  prépare  la  plaque  fur  laquelle 
on  fe  propofe  de  peindre.  Sa  grandeur  & fon 
épaiffeur  varient , félon  l’ufage  auquel  on  la  def- 
tine.  Si  elle  doit  former  un  des  côtés  d’une  boîte  , 
il  faut  que  l’or  en  foit  à vingt-deux  karats  au  plus  ; 
plus  fin  , il  n’auroit  pas  affez  de  foutien  ; moins  fin , 
il  feroit  fujet  à fondre.  Il  faut  que  l’alliage  en  foit 
moitié  blanc  & moitié  rouge , c’eft-à-dire  , moitié 
argent  & moitié  cuivra;  l’émail  dont  on  la  cou- 
vrira , en  fera  moins  expofé  à verdir  , que  fi  l’alliage 
étoit  tout  rouge. 

Il  faudra  recommander  à l’orfévre  de  rendre 
fon  or  bien  pur  & bien  net  , & de  le  dégager 
exactement  de  pailles  & de  vent  ; fans  ces  pré- 
cautions , il  fe  fera  immanquablement  des  foufflures 
à l’émail , & ces  défauts  feront  fans  remède. 
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On  refervera  autour  de  la  plaque  un  filet  qu’on 
appelle  auffi  bordement.  Ce  filet  ou  bordement  re- 
tiendra l’émail , & l’empêchera  de  tomber , lorf- 
qu’étant  appliqué  ou  le  preffera  avec  la  fpatule.  On 
lui  donnera  autant  de  hauteur  qu’on  veut  donner 
d’épaiffeur  à l’émail  ; mais  l’épaiffeur  de  l’émail 
variant  félon  la  nature  de  l’ouvrage,  il  en  eft  de 
même  de  la  hauteur  du  filet  ou  bordement.  On 
obfervera  feulement  que  quand  la  plaque  n’eft 
point  contre-émaillée , il  faudra  qu’elle  foit  moins 
chargée  d’émail , parce  que  l’émail  mis  au  feu  tirant 
l’or  à foi , la  pièce  deviendroit  convexe. 

Lorfque  l’émail  ne  doit  point  couvrir  toute  la 
plaque  , alors  il  faut  lui  pratiquer  un  logement. 
Pour  cet  effet , on  trace  fur  la  plaque  les  contours 
dû  deffin  : on  fe  fert  de  la  mine  de  plomb  , enfuite 
du  burin.  On  ehampleve  tout  l’efpace  renfermé  dans 
les  contours  du  deffin  , d’une  profondeur  égale  à la 
hauteur  qu’on  eût  donnée  au  filet  , fi  la  plaque 
avoit  dû  être  entièrement  émaillée. 

On  charaplève  à l’échope , & cela  le  plus  égale- 
ment qu’on  peut  ; c’eft  une  attention  qu’il  ne  faut 
pas  négliger.  S’il  y avoit  une  éminence  , l’émail  fe 
trouvant  plus  foible  en  cet  endroit , le  verd  pourroit 
y pouffer.  Les  uns  pratiquent  au  fond  du  cham- 
plevé  des  hachures  légères  & ferrées  , qui  fe  croi- 
fent  en  tous  fens  ; les  autres  y font  des  traits  ou 
éraflures  , avec  un  bout  de  lime  caffé  carrément. 

L’ufage  de  ces  éraflures  ou  hachures  , eft  de 
donner  prife  à l’émail , qui , fans  cette  précaution  , 
pourroit  fe  l’éparer  de  la  plaque.  Si  l’on  obfervoit 
de  tremper  la  pièce  champlevée  dans  de  l’eau 
régale  affoiblie  , les  inégalités  que  fon  aétion  for- 
meroit  furie  champlevé,  pourroient  remplir  mer- 
veilleufement  la  vue  de  l’artifte  dans  les  hachures 
qu’il  y pratique  ; c’eft  une  expérience  à faire.  Au 
refte , il  eft  évident  qu’il  ne  faudroit  pas  manquer 
de  laver  la  pièce  dans  plufieurs  eaux,  au  fortir  de 
l’eau  régale. 

Quoi  qu’il  en  foit  de  cette  conjecture , lorfque 
la  pièce  eft  champlevée  , il  faut  la  dégraiffer.  Pour 
la  dégraiffer , on  prendra  une  poignée  de  cendres 
gravelées  , qu’on  fera  bouillir  dans  une  pinte  d’eau 
ou  environ , avec  la  pièce  à dégraiffer.  Au  défaut 
de  cendres  gravelées  , on  pourroit  fe  fervir  de 
celles  du  foyer  , fi  elles  étoient  de  bois  neuf  ; mais 
les  cendres  gravelées  leur  font  préférables. 

Au  fortir  de  cette  leffive  , on  lavera  la  pièce 
dans  de  l’eau  claire , où  l’on  aura  mis  un  peu  de 
vinaigre  ; & au  fortir  de  ce  mélange  d’eau  & de 
vinaigre,  on  la  relavera  dans  de  l’eau  claire. 

Voilà  les  précautions  qu’il  importe  de  prendre 
fur  l’or  ; mais  on  fe  détermine  quelquefois , par 
économie  , à émailler  fur  le  cuivre  rouge  ; alors  on 
eft  obligé  d 'emboutir  toutes  les  pièces , quelle  que 
foit  la  figure  quelles  aient  , ronde,  ovale  , ou 
carrée.  Les  emboutir  , dans  cette  occafion  , c’eft  les 
rendre  convexes  du  côté  à peindre  , & concaves 
du  côté  à contre-émailler.  Pour  cet-  effet , il  faut 
avoir  un  poinçon  d’acier  de  la  même  forme  qu’elles , 
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avec  un  bloc  de  plomb  ; on  pofe  la  plece  lur  le 
bloc  ; on  appuie  deflus  le  poinçon  , & 1 on  frappe 
lur  la  tête  du  poinçon  avec  un  marteau.  Il  faut 
frapper  allez  fort  pour  que  l’empreinte  du  poinçon 
fe  falle  d’un  feul  coup.  On  prend  du  cuivre  en 
feuilles  , de  l’épaiffeur  d’un  parchemin.  Il  faut  que 
le  morceau  qu’on  emploie  foit  bien  égal  & bien 
nettoyé  ; on  paffe  fur  la  furface  le  grattoir , devant 
& après  qu’il  a reçu  l’empreinte.  Ce  qu’on  fe  pro- 
pofe  en  l’emboutiffant , c’eft  de  lui  donner  de  la 
force  de  l’empêcher  de  s’envoiler. 

Cela  fait  , il  faut  fe  procurer  un  émail  qui  ne 
foit  ni  tendre  , ni  dur  ; trop  tendre  , il  eft  fujet  à 
fe  fendre  ; trop  dur , on  rifque  de  fondre  la  plaque. 
Quant  à la  couleur,  il  faut  que  la  pâte  en  foit  d’un 
beau  blanc  de  lait.  Il  eft  parfait , s’il  reunit  a ces 
qualités  la  fineft'e  du  grain.  Le  grain  de  l’émail 
fera  fin  , fi  l’end roip  de  la  furface  d’où  il  s’en  fera 
détaché  un  éclat , paroît  égal,  lifte  & poli. 

On  prendra  le  pain  d’émail  , on  le  frappera  à 
petits  coups  de  marteau  , en  le  foutenant  de  l’ex- 
trémité du  doigt.  On  recueillera  tous  les  petits 
éclats  dans  une  ferviette  qu’on  étendra  fur  foi  ; 
on  les  mettra  dans  un  mortier  d’agate  , en  quantité 
proportionnée  au  befoin  qu’on  en  a.  On  verfera 
un  peu  d’eau  dans  le  mortier  ; il  faut  que  cette  eau 
foit  froide  & pure  : les  artiftes  préfèrent  celle  de 
fontaine  à celle  de  rivière.  On  aura  une  molette 
d’agate;  on  broyera  les  morceaux  d’émail,  qu’on 
arrofera  à mefure  qu’ils  fe  pulvériferont  : il  ne  faut 
jamais  les  broyer  à fec.  On  fe  gardera  bien  de 
continuer  le  broyement  trop  long-temps.  S’il  eft  à 
propos  de  ne  pas  fentir  l’émail  graveleux , foit  au 
toucher , foit  fous  la  molette  , il  ne  faut  pas  non 
plus  qu’il  foit  en  boue  : on  le  réduira  en  molécules 
égales  ; car  l’inégalité  fuppofant  des  grains  plus 
petits  les  uns  que  les  autres  , les  petits  ne  pourroient 
s’arranger  autour  des  gros  , fans  y laiffer  dés  vides 
inégaux , & fans  occaftonner  des  bulles.  On  peut 
en  un  bon  quart-d’heure  broyer  autant  d’émail  qu’il 
en  faut  pour  charger  une  boîte. 

Il  y a des  artiftes  qui  prétendent  qu’après  avoir 
mis  l’émail  en  petits  éclats , il  faut  le  bien  broyer 
& purger  de  fes  ordures  avec  de  l’eau-forte;  le 
laver  dans  de  l’eau  claire  , & le  broyer  enfuite 
dans  le  mortier.  Mais  cette  précaution  eft  fuperflue 
quand  on  fe  fert  d’un  mortier  d’agate  ; la  propreté 
fuffit.- 

Lorfque  l’émail  eft  broyé  , on  verfe  de  l’eau 
deflus  ; on  le  laiffe  dépofer  ; puis  on  décante  par 
inclinaifon  l’eau  , qui  emporte  avec  elle  la  teinture 
que  le  mortier  a pu  donner  à l’émail  & à l’eau. 
On  continue  ces  lotions  jufqu’à  ce  que  l’eau  pa- 
roiffe  pure  , obfervant  à chaque  lotion  de  laiüer 
dépofer  l’émail. 

On  ramaflera  dans  une  foucoupe  les  différentes 
■eaux  de  lotions  , & on  les  y laiffera  dépofer.  Ce 
dépôt  pourra  fervir  à contre-émailler  la  pièce  , s’il 
en  eft  befoin. 

Tandis  qu’on  prépare  l’émail , la  plaque  cflamp- 
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levée  trempe  dans  de  l’eau  pure  & froide  : il  faut 
l’y  laifter  au  moins  du  foir  au  lendemain  ; plus  elle 
y reftera  de  temps  , mieux  cela  fera. 

Il  faut  toujours  conferver  l’émail  broyé  couvert 
d’eau  , jufqu’à  ce  qu’on  l’emploie  ; & s’il  y en  a 
plus  de  broyé  qu’on  n’en  emploiera,  il  faut  le  tenir 
couvert  d’eau  fécondé. 

Pour  l’employer  , il  faut  avoir  un  chevalet  de 
cuivre  rouge  ou  jaune.  Ce  chevalet  n’eft  autre 
chofe  qu’une  plaque  repliée  par  fes  deux  bouts. 
Ces  replis  lui  fervent  de  pieds  ; '&  comme  ils  font 
de  hauteurs  inégales  , la  furface  du  chevalet  fera 
en  plan  incliné.  On  a une  fpatule.avec  laquelle  on 
prend  de  l’émail  broyé,  & on  le  met  fur  le  che- 
valet , où  cette  portion  qu’on  en  veut  employer 
s’égoutte  d’une  partie  de  fon  eau  , qui  s’étend  le 
long  des  bords  du  chevalet.  Il  y a des  artiftes  qui 
fe  paffent  de  chevalet.  On  reprend  peu  à peu  avec 
la  fpatule  l’émail  de  deflus  le  chevalet  , & on  le 
porte  dans  le  champlevé  de  la  pièce  à émailler  , 
en  commençant  par  un  bout  & finiffant  par  l’autre. 
On  fupplée  à la  fpatule  avec  un  cure-dent  ; cela 
s’appelle  charger.  Il  faut  que  cette  première  charge 
rempliffe  tout  le  champlevé  , & foit  au  niveau  de 
l’or;  car  il  s’agit  ici  d’une  plaque  d’or.  Nous  par- 
lerons plus  bas  de  la  manière  dont  il  faut  charger 
les  plaques  de  cuivre  ; il  n’eft  pas  néceffaire  que 
l’émail  foit  broyé  pour  cette  première  charge  , ni 
auffi,  fin  , ni  auffi  foigneufement  que  pour  une 
fécondé. 

Ceux  qui  n’ont  point  de  chevalet  , ont  un  petit 
godet  de  faïence  dans  lequel  ils  tranfvafent  l’émail 
du  mortier  : le  fond  en  eft  plat  ; mais  ils  le  tiennent 
un  peu  incliné  , afin  de  déterminer  l’eau  à tomber 
d’un  côté. 

Lorfque  la  pièce  eft  chargée  , on  la  place  fur  l’ex- 
trémité des  doigts  , & on  la  frappe  légèrement  par- 
les côtés  avec  la  fpatule  , afin  de  donner  lieu  par 
ces  petites  fecoufiès  aux  molécules  de  l’émail  broyé , 
de  fe  compofer  entre  elles  , de  fe  ferrer  , & de 
s’arranger. 

Cela  fait,  pour  retirer  l’eau  que  l’émail  chargé 
peut  encore  contenir , on  place  fur  les  bords  un  linge 
fin  , blanc  & fec , & on  l’y  laifte  tant  qu’il  afpire  de 
l’eau.  Il  faut  avoir  l’attention  de  le  changer  de  côté. 
Lorfqu’il  n’afpire  plus  rien  des  bords  , on  y fait  un 
pli  large  & plat , qu’on  pofe  fur  le  milieu  de  l’émail 
à plufieurs  reprifes  ; après  quoi  on  prend  la  fpatule  , 
& on  l’appuie  légèrement  fur  toute  la  furface  de 
l’émail , fans  toutefois  le  déranger  : car  , s’il  arrivoit 
qu’il  fe  dérangeât , il  faudroit  l’humeéter  de  rechef , 
afin  qu’il  fe  difpofât  convenablement,  fans  le  tirer 
du  champlevé. 

Quand  la  pièce  eft  sèche  , il  faut  l’expofer  fur  des 
cendres  chaudes , afin  qu’il  n’y  refte  plus  aucune 
humidité.  Pour  cet  effet  on  a un  morceau  de  tôle 
percé  de  plufieurs  petits  trous  , fur  lequel  on  la  place. 
La  pièce  eft  fur  la  tôle , la  tôle  eft  fur  la  cendre  : 
elle  refte  en  cet  état  jufqu’’à  ce  qu’elle  ne  fume  plus. 
On  obfervera  feulement  de  la  tenir  chaude  julqa’-u 
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moment  de  la  palier  au  feu;  car  fi  on  l’avoit  laifiee 
r froidir,  il  faudroit  la  réchauffer  peu-à-peu  à l’en- 
fée  du  fourneau,  fans  quoi  l’on  expoferoit  l’émail 
à pétiller. 

Une  précaution  à prendre  par  rapport  à la  tôle 
percée  de  trous  , c’eft  de  la  faire  rougir  & de  la 
battre  avant  que  de  s’en  fervir  , afin  d’en  féparer  les 
écailles.  Il  faut  qu’elle  ait  les  bords  relevés , enforte 
que  la  pièce  que  l’on  place  défiais  n’y  touchant  que 
par  fes  extrémités , le  contre-émail  ne  s’y  attache 
point. 

On  a des  pinces  longues  & plates  , qu’on  appelle 
releve-mouflachc  \ dont  on  fe  fert  pour  enlever  la  pla- 
que & la  porter  au  feu. 

On  palfe  la  pièce  au  feu  dans  un  fourneau,  dont 
on  trouvera  la  figure  & des  coupes  dans  les  planches 
de  l’étnailleur , avec  celles  d’un  pain  d’k mail , du  mor- 
tier, de  la  molette , du  chevalet , de  la  fipatule  , des 
tôles , du  relève-rnoufiache , des  moufles , de  la  pierre  à 
ufier  , & des  autres  outils  de  l’atelier  du  peintre  fiur 
l’émail.  Voyez  les  figures  & leur  explication  , pi.  IV 
de  rimailleur  , tome  II  des  planches  gravées. 

Le  fourneau  d’émailleur  qu’on  voit  dans  Haudic- 
quer  de  Blancourt,  eft  fans  grille.  Il  eft  plus  que 
probable  que  l’émail  qui  doit  fon  origine  à la  chimie  , 
lui  doit  auffi  le  fourneau  qui  y efi  employé.  C’eft 
le  fourneau  d’efi'ai  qu’on  a pris , mais  le  fourneau 
d’elfai  fans  grille. 

Il  faudra  fe  pourvoir  de  charbon  de  bois  de  hêtre , 

& à fon  défaut,  de  charbon  de  bois  de  chêne.  On 
commencera  par  charger  le  fond  de  fon  fourneau  de 
trois  lits  de  branches.  Ces  branches  auront  un  bon 
doigt  de  groffeur  ; on  les  coupera  chacune  de  la  lon- 
gueur de  l’intérieur  du  fourneau  , jufqu’à  fon  ouver- 
ture ; on  les  rangera  les  unes  à côté  des  autres  , de 
manière  qu’elles  fe  touchent.  On  placera  celles  du 
fécond  lit  dans  les  endroits  où  celles  du  premier  lit 
fe  touchent , & celles  du  troifième  lit , où  fe  touchent 
celles  du  fécond  ; enforte  que  chaque  branche  du 
troifième  lit  foit  portée  fur  deux  branches  du  fécond , 

& chaque  branche  du  fécond  fur  deux  branches  du 
premier.  On  choifirales  branches  fort  droites  , afin 
quelles  ne  laiflfent  point  de  vide  : un  de  leurs  bouts 
touchera  le  fond  du  fourneau  , & l’autre  correfpon- 
dra  à l’ouverture.  On  a choifi  cette  difpofition  , afin 
que  s’il  arrivoit  à une  branche  de  fe  confumer  trop 
promptement,  on  pût  lui  en  fubftituer  facilement 
une  autre. 

Cela  fait,  on  a une  moufle  de  terre  : on  la  place 
fur  ces  lits  de  charbon  , l’ouverture  tournée  du  côté 
de  la  bouche  du  fourneau  , & le  plus  à ras  de  cette 
bouche  qu’il  efi  poflible. 

La  moufle  placée , il  s’agit  de  garnir  fes  côtés  & 
fa  partie  poftérieure , de  charbons  de  branches.  Les  , 
branches  des  côtés  font  rangées  comme  celles  des 
lits  : les  poftérieures  font  mifes  tranfverfalement. 
Les  unes  & les  autres  s’élèvent  jufqu’à  la  hauteur 
de  la  moufle.  Au-delà  de  cette  hauteur,  les  branches 
font  rangées  longitudinalement  & parallèlement  à 
celles  des  lits.  Il  n’y  a qu’un  lit  fur  la  moufle. 
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Lorfque  ce  dernier  lit  efi  fait , on  prend  du  petit 
charbon  delà  même  efpéce  , & l’on  en  répand  defius 
à la  hauteur  de  quatre  pouces.  C’eft  alors  qu’on 
couvre  le  fourneau  de  fon  chapiteau  ; qu’on  étend 
fur  le  fond  de  la  moufle  trois  ou  cinq  branches 
qui  rempliflent  fon  intérieur  en  partie , &.  qu’on 
jette  par  la  bouche  du  fourneau  , du  charbon  qu’on 
a eu  le  foin  de  faire  allumer  tandis  qu’on  chargeoit 
le  fourneau. 

On  a une  pièce  de  terre  qu’on  appelle  Ydtre  ; on 
la  place  fur  la  mentonnière  : elle  s’élève  à la  hauteur 
du  fond  de  la  moufle.  On  a de  gros  charbons  de  la 
même  efpèce  que  celui  des  lits  : on  en  bouche  toute 
l’ouverture  de  la  moufle , puis  on  laifle  le  fourneau 
s’allumer  de  lui-même  : on  attend  que  tout  en  pa- 
rodie également  rouge.  Le  fourneau  s’allume  par 
l’air  qui  fe  porte  aux  fentes  pratiquées  tant  au  four- 
neau qu’à  foivch;  piteau. 

Pour  s’aflurer  fi  le  fourneau  eft  aflfez  allumé  , on 
retire  l’àtre , afin  de  découvrir  le  charbon  rangé  en 
lits  fous  la  moufle  ; & lorfqu’on  voit  ces  lits  éga- 
lement rouges  par -tout  , on  remet  Pâtre  & les 
charbons  qui  étoient  defius  , & l’on  avive  le  feu  en 
foufflant  dans  la  moufle  avec  un  fouiïïet. 

Si , en  ôtant  la  porte  du  chapiteau  , l’on  s’apperce- 
voit  que  le  charbon  fe  fût  foutenu  élevé  , il  faudroit 
le  faire  defce.ndre  avec  la  pincette  , & aviver  le  feu 
dans  la  moufle  avec  le  foufflet,  après  avoir  remis  la 
porte  du  chapiteau. 

Quand  la  couleur  de  la  moufle  paroîtra  d’un  rouge- 
blanc  , il  fera  temps  de  porter  la  pièce  au  feu  ; c’efl: 
pourquoi  l’on  nettoiera  le  fond  de  la  moufle  du  char- 
bon,qui  y eft , & qu’on  rejettera  dans  le  fourneau  par 
le  trou  du  chapiteau.  On  prendra  la  pièce  avec  le 
relève-mouflache  , & on  la  placera  fur  la  moufle  le 
plus  avant  qu’on  pourra.  Si  elle  eût  été  froide , il  eût 
fallu  , comme  nous  en  avons  déjà  averti  plus  haut , 
l’expofer  d’abord  fur  le  devant  de  la  moufle  , pour 
l’échauffer  , & l’avancer  fucceflivement  jufqu’au 
fond. 

Pour  introduire  la  pièce  dans  la  moufle , il  a fallu 
écarter  les  charbons  qui  couvraient  fon  entrée. 
Quand  la  pièce  y eft  introduite  , on  la  referme  avec 
deux  charbons  feulement , à travers  defquels  on  re- 
garde ce  qui  fe  pafie. 

Si  l’on  s’apperçoitque  la  fufion  foit  plus  forte  vers 
le  fond  de  la  moufle  que  fur  le  devant  ou  fur  les 
côtés , on  retourne  la  pièce  jufqu’à  ce  qu’on  ait  rendu 
la  fufion  égale  par-tout.  Il  eft  bon  de  favoir  qu’il 
n’eft  pas  néceflaire  au  premier  feu  , que  la  fufion 
foit  poulfée  jufqu’où  elle  peut  aller , &que  la  furface 
de  l’émail  foit  bien  unie. 

On  s’apperçoit  au  premier  feu  , que  la  pièce  doit 
être  retirée,  lorfque  fa  furface,  quoique  montagneufe 
& ondulée , préfente  cependant  des  parties  liées  & 
une  furface  unie , quoique  non  plane. 

Cela  fait , on  retire  la  pièce;  on  prend  la  tôle  fur 
laquelle  elle  étoit  pofée  , & on  la  bat  pour  en  déta- 
cher les  écailles  : cependant  la  pièce  refroidit. 

On  rebroie  de  l’émail,  mais  on  le  broie  le  plus  fin 

qu’il 
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qu’il  eft  poffible,  fans  le  mettre  en  bouillie.  L’émail 
avoit  baiffé  au  premier  feu  : on  en  met  donc  à la  fé- 
condé charge  un  tant  foit  peu  plus  que  la  hauteur  du 
filet  : cet  excès  doit  être  de  la  quantité  que  le  feu 
ôtera  à cette  nouvelle  charge.  On  charge  la  pièce 
cette  fécondé  fois  comme  on  l’a  chargée  la  première  : 
on  prépare  le  fourneau  comme  on  l’avoit  préparé  : 
on  met  au  feu  de  la  même  manière  ; mais  on  y 
laiffe  la  pièce  en  fufion  , jufqu’à  ce  qu’on  lui  trouve 
la  furface  unie,  liffe  & plane.  Une  attention  qu’il 
faut  avoir  à tous  les  feux,  c’eft  de  balancer  fa  pièce , 
l’inclinant  de  gauche  à droite  & de  droite  à gauche  , 
& de  la  retourner.  Ces  mouvemens  fervent  à com- 
pofer  entre  elles  les  parties  de  l’émail , & à diftribuer 
également  la  chaleur. 

SiT  ’on  trouvoit  à la  pièce  quelque  creux  au  fortir 
de  ce  fécond  feu  , & que  le  point  le  plus  bas  de  ce 
creux  defcendît  au  delTous  du  filet , il  faudrait  la 
recharger  légèrement  & la  paffer  au  feu,  comme 
nous  venons  de  le  prefcrire. 

Voilà  ce  qu’il  faut  obferver  aux  pièces  d’or.  Quant 
à celles  de  cuivre  , il  faut  les  charger  jufqu’à  trois 
fois  , & les  paffer  autant  de  fois  au  feu  : on  s’épargne 
par  ce  moyen  la  peine  de  les  ufer,  l’émail  en  devient 
même  d’un  plus  beau  poli. 

Je  ne  dis  rien  des  pièces  d’argent , car  on  ne  peut 
abfolument  en  émailler  des  plaques  ; cependant  tous 
les  auteurs  en  font  mention , mais  je  doute  qu’aucun 
d’eux  en  ait  jamais  vu.  L’argent  fe  bourfoufile , il  fait 
bourfouffler  l’émail;  il  s’y  forme  des  œillets  & des 
trous.  Si  l’on  réuffir,  c’eft  une  fois  fur  vingt;  encore 
eft-ce très-imparfaitement,  quoiqu’on  ait  pris  la  pré- 
caution de  donner  à la  plaque  d’argent  plus  d’une 
ligne  d’épai fleur,  & qu’on  ait  fondé  une  feuille  d’or 
par  deflus.  Une  pareille  plaque  foutient  à peine  un 
premier  feu  fans  accident  : que  feroit-ce  donc  fi  la 
peinture  exigeoit  qu’on  lui  en  donnât  deux,  trois, 
quatre  & même  cinq  ? d’où  il  s’enfuit,  ou  qu’on  n’a 
jamais  fu  peindre  fur  des  plaques  d’argent  émaillées , 
ou  que  c’eft  un  fecret  abfolument  perdu.  Toutes  nos 
peintures  en  émail  font  fur  l’or  ou  fur  le  cuivre. 

Une  chofe  qu’il  ne  faut  point  ignorer  , c’eft  que 
toute  pièce  émaillée  en  plein  du  côté  que  l’on  doit 
peindre  , doit  être  contre-émaillée  de  l’autre  côté  , 
à moitié  moins  d’émail,  fi  elle  eft  convexe;  fi  elle 
eft  plane , il  faut  que  la  quantité  du  contre-émail 
foit  la  même  que  celle  de  l’émail.  On  commence 
par  le  -contre-émail , & l’on  opère  comme  nous 
1 avons  prefcrit  ci-deffus  ; il  faut  feulement  laiflêr  au 
contre-émail  un  peu  d’humidité , fans  quoi  il  en 
pourroit  tomber  une  partie  lorfqu’on  viendrait  à 
frapper  avec  la  fpatule  les  côtés  de  la  plaque  , pour 
faire  ranger  l’émail  àfa  furface , comme  nous  l’avons 
prefcrit. 

Lorfque  les  pièces  ont  été  fuffifamment  chargées 
& paffées  au  feu  , on  eft  obligé  de  les  ufer , fi  elles 
font  plates  ; on  fe  fert  pour  cela  de  la  pierre  à affiler 
les  tranchets  des  cordonniers  : on  l’humeôe  , on  la 
promène  fur  l'émail  avec  du  grès  tamifé.  Lorfque 
toutes  les  ondulations  auront  été  atteintes  & effa- 
Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partie  II. 
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cées , on  enlèvera  les  traits  du  fable  avec  l’eau  & 
la  pierre  feule.  Cela  fait,  on  lavera ‘bien  la  pièce  , 
en  la  fayetant  & broffartt  en  pleine  eau.  S’il  s’y  eft 
formé  quelques  petits  œillets  , & qu’ils  foient  dé- 
couverts , bouchez-les  avec  un  grain  d’émail,  & 
repaffez  votre  pièce  au  feu  pour  la  repolir.  S’il  en 
paraît  qui  ne  foient  point  percés  , faites-y  un  trou 
avec  une  onglette  ou  burin  ; rempliffez  ce  trou , 
de  manière  que  l’émail  forme  au  deffus  un  peu 
d’éminence , & remettez  au  feu  ; l’éminence  venant 
à s’affaiffer  par  le  feu , la  furface  de  votre  plaque 
fera  plane  & égale. 

Lorfque  la  pièce  ou  plaque  eft  préparée  , il  s’agit 
de  la  peindre.  Il  faut  d’abord  fe  pourvoir  de  cou- 
leurs ; elles  doivent  être  broyées  au  point  qu’elles 
ne  fe  fentent  point  inégales  fous  la  molette  ; ayez 
foin  de  les  avoir  en  poudre , de  la  couleur  qu’elles 
viendront  après  avoir  été  parfondues , telles  que  , 
quoiqu’elles  aient  été  couchées  fort  épais , elles  ne 
croûtent  point,  ne  piquent  point  l’émail,  ou  ne 
s’enfoncent  point , après  plufieurs  feux,  au  deffous 
du  niveau  de  la  pièce.  Les  plus  dures  à fe  parfondre 
paffent  pour  les  meilleures  ; mais  fi  on  pouvoir  les 
accorder  toutes  d’un  fondant  qui  en  rendît  le  parfond 
égal , il  faut  convenir  que  Fartifte  en  travaillerait 
avec  beaucoup  plus  de  facilité  : c’eft-là  un  des  points 
de  perfeélion  que  ceux  qui  s’occupent  de  la  prépara- 
tion des  couleurs  pour  l’émail , devroient  fe  propofer. 
Il  faut  avoir  grand  foin  , fur-tout  dans  les  commen- 
eemens , de  tenir  regiftre  de  leurs  qualités,  afin  de 
s’en  fervir  avec  quelque  sûreté  ; il  y aura  beaucoup 
à gagner  à faire  des  notes  de  tous  les  mélanges  qu’on 
en  aura  effayés.  Il  faut  tenir  fes  couleurs  renfermées 
dans  de  petites  boîtes  de  buis,  qui  foient  étiquetées 
& numérotées. 

Pour  s’affùrer  des  qualités  de  fes  couleurs , on  aura 
de  petites  plaques  d’émail  qu’on  appelle  inventaires: 
on  y exécutera  au  pinceau  des  traits  larges  comme 
des  lentilles  ; on  numérotera  ces  traits , & l’on  mettra 
l’inventaire  au  feu.  Si  l’on  a obfervè  de  coucher 
d’abord  la  couleur  inégale  & légère  , de  repaffer 
enfuite  fur  cette  première  couche  de  la  couleur 
qui  faffe  des  épaiffeurs  inégales  ; ces  inégalités  dé- 
fermineront  au  fortir  du  feu  la  foibleffe,  la  force  & 
les  nuances. 

C’eft  ainfi  que  le  peintre  en  émail  formera  fa  pa- 
lette ; ainfi  la  palette  d’un  émailleur  eft , pour  ainfi 
dire , une  fuite  plus  ou  moins  confidérable  d’effais 
numérotés  fur  des  inventaires,  auxquels  il  a recours 
félon  le  befoin.  Il  eft  évident  que  plus  il  a de  ces 
efiàis  d’une  même  couleur  & de  couleurs  diverfes , 
plus  il  complète  fa  palette  ; & ces  effais  font,  ou  de 
couleurs  pures  & primitives,  ou  de  couleurs  réful- 
tantes  du  mélange  de  plufieurs  autres.  Celles-ci  fe 
forment  pour  l’émail,  comme  pour  tout  autre  genre 
de  peinture,  avec  cette  différence,  que  dans  les 
autres  genres  de  peinture  les  teintes  reftent  telles  que 
Fartifte  les  aura  appliquées  ; au  lieu  que  dans  la  pein- 
ture en  émail,  le  feu  les  altérant  plus  ou  moins  d’une 
infinité  de  manières  différentes , il  faut  que  l’émail- 
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leur  en  peignant  ait  la  mémoire  présente  de  tous  ces 
effets  ; fans  cela  , il  lui  arrivera  de  faire  une  teinte 
pour  une  autre  , & quelquefois  de  ne  pouvoir  plus 
recouvrer  la  teinte  qu’il  aura  faite.  Le  peintre  en 
émail  a,  pour  ainfi  dire  , deux  palettes  , l’une  fous 
les  yeux , & l’autre  dans  l’efprit  ; & il  faut  qu’il  foit 
attentif  à chaque  coup  de  pinceau  de  les  conformer 
entre  elles,  ce  qui  lui  feroit  très-difficile  ou  peut- 
être  impoffible fi , quand  il  a commencé  un  ou- 
vrage, il  interrompoit  fon  travail  pendant  quelque 
temps  confidérable  : il  ne  le  fouviendroit  plus  de  la 
manière  dont  il  auroit  compofé  fes  teintes  , & il 
feroit  expofé  à placer  à chaque  inftant , ou  les  unes 
fur  les  a:. très,  ou  les  unes  à côte  des  autres  , des 
Couleurs  qui  ne  font  point  faites  pour  aller  enfantine. 
Qu’on  juge  par-là  combien  il  eft  difficile  de  mettre 
d’accord  un  morceau  de  peinture  en  émail  , pour 
peu  qu’il  foit  confidérable.  Le  mérite  de  l’accord 
dans  un  morceau,  peut  être  fenti  prefque  par  tout 
le  monde  ; mais  il  n’y  a que  ceux  qui  font  initiés 
dans  l’art,  qui  puiifent  apprécier  tn:t  le  mérite  de 
l’artifle. 

Quand  on  a fes  couleurs  , il  faut  fe  procurer  de 
rhuile  effentielle  de  lavande,  & tâcb.r  de  rayon- 
non  adultérée  ; quand  on  l’a  , on  la  fait  engraiffer  : 
pour  cet  effet , on  en  met  dan-,  un  gobelet  dont  le 
fond  foit  large  , à la  hauteur  de  deux  doigts  ; on  le 
couvre  d une  gaze  en  double  , & on  l’expofe  au 
foleil , jufqu’à  ce  qu’en  inclinant  le  gobelet  on  s’ap- 
perçolve  qu’elle  coule  avec  moins  de  facilité  , &• 
qu’elle  n’ait  plus  que  la  fluidité  naturelle  de  l’huile 
d’olive  : le  temps  qu’il  lui  faut  pour  s’engraiiTer  eft 
plus  ou  moins  long  , félon  la  faifon. 

On  aura  un  gros  pinceau  à l’ordinaire  qui  ne  ferve 
qu’à  prendre  de  cette  huile.  Pour  peindre , on  en  fera 
faire  avec  du  poil  de  queues  d’hermine  : ce  font  les 
meilleurs  , en  ce  qu’ils  fe  vident  facilement  de  la 
couleur  & de  l’huile  dont  ils  font  chargés  quand  on 
a peint. 

Il  faut  avoir  un  morceau  de  enflai  c!e  roche  ou 
d’agate;  que  cecrift.il  foit  un  peu  arrondi  par  les 
bords;  c’eft  là-deffus  qu’on  broyera  & délayera  fes 
couleurs  : on  les  broyera  & délayera  jufqu’à  ce 
qu’elles  faffent  fous  la  molette  la  même  fenfation 
douce  que  l’huile  même. 

On  deftineà  une  palette , un  verre  ou  criftal  qu’on 
tient  pofé  fur  un  papier  blanc  : on  portera  les  cou- 
leurs broyées  fur  ce  morceau  de  verre  ou  de  criftal  ; 
& le  papier  blanc  fervira  à les  faire  paroître  à l’œ.l 
telles  qu’elles  font. 

Si  l’on  vouloit  faire  fervir  des  couleurs  broy  ées 
du  jour  au  lendemain,  on  auroit  une  boite  de  la 
forme  de  la  palette  ; on  colleroit  un  papier  fur  le 
haut  de  la  boite;  ce  papier  foutiendroit  la  palette 
qu’on  couvrirait  du  couvercle  même  de  la  boite  : car 
la  palette  ne  portant  que  fur  les  bords  de  la  boite  , 
elle  n’empêcheroit  point  que  le  couvercle  ne  fe  pût 
mettre.  Mais  fl  arrivera  que  le  lendemain  les  cou- 
leurs demanderont  à être  humeétées  avec  de  l’huile 
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nouvelle , celle  de  la  veille  s’étant  engraiffée  par 
l’évaporation. 

On  commencera  par  tracer  fon  defïin  : pour  cela  , 
on  fe  fervira  du  rouge  de  mars  ; on  donne  alors  la 
préférence  à cette  couleur,  parce  qu’elle  eft  légère , 

61  qu’elle  n’empêche  point  les  couleurs  qu’on  ap- 
plique deffus , de  produire  l’effet  qu’on  en  attend. 
On  deffinera  fon  morceau  en  entier  avec  le  rouge  de 
mars  ; il  faut  que  ce  premier  trait  foit  de  la  plus 
grande  correction  poffible , parce  qu  il  n y a plus  à y 
revenir.  Le  feu  peut  détruire  ce  que  1 artrfte  aura 
bien  ou  mal  fait  ; mais  s’il  ne  détruit  pas  , il  fixe  & 
les  défauts  & les  beautés.  Il  en  eft  de  cette  peinture 
à peu  près  ainfi  que  de  la  frefque  ; il  n y en  a point 
qui  demande  plus  de  fermete  dans  le  deffinateur,  bc 
il  n’y  a point  de  peintres  qui  foient  moins  sûrs  de 
leur  deffin  que  les  peintres  en  émail  : il  ne  feroit 
point  difficile  d’en  trouver  la  raifon  dans  la  nature 
même  de  la  peinture  en  émail  ; fes  inconvéniens 
doivent  rebuter  les  grands  talens. 

L’artifte  a à côté  de  lui  une  poêle  où  l’on  entre- 
tient un  feu  doux  & modéré  fous  la  cendre  ; a rae- 
fure  cju’il  travaille  , il  met  fon  ouvrage  fur  une 
plaque  de  tôle  percée  de  trous  , & le  fa:t  fecher^  fur 
cette  poêle  : fi  on  l’interrompt , il  le  garantit  de  1 im- 
preffion  de  l’air  , en  le  tenant  fous  un  couvercle  de 
carton. 

Lorfque  tout  fon  deffin  eft  achevé  au  rouge  de 
mars  , il  met  fa  plaque  fur  un  morceau  de  tôle  , 
la  tôle  fur  un  feu  doux;  enfuite  il  colorie  fon  deffin 
comme  il  le  juge  convenable.  Pour  cet  effet , il 
commence  par  paffer , fur  l’endroit  dont  il  s occupe  , 
une  teinte  égale  & légère  , puis  il  fait  fecher;  il  pia- 
tiqne  enfuite  fur  cette  teinte  les  ombres  avec  la 
même  couleur  couchée  plus  forte  ou  plus  foible  , 
& fait  fécher  ; il  accorde  ainfi  tout  fon  morceau , 
obfervant  feulement  que  cette  première  ébauche 
foit  par-tout  extrêmement  foible  de  couleur;  alors 
fan  morceau  eft  en  état  de  recevoir  un  premier  feu. 

Pour  lui  donner  ce  premier  feu  , il  faudra  d abord 
l’expofër  fur  la  tôle  percée  à un  feu  doux  , dont  on 
augmentera  la  chaleur  à raefure  que  l’huile  s’évapo- 
rera. L’huile  à force  de  s’évaporer , & la  pièce  à 
force  de  s’échauffer,  il  arrivera  à celle-ci  de  fe  noircir 
fur  toute  fa  ftirface  : on  la  tiendra  fur  le  feu  jufqu  à 
ce  qu’elle  celle  de  fumer.  Alors  on  pourra  1 aban- 
donner- fur  les  charbons  ardens  de  la  poêle  , & ly 
laiffer  jufqu’à  ce  que  le  noir  foit  diffipe  , & que  les 
couleurs  foient  revenues  dans  leur  premier  état  . 
c’eft  le  moment  de  la  paffer  au  feu. 

Pour  la  paffer  au  feu , on  obi-ervera  de  1 entrete- 
nir chaude  ; on  chargera  le  fourneau  , comme  nous 
l’avons  preferit  plus  haut  ; c eft  le  temps  meme  qu  il 
mettra  à s’allumer  , qu’on  emploiera  à faire  fecher 
la  pièce  fur  la  poêle.  Lorfqu’on  aura  lieud.  prèfu- 
mer  à la  couleur  rouge-blanche  de  la  moufle  qu’il 
fera  fuffifamment  allumé  , on  placera  la  pièce  & fa 
tôle  percée  fur  la  moufle,  le  plus  avancé  v^rs  le 
fond  qu’on  pourra.  Ou  obfervera  entre  les  charbons 
qui  couvriront  fen  entrée,  ce  qui  s y paffera.  L ns 
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faut  pas  manquer  l’in  fiant  où  la  peinture  fe  parfond  , 
on  le  connoîtra  à un  poli  qu’on  verra  prendre  a 
la  pièce  fur  toute  fa  furface  ; c’eft  alors  qu’il  faudra 
la  retirer. 

Cette  manœuvre  efl  très-critique  ; elle  tient  1 ar- 
tifie  dans  la  plus  grande  inquiétude  ; il  n’ignore  pas 
en  quel  état  il  a mis  fa  pièce  au  feu  , ni  le  temps 
qu'il  a employé  à la  peindre  : mais  il  ne  fait  point 
du  tout  comment  il  l’en  retirera , & s’il  ne  perdra 
pas  en  un  moment  le  travail  affidu  de  plufieurs 
femaines.  C'eft  au  feu  , c’eft  fous  la  moufle  que 
fe  manifeftent  toutes  les  mauvaifes  qualités  du  char- 
bon , du  métal , des  couleurs  & de  l’émail , les 
piquûres , les  fouffiures , les  fentes  mêmes.  Un  coup 
de  feu  efface  quelquefois  la  moitié  de  la  peinture  ; 

& de  tout  un  tableau  bien  travaillé  , bien  accor- 
dé , bien  fini , il  ne  refie  fur  le  fond  que  des  piés  , 
des  mains , des  têtes , des  membres  épars  & ifo- 
lés  ; le  refte  du  travail  s’eft  évanoui  : auffi  ai-je 
ouï  dire  à des  artiftes , que  le  temps  de  paffer  au 
feu  , quelque  court  qu’il  fût,  étoit  prefque  un  temps 
de  fièvre  , qui  les  fatiguoit  davantage  & nuifoit 
plus  à leur  fanté , que  des  jours  entiers  d’une  oc- 
cupation continue. 

Outre  les  qualités  mauvaifes  du  charbon  , des 
couleurs,  de  l’émail , du  métal , auxquelles  j’ai  fou- 
vent  ©uï  attribuer  les  accidens  du  feu  ; on  en  ac- 
cufe  quelquefois  encore  la  mauvaife  température 
de  l’air , & même  l’haleine  des  perfonnes  qui  ont 
approché  de  la  plaque  pendant  qu’on  la  peignoir. 

Les  artiftes  vigilans  éloigneront  d’eux  ceux  qui 
auront  mangé  de  l’ail , & ceux  qu’ils  foupçonne- 
ront  être  dans  les  remèdes  mercuriels. 

Il  faut  obferver  dans  l’opération  de  paffer  au  feu , 
deux  chofes  importantes  : la  première , de  tourner 
& de  retourner  fa  pièce  , afin  qu’elle  foit  par-tout 
également  échauffée  : la  fécondé  , de  ne  pas  atten- 
dre à ce  premier  feu  que  la  peinture  ait  pris  un 
poli  vif  , parce  qu’on  éteint  d’autant  plus  facile- 
ment les  couleurs , que  la  couche  en  eft  plus  légè- 
re , & que  les  couleurs  une  fois  dégradées  , le  mal 
eft  fans  remède  ; car , comme  elles  font  tranfparen- 
tes , celles  qu’on  coucheroit  deffus  dans  la  fuite  , 
tiendroient  toujours  de  la  foibleffe  & des  autres 
défauts  de  celles  qui  feroient  deffous. 

Après  ce  premier  feu , il  faut  difpofer  la  pièce^ 
à en  recevoir  un  fécond.  Pour  cet  effet , il  faut  la 
repeindre  toute  entière  ; colorier  chaque  partie 
comme  il  -eft  naturel  qu’elle  le  foit , & la  mettre 
d’accord  auffi  rigoureufement  que  ft  le  fécond  feu 
devoit  être  le  dernier  qu’elle  eût  à recevoir  ; il  eft 
à propos  que  la  couche  des  couleurs  foit  pour  le 
fécond  feu , un  peu  plus  forte  & plus  caraélérifée 
•qu’elle  ne  l’étoit  pour  le  premier.  C’eft  avant  le 
fécond  feu  qu’il  faut  rompre  fes  couleurs  dans  les 
ombres  , pour  les  accorder  avec  les  parties  envi- 
- ronnantes  : mais  cela  fait , la  pièce  eft  difpofée  à 
recevoir  un  fécond  feu.  On  la  fera  fécher  fur  la 
poêle  , comme  nous  l’avons  prefcrit  pour  le  pre- 
mier , & l’on  fe  conduira  exactement  de  la  même 
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manière , excepté  qu’on  ne  la  retirera  que  quand 
elle  paroîtra  avoir  pris  fur  toute  fa  furface  un  poli 
un  peu  plus  vif  que  celui  qu’on  lui  vouloit  au  pre- 
mier feu. 

Après  ce  fécond  feu , on  la  mettra  en  état  d’ert 
recevoir  un  troifième , en  la  repeignant  comme  on 
l’avoit  repeinte  avant  que  de  lui  donner  le  fécond; 
une  attention  qu’il  ne  faudra  pas  négliger  , c’eft 
de  fortifier  encore  les  couches  des  couleurs  , & 
ainfi  de  fuite  de  feu  en  feu. 

On  pourra  porter  une  piece  jufqu  à cinq  feux; 
mais  un  plus  grand  nombre  feroit  fouffrir  les  cou- 
leurs , encore  faut-il  en  avoir  d excellentes  pour 
qu’elles  puiffent  fupporter  cinq  fois  le  fourneau. 

Le  dernier  feu  eft  le  moins  long  ; on  referve 
pour  ce  feu  les  couleurs  tendres  : c eft  par  cette 
raifon  qu’il  importe  à l’artifte  de  les  bien  connoître. 
L’artifte  qui  connoîtra  bien  fa  palette  , ménagera 
plus  ou  moins  de  feux  à fes  couleurs , félon  leurs 
qualités.  S’il  a , par  exemple  , un  bleu  tenace  , il 
pourra  l’employer  dés  le  premier  feu  ; fi  au  con- 
traire fon  rouge  eft  tèndre  , il  en  différera  1 appli- 
cation jufqu’aux  derniers  feux  , & ainfi  des  autres 
couleurs.  Quel  genre  de  peinture  ! combien  de 
difficultés  à vaincre  ! combien  d’accidens  à effuyer  1 
voilà  ce  qui  faifoit  dire  à un  des  premiers  peintres 
en  émail , à qui  l’on  montroit  un  endroit  foible  à 
retoucher  , ce  fera  pour  un  autre  morceau.  On  voit 
par  cette  réponfe  combien  fes  couleurs  lui  etoient 
connues  : l’endroit  qu’on  reprenoit  dans  fon  ou- 
vrage étoit  foible  à la  vérité , mais  il  y avoit  plus 
à perdre  qu’à  gagner  à le  corriger. 

S’il  arrive  à une  couleur  de  difparoître  entière- 
ment, on  en  fera  quitte  pour  repeindre,  pourvu 
que  cet  accident  n’arrive  pas  dans  les  derniers  feux. 

Si  une  couleur  dure  a été  couchée  avec  trop 
d’huile  & en  trop  grande  quantité  , elle  pourra  for-, 
mer  une  croûte  fous  laquelle  il  y aura  infaillible- 
ment des  trous  : dans  ce  cas , il  faut  prendre  le 
diamant  & grater  la  croûte  , repaffer  au  feu  afin 
d’unir  & de  repolir  l’endroit , repeindre  toute  la 
pièce  , & fur-tout  fe  modérer  dans  l’ufage  de  la 
couleur  fufpeéle. 

Lovfqu’uu  verd  fe  trouvera  trop  brun,  on  pourra 
le  rehauffer  avec  un  jaune  pâle  & tendre  ; les  autres 
couleurs  ne  fe  rehaufferont  quavec  le  blanc,  &c. 

Voilà  les  principales  manœuvres  de  la  peinture 
en  émail;  c’eft  à peu  près  tout  ce  qu’on  peut  en 
écrire  ; le  refte  eft  une  affaire  d’expérience  & de 
génie.  Je  ne  fuis  plus  étonné  que  les  artiftes  d’un 
certain  ordre  fe  déterminent  fi  rarement  à écrire. 
Comme  ils  s’apperçoivent  que  dans  quelques  dé- 
tails qu’ils  pufiènt  entrer,  ils  n’en  diroient  jamais 
afl'ez  pour  ceux  que  la  nature  n’a  point  préparés, 
ils  négligent  de  prefcrire  des  règles  générales  , com- 
munes , groïfières  & matérielles  , qui  pourvoient 
à la  vérité  fervir  à la  confervation  de  l’art , mais 
dont  l’obfervation  la  plus  lcrupuleufe  feroit  à peine 
un  artifte  médiocre. 

Voici  des  obfervations  qui  pourront  fervir  à ceux 
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qui  auront  le  courage  de  s’occuper  de  la  peinture 
fur  l’émail , ou  plutôt  fur  la  porcelaine.  Ce  font 
des  notions  élémentaires  qui  auroient  leur  utilité, 
fi  nous  avions  pu  les  multiplier , & en  former  un 
tout  ; mais  il  faut  efpérer  que  quelque  homme 
ennemi  du  myflère  , & bien  inftruit  de  tous  ceux 
de  la  peinture  fur  l’émail  & fur  la  porcelaine  , 
achèvera  , reélifiera  même , dans  un  traité  com- 
plet , ce  que  nous  ne  faifons  qu’ébaucher  ici.  Ceux 
qui  connoiffent  l’état  où  font  les  chofes  aujour- 
d’hui , apprécieront  les  peines  que  nous  nous  fem- 
mes données  , en  profiteront , nous  (auront  gré  du 
peu  que  nous  révélons  de  l’art,  & trouveront  no- 
tre ignorance , & même  nos  erreurs  très-pardon- 
nables. 

1.  Toutes  les  quinteffences  peuvent  fervir  avec 
fttccès  dans  l’emploi  des  couleurs  en  émail.  On 
fait  de  grands  éloges  de  celle  d’ambre  ; mais  elle 
eft  fort  chère. 

2.  Toutes  les  couleurs  font  tirées  des  métaux, 
ou  des  bols  dont  la  teinture  tient  au  feu.  Ce  font 
des  argiles  colorées  par  les  métaux-couleurs. 

3.  On  tire  du  fafre  un  très-beau  bleu.  Le  co- 
bolt  donne  la  même  couleur  , mais  plus  belle  ; aufiî 
celui-ci  eft-i!  plus  rare  & plus  cher;  car  le  fafre 
n’cft  autre  chofe  que  du  cobolt  adultéré. 

4.  Tous  les  verds  viennent  du  cuivre,  foit  par 
la  diffohftion  , foit  par  la  calcination. 

5.  On  tire  les  mars  du  fer.  Ces  couleurs  font 
volatiles  ; à un  certain  degré  de  feu  , elles  s’éva- 
porent ou  fe  noirciffent. 

6.  Les  mars  font  de  differentes  couleurs  , félon 
les  differens  fondans.  Ils  varient  suffi  félon  la  moin- 
dre variété  qu’il  y ait  dans  la  réduftion  du  métal 
en  fafran. 

7.  La  plus  belle  couleur  que  l’on  puiffe  fe  pro- 
pofer  d’obtenir  du  fer , c’eft  le  rouge.  Les  autres 
couleurs  qu’on  en  tire  , ne  font  que  des  combinai- 
fons  de  differens  diffolvans  de  cê  métal. 

8.  L’or  donnera  les  pourpres , les  carmins  , & 
les  violets.  La  teinture  en  eft  fi  forte  , qu’un  grain 
d’or  peut  colorer  jufqu’à  400  fois  fa  pefanteur  de 
fendant. 

9.  Les  bruns  qui  viennent  de  l’or  ne  font  que 
des  pourpres  manqués  ; ils  n’en  font  pas  moins 
eifentiels  à l’artiffe. 

10.  En  général  , les  couleurs  qui  viennent  de 
l’or  font  permanentes.  Elles  fouffrent  un  degré  de 
feu  conffdérable.  Cet  agent  les  altérera  pourtant , 
fi  l’on  porte  fon  aétion  à'  un  degré  exceflif.  Il  n’y 
a guère  d’exception  à cette  règle,  que  le  violet 
qui  s’embeîlit  à la  violence  du  feu. 

11.  On  peut  tirer  un  violet  de  la  mnnganèfe  ; 
mais  il  eff  plus  commun  que  celui  qui  vierTde  l’or. 

12.  Le  jaune  n’efl  pour  l’ordinaire  qu’un  émail 
opaque  qu’on  achète  en  pain  , & que  l’on  broie 
très-fin.  On  tire  encore  cette  couleur  , belle,  mais 
foncée',  du  jaune  de  Naples. 

13.  Les  pains  de  verre  opaque  donnent  aufii  des 
•verd®  : ils  peuvent  être  trop  durs  ; mais  on  les 
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attendrira  par  le  fondant.  Alors  leu?  couleur  etl 
deviendra  moins  foncée. 

14*  L’etain  donnera  du  blanc. 

15-  On  tirer i un  noir  du  fer. 

16.  Le  plomb  ou  le  minium  donnera  un  fon- 
dant; mais  ce  fondant  n’efl:  pas  fans  défaut.  Ce- 
pendant on  s’opiniâtre  à s’en  fervir,  parce  qu’iL 
eft  le  plus  facile  à préparer. 

T7*  La  glace  de  Venife  , les  ftras  , la  rocaille 
de  Hollande  , les  pierres  à fuftl  bien  mûres , c’eft- 
à-dire  bien  noires  ; le  verre  de  Nevers  , les  crif- 
taux  de  Bohème , le  fablon  d’Etampes  , en  un  mot 
toutes  les  matières  vitrifiables  non  colorées  , four- 
niront des  fondans  , entre  lefquels  un  des  meil- 
leurs fera  la  pierre  à fuftl  calcinée. 

18.  Entre  ces  fondans,  c’eft  à l’artifte à donner 
à chaque  couleur  celle  qui  lui  convient.  Tel  fon- 
dant eft  excellent  pour  le  rouge  , qui  ne  vaut  rien 
pour  une  autre  couleur.  Et  fans  aller  chercher  loin 
un  exemple  ^ le  violet  & le  carmin  n’ont  pas  le 
même  fondant. 

19.  En  général,  toutes  les  matières  calcinables 
& coloriées  après  l’aftlon  du  feu , donneront  des 
couleurs  pour  l’émail. 

20.  Ces  couleurs  primitives  produifent  par  leur 
mélange  une  variété  infinie  de  teintes  , dont  l’ar- 
tifte  doit  avoir  la  connoiffance  , ainfi  que  d'e  l’af- 
finité & de  l’antipathie  qu’il  peut  y avoir  entr’elles 
toutes. 

21.  Le  verd , le  jaune  & le  bleu  ne  s’accordent 
point  avec  les  mars , queb  qu’ils  fuient.  Si  vous 
mettez  des  mars  fur  le  verd  au  le  jaune  , ou  le 
bleu  , avant  que  de  palier  au  feu  ; quand  votre 
pièce  , foit  émail , foit  porcelaine , fortira  de  la 
moufle  , les  mars  auront  difparu  , comme  fi  l’on 
n’en  avoit  point  employé.  Il  n’en  fera  pas  de  même 
fi  le  verd  , le  jaune  & le  bleu  ont  été  cuits  , avant 
que  d’avoir  employé  les  mars. 

22.  Que  tout  artifte  qui  voudra  s’eflayer  à pein- 
dre en  émail,  ait  plufieurs  inventaires,  c’eft- à-dire , 
une  plaque  qui  puiffe  contenir  amant  de  petits 
quarrés  que  de  couleurs  primitives  ; qu’il  y éprouve 
les  couleurs  dégradées  de  teintes  , félon  le  plus  ÔC 
le  moins  d’épaiflèur.  Si  l’on  glace  d’une  même  cou- 
leur tous  ces  quarrés  de  diff  érentes  couleurs , on 
parviendra  néceflairement  à des  découvertes.  Le 
feul  inconvénient , c’eft  d’éviter  le  mélange  de  deux 
couleurs  qui  bouillonnent , quand  elles  fe  trou- 
vent l’une  fur  l’autre  avant  la  cuiffon. 

23.  Au  refte,  les  meilleures  couleurs  mal  em- 
ployées , pourront  bouillonner.  Les  inégalités  feu- 
les d’épaifleur , peuvent  jeter  dans  cet  inconvé- 
nient; le  lifte  s’en  altérera.  J’entends  par  le  UJfe , 
l’égalité  d’éciat  & de  fuperficie. 

24.  On  peut  peindre,  foit  à l’huile , foit  à l’eau» 
Chacune  de  ces  manières  a fes  avantages.  Les  avan- 
tages de  l’eau  font  d’avoir  une  palette  chargée  de 
toutes  les  couleurs  pour  un  très-long  temps  ; de 
les  avoir  toutes  à la  fois  fous  les  yeux  , & de  pou- 
voir terminer  un  morceau  en  moins  de  feu  , & 
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par  conféquent  avec  moins  de  danger.  D'ailleurs 
on  expédie  plus  promptement  avec  l’eau.  Quant 
aux  avantages  de  l’huile  , le  pointillé  eft  plus  fa- 
cile : il  en  eft  de  même  pour  les  petits  détails  ; & 
cela  à caufe  de  la  fineflé  des  pinceaux  qu’on  em- 
ploie , & la  lente  évaporation  de  l’huile  que  l’on 
aura  eu  la  précaution  d’engraiffer  au  foleil  ou  au 
bain-marie. 

25.  Pour  peindre  à l’eau  , prenez  de  la  couleur 
en  poudre  , broyez-la  avec  de  l’eau  filtrée  : ajoutez- 
y la  quantité  de  gomme  néceflaire  ; laifiez-la  fécher 
fur  votre  palette  , en  la  garantiflant  de  la  pouftière 
jufqu’à  ce  quelle  foit  parfaitement  fèche  ; alors 
prenez  un  pinceau  avec  de  l’eau  pure  , enlevez  par 
le  frottement  avec  le  pinceau  chargé  d’eau  toute  la 
fuperficie  de  votre  couleur , pour  en  fèparer  la 
gomme  qui  fe  porte  toujours  à la  furface.  Quand 
vous  aurez  fait  cette  opération  à toutes  vos  cou- 
leurs , peignez , mais  avec  le  moins  d’eau  qu’il 
vous  fera  poflible  ; car  fi  votre  couleur  eft  trop 
fluide  , elle  fera  fujette  à couler  inégalement.  Vo- 
tre furface  fera  jafpée  ; c’eft  une  fuite  du  mouve- 
ment que  la  couleur  aura  confervé  après  que  l’ar- 
tifte  aura  donné  fa  touche  , & de  la  pente  du  fluide 
qui  aura  entraîné  la  couleur.  La  richefle  de  la  teinte 
en  fouffrira  aulîi  ; elle  deviendra  livide , plombée , 
louche  , ce  que  les  peintres  appellent  noyée.  Em- 
ployez donc  vos  couleurs  le  plus  fèches  qu’il  vous 
fera  poflible  , & le  plus  également  ; vous  éviterez 
en  même  temps  les  épaifleurs.  Lorfque  vous  vou- 
drez mettre  une  teinte  fur  une  autre  , opérez  de 
manière  que  vous  ne  p alliez  le  pinceau  qu’une 
feule  fois  fur  le  même  endroit.  Attendez  que  la 
couleur  foit  fèche  pour  en  remettre  une  autre  par 
deffus  , fans  quoi  vous  vous  expoferez  à délayer 
celle  de  deflous  ; inconvénient  dans  lequel  on  tombe 
néceflairement , lorfqu’appliquant  la  couleur  fupè- 
rieure  à plufieurs  reprîtes  , le  pinceau  va  & re- 
vient plufieurs  fois  fur  la  couleur  inférieure.  Si  vos 
contours  ont  befoin  d’être  châtiés  , prenez , pour 
les  diminuer  d’épaifléur , une  pointe  d’ivoire  ou 
de  buis , & les  rendez  correfts  en  retranchant  le 
fuperflu  avec  cette  pointe  ; évitez  fur-ttout  le  trop 
de  gomme  dans  vos  couleurs.  Quand  elles  font 
trop  gommées , elles  fe  déchirent  par  veines  , & 
lailfent  au  fortir  du  feu  , en  fe  ramaflant  fur  elies- 
mèmes  , de  petites  traces  qui  forment  comme  un 
réfeau  très-fin  , & le  fond  paroît  à travers  ces  tra- 
ces , qui  font  comme  les  fils  du  réfeau.  N’épargnez 
pas  les  expériences  , afin  de  conftater  la  jufte  va- 
leur de  vos  teintes.  N’employez  que  celles  dont 
vous  ferez  parfaitement  sûr , tant  pour  la  quantité 
de  gomme  que  pour  l’aétion  du  feu  ; vous  remé- 
dieriez au  trop  de  gomme , en  rebroyant  les  cou- 
leurs à l’eau  , & y rajoutant  une  quantité  fuffifante 
de  couleurs  en  poudre. 

26.  Le  blanc  eft  ami  de  toutes  les  couleurs  ; mêlé 
avec  le  carmin  , il  donne  une  teinte  rofe  , plus 
ou  moins  foncée  , félon  le  plus  ou  le  moins  de 
carmin. 
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27.  Le  blanc  & le  pourpre  donnent  le  lilas  ; 
ajoutez-y  du  bleu , & vous  aurez  un  violet  clair. 
Sa  propriété  fera  d’éclaircir  les  couleurs  , en  leur 
donnant  de  l’opacité. 

28.  Le  bleu  & le  jaune  produiront  le  verd.  Plus 
de  jaune  que  de  bleu  , donnera  un  verd  plus  foncé 
& plus  bleu. 

29.  L’addition  du  violet  rendra  le  noir  plus  beau 
& plus  fondant , & l’empêchera  de  fe  déchirer  ; 
ce  qui  lui  arrive  toujours , quand  il  eft  employé 
feul. 

30.  Le  bleu  & le  pourpre  formeront  un  violet. 

3 ï.  Le  bleu  ne  perdra  jamais  fa  beauté,  à quel- 
que feu  que  ce  foit. 

32.  Les  verds  , jaunes  , pourpres  & carmins  ne 
s’évaporent  point  ; mais  leurs  teintes  s’affoibliflent , 
& leur  fraîcheur  fe  fane. 

33.  Les  mars  font  tous  volatils;  le  fer  fe  revi- 
vifiant par  la  moindre  fumée  , l’étincelle  la  plus 
légère , iis  deviennent  noirs  & non  brillans. 

Voilà  l’alphabet  le  plus  complet  qu’on  connoiffe 
de  celui  qui  fe  propofe  de  peindre , foit  fur  l’émail , 
foit  fur  la  porcelaine. 

On  peut  fe  fervir  de  l’émail  dans  la  frefque , 
pourvu  qu’on  couche  cette  couleur  dès  les  pre- 
miers momens , tandis  que- la  chaux  eft  bien  hu- 
mide ; autrement  l’émail  ne  s’incorpore  point  avec 
l’enduit.  Si  l’on  retouche  avec  cette  même  cou- 
leur, il  faut  le  faire  au  plus  une  heure  après  avoir 
ébauché , afin  qu’elle  ait  de  l’éclat. 

L’art  d’employer  les  émaux  tranfparens  & clairs , 

Ce  travail  ne  fe  peut  faire  que  fur  l’or  ; ou  , fi 
l’on  veut  appliquer  des  émaux  clairs  & tranfparens 
fur  le  cuivre  , il  faut  (félon  quelques  auteurs) 
mettre  au  fond  du  champîevé  une  couche  de  verre 
ou  d’émail  noir  , & couvrir  cette  couche  d’une 
feuille  d’or  qui  reçoive  enfuite  les  autres  émaux. 
Quant  au  travail  fur  l’or  , on  commencera  par 
tracer  fon  defiîn  fur  la  plaque  , par  le  champlever, 
& par  exécuter,  comme  en  bas-relief,  au  fond  du 
champîevé , toutes  lés  figures  , de  manière  que 
leur  point  le  plus  élevé  foit  cependant  inférieur 
au  filet  de  la  plaque.  La  raifon  en  eft  évidente; 
car  ce  font  les  différentes  diftances  du  fond  à la 
furface  qui  font  les  ombres  & les  clairs  : mais  com- 
me une  peinture  en  général  n’eft  qu’un  affemblage 
d’ombres  & de  clairs  convenablement  diftribués  , 
on  parvient  à grouper  des  figures  dans  le  genre 
même  de  peinture  dont  il  s’agit. 

On  prétend  qu’il  faut  que  l’or  employé  foit  très- 
pur  , parce  que  les  émaux  clairs  , mis  fur  un  or  bas  , 
plombent  , c’eft-à-dire  qu’il  s’y  forme  un  louche 
qui  en  obfcurcit  la  couleur  & la  bordure. 

Lorfque  la  plaque  a été  ébauchée  à l’échoppe  , 
on  la  finit  avec  des  outils  dont  le  tranchant  eft 
moufle  , parce  qu’il  faut  que  tout  l’ouvrage  foit 
coupé  d’un  poli  bruni , fans  quoi  on  appercevroit 
au  travers  des  émaux  l.es  traits  groifiers  du  defiîn. 

Cela  fait,  il  faut  broyer  des  émaux.  Les  broyer 
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pour  cette  efpèce  de  peinture  , c’eft  feulement  les 
mettre  en  grain  , enforte  qu’on  les  fente  graveleux 
fous  le  doigt.  Plus  on  pourra  les  employer  gros  , 
plus  les  couleurs  feront  belles. 

On  charge  comme  pour  l’émail  ordinaire,  ob- 
fervant  de  diftribuer  fur  chaque  partie  du  deffin 
la  couleur  qu’on  croit  lui  convenir  , fi  le  fujet  eft 
à plufieurs  couleurs  ; & dé  charger  également  par- 
tout , fi  c’eft  un  camayeu. 

On  voit  combien  il  fer  oit  à fouhaiter  9 pour  la 
perfection  de  cette  peinture,  quen  eut  quelque 
matière  tranfparente  & molle  , qui  put  recevoir 
toutes  fortes  de  couleurs  , & dont  on  put  remplir 
& vider  facilement  le  champlevé  de  la  pièce.  L’ar- 
tifte , à l’aide  de  cette  matière  , verroit  d’avance 
l’effet  de  fes  émaux  , donneroit  à fon  champlevé , 
ou  plutôt  aux  parties  de  fon  bas-relief  , les  pro- 
fondeurs convenables  ; diftribuèroit  d’une  maiffère 
plus  fûre  & mieux  entendue  fes  ombres  & fes  clairs , 
Sc  formerait  un  tableau  beaucoup  plus  parfait.  Je 
ne  fais  fi  le  vernis  à l’eau  de  cire  de  M.  Bache- 
lier, n’aurait  pas  toutes  les  conditions  requifes  pour 
cet  ufage. 

L'idée  de  perfectionner  ainfi  1 art  d employer  les 
émaux  tranfparens , eft  de  M.  de  Montami , qui , 
au  milieu  d’une  induite  de  diftraéfions  , fait  trou- 
ver des  inftans  à donner  à l’étude  des  feiences  & 
des  arts  , qu’il  aime  & qu’il  cultive  en  homme  que 
la  nature  avoir  évidemment  deftiné  à les  perfec- 
tionner. 

Lorfque  la  pièce  eft  chargée  , on  la  laiffe  fecher 
4 l’air  libre.  Pour  la  paffer  au  feu,  on  allume  le 
fourneau  à l’ordinaire  ; quand  il  eft  affez  chaud , 
on  préfente  la  pièce  à l’entrée  de  la  moufle  : fi  elle 
fume  , on  la  laiffe  fécher  -,  fi  elle  ne  fume  pas  , on 
la  laiffe  un  peu  s’échauffer  : on  la  poufle  enfuite 
tout-à-fait  fous  la  moufle  ; on  l’y  tient  jufqu’à  ce 
que  les  émaux  fe  foient  fondus  comme  à 1 ordi- 
naire. . 

Après  ce  premier  feu  , on  la  charge  une  leconee 
fois,  mais  feulement  aux  endroits  où  1 email  s eft 
trop’  affaiffé  , & qui  fe  trouvent  trop  bas.  La  pre- 
mière fois  la  pièce  avoir  été  également  chargée  par- 
tout , & les  émaux  s’èlevoient  un  peu  au  deffus  du 
niveau  de  la  plaque. 

Après  que  la  pièce  a été  rechargée  d email , on 
la  paffe  au  feu  comme  la  première  fois. 

Cela  fait , il  s’agit  d’ufer  les  émaux  avec  le  grès. 
Cette  manœuvre  ne  s’exécute  pas  autrement  que 
nous  l’avons  preferit  dans  Y Art  de  peindre  fur  L email 
blanc.  Lorfque  la  pièce  eft  ufée  , on  la  repaffe  au 
feu  qui  l’unit  & la  polit  ; & l’ouvrage  eft  achevé. 
Au  lieu  d’ufer  & de  polir  ces  émaux , comme  nous 
l’avons  dit  de  Y émail  blanc , on  peut  y employer 

le  lapidaire.  . 

Les  émailleurs  en  émaux  clairs  traniparens  , 
ont  deux  verds  ; le  verd  de  pré  , & le  verd  d’aigue 
marine;  deux  jaunes,  un  pâle  & un  foncé;  deux 
bleux , un  foncé  & un  noir  ; un  violet  ; un  cou- 
leur de  rofe  , & un  rouge.  Les  émaux  tranfparens , 
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purpurins  & violets , viennent  très-beaux  fur  l’a- 
gent ; mais  ils  s’y  attachent  mal. 

La  manœuvre  du  feu  eft  la  même  pour  toutes 
ces  couleurs  , excepté  pour  le  rouge  ; encore  y 
a-t-il  un  rouge ,,  que  les  artiftes  appellent  le  pont- 
aux-ânes , parce  qu’il  devient  rouge  fans  art , & qu’il 
fe  trouve  quelquefois  auffi  beau  que  celui  qu’on 
traite  avec  beaucoup  de  peine  & de  foin. 

Quant  à l’autre  rouge  , voici  comment  il  s’em- 
ploie. Il  faut  le  broyer  à l’ordinaire  , & l’appliquer 
fur  un  cr  à vingt-trois  karats  , fi  l’on  veut  quil 
foit  beau  ; car  le  moindre  alliage  le  gâte.  Si  l’or  eft 
abfolument  pur  , le  rouge  viendra  le  plus  beau 
qu’il  eft  pofîible. 

Quand  il  eft  broyé  , en  le  charge  à l’ordinaire  , 
en  deux  feux  qu’il  faut  lui  donner  les  plus  violens. 
Il  fort  de  ces  feux  d’une  belle  couleur  de  paille. 

Si  l’on  veut  que  la  pièce  loit  ufée , c’eft  alors 
qu’il  faut  l’ufer.  Enfuite  on  fait  revenir  l’émail  de 
couleur  rouge , en  le  préfentant  à l’entrée  de  la 
moufle  , & tournant  & retournant  la  pièce  , jufqu’a 
ce  que  le  rouge  ait  pris  une  teinture  égale. 

Il  faut  que  la  pièce  foit  refroidie  , quand  on  la 
préfente  à l’encrée  de  la  moufle. 

Pour  connoitre  fes  couleurs  , il  faut  que  l’artifte 
ait  de  petits  morceaux  d’or  où  il  a pratiqué  autant 
de  logemens  champlevés  , qu’il  a de  couleurs.  Il 
en  enduira  le  fond  avec  un  inftrument  poli  : il  les 
chargera  enfuite  , & les  paffera  au  feu  ; voila  ce  qui 
lui  tiendra, lieu  de  palette  , & ce  qui  le  dirigera 
dans  l’application  de  fes  émaux. 

Parmi  les  émaux  clairs  & tranfparens , il  y en  a 
beaucoup  de  défectueux.  Leur  défaut  eft  de  laiffer 
trop  peu  de  temps  à l’artifte  pour  charger  fa  pièce. 
Pour  peu  qu’il  foit  lent  à cette  opération  , les 
couleurs  deviennent  louches  & bourbeufes  , ce 
dont  on  ne  s’apperçoit  malheureulement  qu’au 
fortir  du  feu. 

Il  eft  donc  important  de  charger  vite  , & plus 
encore  de  n’avoir  point  de  ces  émaux  dont  les  cou- 
leurs font  inconftantes. 

On  préfume  que  c’eft  l’eau  qui  les  altère  ; cepen- 
dant il  y en  a de  fi  bonnes  , qu’on  les  garderait  huit 
jours  entiers  dans  l’eau  , fans  quelles  perdift'ent  rien 
de  leur  éclat. 

L’art  d’employer  l’émail  à la  lampe. 

C’eft  de  tous  les  arts  que  je  connoiffe  un  des  plus 
agréables  & des  plus  amufans  : il  n’y  a aucun  objet 
qu’on  ne  puilfe  exécuter  en  émail  par  le  moyen  du 
feu  de  la  lampe,  & cela  en  très-peu  de  temps,  & 
plus  ou  moins  parfaitement  , félon  qu  on  a une 
moindre  ou  une  plus  grande  habitude  de  manier 
les  émaux  , & une  connoiffance  plus  ou  moins 
étendue  de  l’art  de  modeler.  Pour  exceller  dans  ce 
genre  , il  feroit  donc  à propos  de  commencer  par 
apprendre  le  deffin  pendant  quelque  temps , & de 
s’occuper  enfuite  avec  quelque  affiduitè  à modeler 
toutes  fortes  d’objets  & de  figures. 

' Pour  travailler  à la  lampe  , il  faut  commencer 
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par  fe  procurer  des  tubes  de  verre  de  toutes  fortes 
de  groüeur  & de  toutes  fortes  de  couleurs  ; ues 
tubes  d’émail  de  toutes  fortes  de  groffeur  & de 
toutes  fortes  de  couleurs  ; & des  baguettes  d'émail 
de  verre  folides  de  toutes  fortes  de  greffe ur s & de 
toutes  fortes  de  couleurs. 

Il  faut  avoir  une  table  large  & haute  à diferétion  , 
autour  de  laquelle  on  p aille  placer  commodément 
plufieurs  lampes  & plufieurs  ouvriers  , & fous  la- 
quelle on  ait  adapté  un  grand  foufflet  à double  vent , 
que  l’un  des  ouvriers  met  en 'mouvement  avec  le  J 
pied  , pour  aviver  & exciter  la  flamme  des  lampes  , I 
qui , étendue  en  longueur  par  ce  moyen  , & refferrée 
dans  un  efpace  infiniment  étroit  , relativement  a 
celui  qu’elle  occupoit  auparavant , en  devient  d’une 
ardeur  & d’une  vivacité  incroyable.  Yoy.  pl.  I & II 
de  l'émailleur,  cette  table,  ce  foufflet,  la  lampe,  &c. 

Il  faut  que  des  rainures  pratiquées  dans  l’épahTeur 
du  deiTous  de  la  table  & recouvertes  de  parchemin  , 
fervent  à conduire  le  vent  à des  tuyaux  places  de- 
vant chaque  lampe.  Ces  tuyaux  font  de  verre  ; ils 
font  recourbés  par  le  bout  qui  dirige  le  vent  dans  le 
corps  de  la  flamme  de  la  lampe.  Le  trou  dont  ils  font 
percés. à ce  bout  eft  affez  petit.  Il  s’agrandit  à l’ufer , 
mais  on  le  rétrécit  au  feu  de  la  lampe  même  , en  le 
tournant  quelque  temps  à ce  feu.  11  faut  avoir  plu- 
fieurs de  ces  tuyaux  qui  font  la  fonftion  de  chalu- 
meaux , afin  d’en  rechanger  quand  il  en  eft  befoin  : 
on  les  appelle  porte-vents. 

Afin  que  l’ouvrier  ne  foit  point  incommodé  de 
l’ardeur  deda  lampe  , il  y a entre  la  lampe  & lui  un 
morceau  de  bois  carré , ou  une  platine  de  fer-blanc , 
qu’on  appelle  un  éventail.  L’éventail  eft  fixé  dans  j 
1 établi  par  une  queue  de  bois  , & l’ombre  en  eft 
jetée  fur  le  viftge  de  l’ouvrier.  ; 

La  lampe  eft  de  cuivre  ou  de  fer-Manc.  Elle  eft 
c mpofée  de  deux  pièces;  l’une , qu’on  nomme  la 
ho  te  ; & l’autre,  qui  retient  le  nom  de  lampe  : cette  I 
dernière  eft  contournée  en  ovale  ; fa  furface  eft  plate , J 
fa  hauteur  eft  d’environ  deux  pouces  , & fa  largeur  , 
d environ  fix  pouces.  C’eft  dans  fa  capacité  qu’on  j 
Vcrfe  l’huile  & qu’on  met  la  mèche.  La  mèche  eft  un  j 
gros  faifceau  de  coton  ; c’eft  de  l’huile  de  navette 
q.i’on  brûle.  La  boite  dans  laquelle  la  lampe  eft 
contenue  , ne  fert  qu’à  recevoir  l’huile  que  l’ébulli- 
tion caufée  par  la  chaleur  du  feu  pourroit  faire  ré- 
pandre. Une  pièce  carrée  d’un  pouce  de  hauteur, 
forment  & la  boire  & la  lampe. 

Il  tft  trè  ,-à  propo  > qu’il  y ait  au  de  fui  s des  lampes 
un  grand  entonnoir  renverfé , qui  reçoive  la  fumée 
& qui  la  porte  hors  de  l’atelier. 

On  conçoit  aifèment  qu’il  faut  que  l’atelier  de 
l’émmleur  à la  lampe  foit  obfair  , & ne  reçoive 
point  d-  jour  naturel , fans  quoi  la  lumière  natu-  j 
relie  èclipl  roit  en  partie  la  lumière  de  la  lampe  , & j 
l’ouvrier  n’appercevant  plus  cclle-ci  aftez  diftin&e-  j 
ment , ne  travaillèrent  pas  avec  affez  de  sûreté. 

L’atelier  étant  ainfi  difpofé  ix  garni  de  plufieurs 
autres  inftrumens  dont  nous  ferons  mention  ci-  .près , 
il  s’agit  de  travailler.  Nous  n’entrerons  point  dans  le 
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détail  de  tous  les  ouvrages  qu’on  peut  former  à la 
lampe  : nous  avons  averti  pim  haut , qu’il  n’y  avoir 
aucun  objet  qu’on  ne  pût  imiter.  11  fuffira  d’expofer 
la  manoeuvre  générale  des  plus  importans. 

Les  lampes  garnies  & allumées , & le  foufflet  mis 
en  aftion  , fi  îémailleur  fe  propofe  de  faire  une 
figure  d’homme  ou  d’animal , qui  foit  folide  & de 
quelque  grandeur  , il  commence  par  former  un  petit 
bâti  de  fil  d’archal  ; il  donne  à ce  petit  bâti  la  dif- 
pofirion  générale  des  membres  de  la  figure  à laquelle 
il  fervira  de  foutien.  Il  prend  le  bâti  d’une  main  , 
& une  baguette  d’émail  folide  de  l’autre  : il  expofe 
cet  émail  à la  lampe;  & lorfqu’il  eft  fuflàfamment 
en  fufion  , il  l’attache  à fon  fil  d’archal , fur  lequel 
il  le  contourne  par  le  moyen  du  feu  , de  fes  pinces 
rondes  & pointues,  de  fes  fers  pointus,  & de  fes 
lames  de  canif,  tout  comme  ii  le  juge  à propos  ; 
car  les  émaux  qu’il  emploie  font  extrémenunt  ten- 
dres , & fe  modèlent  au  feu  comme  de  la  pâte  : il 
continue  fon  ouvrage  comme  il  l’a  commencé  , 
employant  & les  émaux  , & les  verres  , & les  cou- 
leurs , comme  il  convient  à l’ouvrage  qu’il  a en- 
trepris. 

Si  la  figure  n’eft  pas  folide  , mais  qu’elle  foit 
creufe , le  bâti  de  fil  d’archal  eft  fujierflu  : l’émailleur 
fe  fert  d’un  tube  d’émail  ou  de  verre  creux  , de  la 
couleur  dont  il  veut  le  corps  de  fa  figure  ; quand 
il  a fuffifimment  chauffé  ce  tube  à la  lampe  , il  le 
fouffie  ; Fhaleine  portée  le  long  de  la  cavité  du 
tube  jufqu’à  ion  extrémité  qui  s’eft  bouchée  en  fe 
fondant,  y eft  arrêtée,  ciftend  lémail  par  l’cfrort 
qu’elle  fait  en  tous  feus  , & le  met  en  bouteille  : 
I émailleur  , à l’aide  du  feu  & de  fes  inftrumens , 
fait  prendre  à cette  bouteille  la  forme  qu’il  juge  à 
propos  ; ce  fera  , fi  l’on  veut,  le  corps  d’un  cygne  : 
lorfque  le  corps  de  1 oifeau  tft  formé , il  en  allonge 
& contourne  le  cou;  ii  forme  le  bec  & la  queue  ; 
il  prend  enfuite  des  émaux  folides  de  la  couleur 
convenable  , avec  iefquels  il  fait  les  yeux , il  ourle 
le  bec,  il  forme  les  ailes  & les  pattes  , & l’animal 
eft  achevé. 

Une  petite  entaille  pratiquée  avec  le  couperet  à 
l’endroit  où  le  tube  commence  & la  pièce  finit,  en 
détermine  la  féparation  ; ou  cette  fèpa ration  fe  fait 
à la  lampe  , ou  d’un  petit  coup. 

Ce  que  nous  venons  de  dire  eft  applicable  à une 
infinité  d’ouvrages  différens.  I!  eft  incroyable  avec 
queue  facilité  les  {leurs  s’expédient.  On  fe  fert 
d’un  fil  d’archal  , dont  l’extrémité  fert  de  foutien  ; 
le  corps  de  la  fleur  & fes  feuilles , s’exécutent  avec 
des  émaux  & des  verres  creux  ou  foisdes  , <5:  de  la 
couleur  donc  il  efi  à propos  de  fe  fervir  félon  l’ef- 
pèçe  de  fleur. 

Si  l’on  jette  les  yeux  fur  un  atelier  d’émsiileur , 
compofé  cl  un  gran.l  ne  mbre  de  lampes  de  ci’ou- 
vners,  on  en  verra,  ou  qui  fot.lH  ; t .1  bouteilles 
de  baromètre  & de  thei  momètre  , ou  ont  la  1 ni;  e 
eft  p'aeée  furie  bout  de  1 établi  . & qui,  ter. au:  la 
grande  pince  coupant-  , K 'c  t au  ki.  6ë  f ( arc:  t 
à la  pince  des  yaifteaux  h.iméuquemeiu;  ou 
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qui , expofant  au  feu  une  bande  de  glace  de  miroir , 
filent  l’aigrette  : l’un  tient  la  bande  de  glace  au 
feu  ; l’autre  tire  le  fil  & le  porte  fur  le  dévidoir , 
qu’il  fait  tourner  de  la  plus  grande  viteffe , & qui 
fe  charge  fuccefiivement  d’un  écheveau  de  fil  de 
verre  d’une  finelîe  incroyable  , fans  qu’il  y ait  rien 
de  plus  compofé  dans  cette  opération  que  ce  que 
nous  venons  d’en  dire. 

Lorfque  l’écheveau  eft  formé  , on  l’arrête  & on 
le  coupe  à froid  de  la  longueur  qu’on  veut  : on  lui 
donne  communément  depuis  dix  pouces  jufqu’à 
douze.  On  fe  fert  pour  le  couper  de  la  lime  ou  du 
couperet , qui  fait  fur  l’émail  l’effet  du  diamant  ; 
il  l’entaille  légèrement  , & cette  entaille  légère 
dirige  fièrement  la  callure  , de  quelque  groiièur 
que  foit  le  filet. 

Tous  les  émaux  tirés  à la  lampe  font  ronds  ; fi 
l’on  veut  qu’ils  foient  plats  , on  fe  fert  pour  les 
applatir  d’une  pince  de  fer  dont  le  mords  eff  carré  : 
il  faut  fe  fervir  de  cette  pince  , tandis  qu’ils  font 
encore  chauds. 

On  verra  d’autres  ouvriers  qui  fouffléront  de  la 
poudre  brillante.  Le  fecret  de  cette  poudre  confiffe 
à prendre  un  tuyau  capillaire  de  verre  ; à en  ex- 
pofer  l’extrémité  au  feu  de  la  lampe  , enforte  qu’elle 
le  fonde  & fe  ferme  , & à fouiner  dans  le  tube  : 
l’extrémité  qui  eft  en  fufion  forme  une  bouteille 
d’un  fi  grand  volume  , qu’elle  n’a  prefque  plus 
d’épaiffeur.  On  laiffe  refroidir  cette  bouteille  , & 
on  la  brife  en  une  infinité  de  petits  éclats  : ce  font 
ces  petits  éclats  qui  forment  la  poudre  brillante. 
On  donne  à cette  poudre  des  couleurs  différentes , 
en  la  compofant  des  petits  éclats  de  bulles  formées 
de  verres  de  différentes  couleurs. 

Y^esjayeis  fattices , dont  on  fe  fert  dans  les  bro- 
deries , font  auffi  faits  d’émail.  L’artifice  en  eft  tel , 
que  chaque  petite  partie  à fon  trou  par  où  la  foie 
peut  paffer.  Ces  trous  fe  ménagent  en  tirant  le  tube 
creux  en  long.  Quand  il  n’a  plus  que  le  diamètre 
qu’on  lui  veut  , on  le  coupe  avec  la  lime  ou  le 
couperet.  Les  maillons  dont  on  fe  fert  dans  le  mon- 
tage des  métiers  de  plnfteurs  ouvriers  en  foie  , ne 
fe  font  pas  autrement. 

On  fait  avec  l’émail  des  plumes  avec  lefquelles  on 
peut  écrire  & peindre.  On  en  fait  aufti  des  boutons  : 
on  a des  moules  pour  les  former , & des  cifeaux 
pour  les  couper. 

On  en  travaille  des  yeux  artificiels  ; & il  y a des 
ouvriers  à Paris  qui  les  font  en  imitant  ft  parfai- 
tement les  couleurs  de  l’œil  fain  , que  l’on  ne  s’ap- 
perçoit  pas  que  celui  qui  porte  un  œil  artificiel  , 
foit  privé  de  l’un  de  fes  yeux.  Voye^_  planche  IXï 
de  YÉmailleur. 

Lorfque  l’émailleur  travaille , il  eft  afiis  devant 
fa  table  , le  pied  fur  la  marche  qui  fait  hauffet’  & 
baifièr  le  foufflet , tenant  de  la  main  gauche  l’ou- 
vrage qu’il  veut  émsiller,  ou  les  fils  de  fer  ou  de 
laiton  qui  ferviront  de  foutien  à fa  figure  , con- 
duifant  de  la  main  droite  le  fil  d’émail  amolli  par 
le  feu  de  la  lampe , & en  formant  des  ouvrages 
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avec  une  adreffe  & une  patience  également  admi- 
rables. 

Il  eft  très-difficile  de  faire  à la  lampe  de  grandes 
pièces  ; on  n’en  voit  guère  qui  paffent  quatre  , 
cinq , fix  pouces. 

Un  ufage"  affez  important  de  la  lampe  de  l’é- 
mailleur , c’eft  auffi  de  pouvoir  facilement  y réduire 
une  petite  quantité  de  chaux  métallique  , ou  y 
effayer  une  pareille  quantité  de  minéral.  Pour  cet 
effet , il  faut  pratiquer  un  creux  dans  un  charbon 
de  bois  , y mettre  la  chaux  à réduire  , ou  la  matière 
à fondre,  & faire  tomber  deffùs  la  flamme  de  la 
lampe.  On  voit  que  c’eft  encore  un  moyen  très- 
expéditif  pour  fouder. 

Cadran  d’émail. 

Le  cadran  d’émail  eft  une  plaque  de  cuivre 
émaillée  , fur  laquelle  on  peint  les  heures. 

Pour  faire  un  cadran  d’émail  , on  prend  une 
plaque  de  cuivre  rouge  fort  mince  , à laquelle  on 
donne  la  courbure  que  doit  avoir  le  cadran  : on  a , 
pour  cela  , un  morceau  de  bois  creufé  au  tour  , de 
la  courbure  approchante  du  cadran;  avec  un  mar- 
teau à tète  & un  peu  arrondie,  on  fait  aifémént 
prendre  la  courbure  à la  plaque  ; on  l’applique  fur 
la  faufl'e  plaque  , & on  marque  les  trous  des  tenons 
percés  à la  fauffe  plaque  : pour  faire  ces  tenons  , 
on  prend  du  fil  de  cuivre  rouge  tiré  , qui  foit  de  la 
groifeur  des  trous  de  la  fauffe  plaque  ; on  lève  une 
petite  portée  aux  bouts  de  ces  tenons  , qui  ferve 
d’affiette  pour  les  river  fur  la  plaque  du  cadran  : 
on  perce  les  trous  de  la  plaque  , de  la  groffeur 
des  pivots  des  tenons  ; ces  pivots  ne  peuvent  être 
qu’un  peu  plus  petits  que  les  tenons  , afin  d’être 
folides  : quand  on  a rivé  ces  tenons,  on  les  foude  ; 
on  prend  pour  cela  , de/la  fondu re  faite  avec  du 
enivre  rouge  & du  laiton  , dont  le  mélange  eft  à 
peu  près  pareil  à celui  de  nos  pièces  de  fix  liards  ; 
ou  pour  le  mieux  , on  fe  fervira  de  petit  fil  de 
laiton  tiré  ; on  emploie  du  borax , ainft  que  cela 
fe  pratique  toutes  les  fois  que  l’on  foude. 

Quand  les  tenons  font  fondés  , on  les  redrefle 
pour  les  faire  entrer  dans  les  trous  de  la  fauffe 
plaque  ; on  marque  le  trou  du  remontoir  fait  à la 
fauffe  plaque  ; on  agrandit  le  trou  du  centre , de 
manière  qu’il  coïncide  avec  celui  de  La  fauffe  plaque  : 
pour  cet  effet , tandis  que  la  plaque  du  cadran  eft: 
pofée  fur  la  fauffe  plaque  , on  rejette  avec  une 
lime  à feuille  de  fange  , le  trou  de  la  plaque  , jufqu’à 
ce  qu’on  voie  que  ce  trou  eft  concentrique  avec 
celui  de  la  faufl'e  plaque  ; mais  on  fait  cette  opé- 
ration avant  qu’il  foit  agrandi  , parce  qu’il  eft  né- 
ceffaire , pour  l’amener  à la  grandeur  du  trou  de 
la  fauffe  plaque , de  fe  fervir  d’un  aléfoir  que  l’on 
fait  entrer  par  deffous , & qui , en  agrandiffant  le 
trou  de  la  plaque  , forme  par  deffus  un  petit  rebord 
qui  fert  à arrêter  l’émail , afin  d’avoir  un  trou  plus 
net  ; on  agrandira  de  cette  manière  le  trou  de  la 
plaque , jufqu’à  ce  que  l’aléfoir  porte  dans  le  trou 
de  la  fauffe  plaque;  ainft,  en  tenant  l’aléfoir  bien 
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perpendiculaire  au  plan  de  la  faufle  plaque , le  trou 
du  cadran  coïncidra  parfaitement  avec  celui  de  la 
faufle  plaque. 

Pour  faire  le  trou  de  carré  de  remontoir  à la 
plaque,  on  aura  les  mêmes  attentions;  ainfi  on  le 
mettra  d’abord  droit  avec  celui  de  la  plaque  , & 
quand  il  le  fera  , le  trou  étant  plus  petit  qu’il  ne 
faut  , on  prendra  un  aléfoir  que  l’on  fera  entrer 
par  deflbus  , & qui , en  même  temps  qu’il  agrandira 
le  trou  de  ia  plaque  , formera  au  defîus  un  petit 
rebord  pour  contenir  l’émail  ; mais  on  obfervera 
qu’en  formant  ce  trou  , & en  l’amenant  à la  gran- 
deur de  celui  de  remontoir  fait  à la  faufle  plaque  , 
que  s’il  n’étoit  pas  bien  droit  au  deflus  de  celui  de 
la  faufle  plaque , Iorfque  l’aléfoir  touchera  au  trou 
de  remontoir  , les  tenons  fléchiroient  & céderoient 
a l’effort  de  l’alefoir  contre  le  trou  de  la  plaque  ; 
& que  par  conféquent  le  trou  du  centre  de  la  plaque 
fe  déjetteroir  & ne  feroit  plus  concentré  à la  faufle 
plaque  ; c’efj  pour  prévenir  cet  inconvénient,  qu’il 
faudra  faire  entrer  à force  dans  le  trou  du  centre  , 
ou  un  fécond  aléfoir , ou  un  arbre  lifle , qui  fer- 
vira  à retenir  le  trou  à fa  plaque  , en  tenant  cet 
aléfoir  ou  arbre  lifle  toujours  droit  ; mais  pour 
arrêter  la  plaque  plus  fixement  , on  pincera  en- 
femble  les  bords  de  la  plaque  & de  la  faufle  plaque , 
avec  deux  tenailles  à vis,  mifes  l’une  d’un  côté  & 
l’autre  de  l’autre. 

Pour  donner  la  grandeur  requife  à la  plaque  du 
cadran,  & la  rendre  bien  ronde,  on  prendra  avec 
le  compas  , ayant  fa  pointe  à champignon  , la 
randeur  du  trait  fait  fur  la  faufle  plaque  , pour  le 
ord  du  cadran  ; & avec  la  même  ouverture  de 
compas  , on  marquera  ce  trait  fur  la  plaque  ; on 
coupera  l’excédent  avec  des  cifeaux. 

Manière  de  préparer  l’émail  pour  faire  un  cadran. 

L’émail  que  l’on  emploie  pour  les  cadrans  , efî 
-une  préparation  comme  du  verre  , auquel  on  a ôté 
fa  tranfparence  , & que  l’on  a rendu  blanc.  Pour 
émailler  un  cadran  , on  réduit  l’émail  en  grains  de 
fable  , & en  y ajoutant  de  l’eau , on  en  forme  une 
pâte  , que  l’on  étend  également  fur  toute  la  furface 
de  la  plaque  de  cuivre  rouge , & qui , mife  dans 
un  fourneau  de  réverbère , fe  met  en  fufion  , & 
devient  unie  ; c’eft  fur  cette  furface  que  l’on  peint 
les  heures  avec  un  émail  noir  qui  fe  met  aufii  en 
fufion  pat  le  feu. 

Celui  que  l’on  emploie  pour  les  cadrans  , ou 
tout  au  moins  le  meilleur  , fe  tire  de  Venife.  Il 
y a deux  fortes  d’émail,  le  dur  & le  tendre  : on 
diftingue  le  tendre  du  dur , en  ce  que  le  premier 
tranfparent  , & que  l’autre  eft  opaque  , & 
qu’étant  caflé,  il  offre  des  pores  plus  unis  ; celui-ci 
eft  préférable  & prend  un  très-beau  poli  ; mais  il 
faut  un  feu  plus  violent  pour  le  mettre  en  fufion. 

L émail  fe  vend  en  pain  : pour  l’employer  , on 
brife  ces  pains  en  petits  morceaux,  & on  les  pile 
dans  un  mortier  d’acier  trempé , jufqu’à  ce  qu’on 
les  ait  réduits  en  grains  bien  fins  , & à peu  près 
Arts  & Me  tiers.  Tome  IL  Partie  IL 
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d’égale  groffeur.  Pour  empêcher  que  les  éclats  de 
l’émail  ne  fortent  hors  du  mortier , on  en  recou- 
vrira l’ouverture  avec  un  linge  propre  , & on  jettera 
dans  le  mortier  un  peu  d’eau  de  fontaine  fort 
claire  ; on  réduira  ainfi  l’émail , jufqu’à  ce  qu’on 
le  fente  fous  le  doigt  comme  du  fable  fin  , car  il 
ne  faut  pas  le  réduire  en  poudre. 

Lorfque  l’émail  eft  ainfi  pilé  , il  faut  le  mettre 
dans  un  vafe  de  verre  , dans  lequel  on  verfe  de 
l’eau  de  fontaine  très -claire;  on  remue  l’émail, 
enforte  que  cela  faffe  une  eau  blanche  ; on  le  laifle 
enfuite  dépofer  ; puis  on  ôte  l’eau  en  inclinant 
doucement  le  vafe  : cette  eau  emporte  les  faletés 
qui  fe  font  introduites  dans  l’émail  en  le  broyant; 
on  lave  ainfi  à pîufieurs  fois  l’émail , & jufqu’à  ce 
que  l’eau  refte  claire.  On  conferve  les  parties  qui 
reftent  dans  l’eau  dont  on  lave  l’émail , pour  em- 
ployer au  contre-émail , c’eft-à-dire  , en  deflbus  de 
la  pièce  qu’on  veut  émailler. 

Quand  on  a bien  lavé  l’émail , on  le  laifle  dans 
un  vafe  de  verre  , & on  jette  deflus  de  l’eau-forte 
en  quantité  fufilfante  , pour  qulelle  fumage  l’émail 
de  quelques  doigts  ; on  laifle  pendant  douze  heures 
l’émail  dans  l’eau-forte.  On  appelle  cette  opération 
dérocher  : elle  fert  à nettoyer  l’émail  des  parties 
métalliques  du  mortier  qui  fe  font  introduites  dans 
l’émail  en  le  broyant. 

Lorfqu’on  a tiré  l’émail  d’avec  l’eau  - forte  , on 
le  lave  de  nouveau  avec  de  l’eau  commune  , & à 
pîufieurs  fois , jufqu’à  ce  qu’il  ne  refte  plus  d’eau- 
forte  mêlée  avec  l’émail  , & que  l’eau  foit  bien 
claire  ; alors  on  laifle  cette  eau  furnager  l’émail  , 
pour  le  conferver  propre  ; d’ailleurs  , pour  étendre 
l’émail  fur  la  plaque  , il  doit  être  pris  du  vafe  dans 
lequel  l’émail  eft  encore  dans  l’eau. 

Préparation  de  la  plaque  du  cadran  avant  de  la  charger 
d’émail. 

Avant  de  placer  l’émail  fur  la  plaque  , il  faut 
dérocher  cette  plaque  : pour  cet  eftet , il  faut  la 
laiflfer  dans  l’eau  fécondé  , jufqu’à  ce  que  le  cuivre 
foit  découvert , & vienne  également  propre  dans 
toute  fa  furface  ; alors  on  prendra  une  gratte-brofie , 
&l  tenant  la  plaque  dans  de  l’eau  commune  , 011 
gratte  - broflfera  la  plaque  pour  ôter  la  croûte  du 
cuivre.  Cette  opération  de  la  gratte -brofle  & du 
dérocher , difpofe  les  pores  du  cuivre  à recevoir 
l’émail , enforte  que  celui-ci  s’y  fixe  par  la  fufion. 

Remarque.  On  n’émaille  pas  feulement  le  côté  du 
cadran  où  les  heures  doivent  être  peintes  , mais 
on  émaillé  auflï  le  deflbus  ou  côté  concave  , afin 
que  l’émail  du  deflus  étant  fondu , fon  aflion  fur 
la  plaque  n'en  puifle  changer  la  courbure  & le 
voiler  ; on  appelle  cela  contre-émailler  : le  contre- 
émail  fert  donc  à balancer  l’effet  de  l’aftion  du  feu 
fur  l’émail  du  deflus  du  cadran.  Pour  cet  eftet , on 
met  l’une  & l’autre  couches  de  fuite,  & on  les  tait 
fondre  en  même  temps. 

On  place  d’abord  le  contre-émail;  on  ne  prend 
pas  pour  cela  l’émail  pur  ; mais  au  contraire , celui 
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qu’on  a tiré  deslavures.  Pour  placer  le  contre-émail, 
on  fait  entrer  le  trou  du  centre  de  la  plaque  fur 
l’aléfoir , en  tournant  le  côté  concave  en  deffus  ; & 
avec  une  fpatule  ou  lame  d’acier  mince  & arrondie 
par  le  bout  , on  prend  le  contre -émail  qui  eft 
aéfuellement  dépofé  au  fond  d’un  vafe  , après  avoir 
ôté  toute  l’eau  qui  furnageoit , & on  l’étend  fur 
toute  la  furface  concave  de  la  plaque  , que  l’on 
recouvre  également,  en  ne  mettant  que  PépaifTeur 
convenable  pour  cacher  le  cuivre  ; il  .elf  très-effentiel 
que  la  couche  (oit  d’égale  épaiffeur.  Pour  ôter  une 
partie  de  l’eau  contenue  dans  l’émail,  on  prendra 
un  linge  fec  & propre  , que  l’on  pofera  fur  l’émail 
près  du  trou;  il  attirera  ou  pompera  l’eau;  parce 
que  pour  placer  l’émail  du  deffus  , il  faut  retourner 
la  plaque  , & que  le  contre-émail  pourroit  tomber 
en  chargeant  ce  côté. 

On  retournera  la  plaque  , que  l’on  mettra  fur 
Taléfoir  fur  le  trou  du  milieu  ; on  prendra  de 
l’émail  pur  , & on  chargera  le  deffus  du  cadran 
d’une  couche  bien  égale , ayant  attention  que  les 
bords  foient  bien  recouverts  , & les  bords  des  trous 
entourés  d’émail,  afin  que  l’aftion  du  feu  11e  les 
brûle  pas  ; on  pompe  l’eau  contenue  dans  l’émail  % 
en  appuyant  fur  le  bord  avec  un  linge  ; & pour 
que  toutes  les  parties  de  l’émail  s’arrangent  & fe 
refferrent , enforte  qu’elles  occupent  le  moins  de 
volume  , on  frappe  légèrement  l’aléfoir  qui  fup- 
porte  le  cadran  ; ce  qui  ébranle  & arrange  toutes 
les  parties  de  l’émail , & fait  fortir  l’eau  que  l’on 
pompe  une  fécondé  fois  : on  applanit  de  nouveau 
l’émail  avec  la  fpatule,  ce  que  les  émailleurs  ap- 
pellent battre  F émail  ; c’eft  de  cet  arrangement  des 
parties  de  l’émail  & de  l’eau  qu’on  en  fait  fortir  , 
que  dépend  le  poli  ou  glacé  du  cadran  , parce  que 
l’émail  en  fe  fondant , ne  trouvant  point  de  cavité  , 
conferve  fa  furface  unie. 

Il  eft  néceffaire  , par  une  fuite  du  même  raifon- 
nement , de  faire  fécher  le  cadran  avant  de  l’expofer 
au  grand  feu  qui  doit  fondre  l’émail  , parce  que 
la  grande  chaleur  feroit  bouillonner  l’eau,  ce  qui 
dérangeroit  l’émail , & rendroit  fa  furface  raboteufe. 

Pour  fécher  le  cadran  , on  le  placera  fur  une  tôle 
allez  large  , que  l’on  pofera  fur  de  la  cendre  chaude 
qui  fera  deffécher  l’eau  infenfiblement  ; pendant  ce 
temps  , on  prépare  le  feu  pour  fondre  l’émail , c’eft- 
à-dire  , pour  paffer  le  cadran  au  feu. 

Du  fourneau. 

Le  fourneau  dans  lequel  les  émailleurs  de  cadrans 
paffent  au  feu  , eft  pratiqué  dans  une  cheminée,  & 
élevé  à hauteur  d’appui , pour  avoir  la  facilité  d’ar- 
ranger & de  voir  leurs  pièces.  Ce  fourneau  eft  de 
forme  carrée  , & conftruit  de  briques.  On  réferve 
au  haut  fur  le  fond , une  petite  ouverture  pour  le 
paffage  de  la  fumée.  Lorfque  le  fourneau  doit  fervir 
à paffer  de  grandes  pièces  au  feu  , comme  des 
cadrans  d’un  pied,  il  doit  avoir  près  de  trois  pieds 
en  carré , afin  de  contenir  affez  de  charbon  pour 
produire  un  feu  capable  de  mettre  l’émail  en  fufion  : 
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l’ouverture  du  fourneau  eft  fermée  par  en  haut  , 
par  une  grande  pièce  plate  de  terre  de  creufet  qui 
garantit  la  vue  de  l’ardeur  du  charbon  , & on  en 
met  de  pareilles  aux  côtés  , afin  de  ne  laiffer  qu’une 
ouverture  affez  grande  pour  laiffer  l’entrée  libre  à 
la  pièce  qu’on  doit  paffer  au  feu , ce  qui  concentre 
la  chaleur  en  dedans  du  fourneau  ; ainfi  le  devant 
du  fourneau  eft  formé  par  des  pièces  de  rapport. 

Lorfqu’on  doit  paffer  au  feu  des  pièces  plus  pe- 
tites , on  garnit  le  dedans  du  fourneau  de  plaques 
de  terre  de  creufet , & on  forme  un  plus  petit  four- 
neau , afin  de  n’être  pas  obligé  d’allumer  un  aufii 
grand  feu  que  pour  une  grande  pièce. 

De  F arrangement  du  charbon  & de  la  moufle. 

Pour  que  la  pièce  que  l’on  veut  paffer  au  feu  foit 
plus  facilement  mife  en  fufion , il  faut  abfolument 
qu’elle  foit  placée  au  centre  d’un  foyer  , où  toute 
la  chaleur  du  feu  qui  doit  l’entourer  aille  fe  réunir  ; 
car  il  faut  qu’elle  foit  échauffée  de  tous  les  côtés: 
c’eft  pour  parvenir  à ce  but , que  l’on  forme  dans 
le  fourneau  une  petite  chambre  de  la  grandeur 
feulement  requife  , pour  pouvoir  y placer  commo- 
dément la  pièce  que  l’on  veut  paffer  au  feu  , 8c 
que  cette  chambre  eft  entourée  de  charbon  de  tous 
les  côtés  , à l’exception  feulement  de  l’ouverture 
pour  le  paffage  de  la  pièce. 

Pour  former  cette  chambre  , on  fe  fert  d’une 
pièce  de  terre  de  creufet , pliée  en  ceintre  & for- 
mant une  voûte  ; on  appelle  cette  pièce  ceintrée 
une  moufle  : on  a des  mouffles  de  différentes  gran- 
deurs , félon  celles  des  pièces  que  l’on  doit  paffer 
au  feu. 

Avant  de  pofer  la  mouffle  dans  le  fourneau  , on 
commence  d’abord  par  former  le  fol , ou  âtre  , avec 
plufieurs  lits  de  bâtons  de  charbon , faits  de  bois 
de  hêtre  : Pâtre  doit  être  fait  avec  trois  rangées 
ou  lits  de  charbon  : Pâtre  étant  fait , 011  pofera  la- 
mouffle  deffus  , & on  en  dirigera  l’ouverture  fur 
celle  du  fourneau  ; on  garnira  le  derrière  ou  fond 
de  la  mouffle  avec  du  charbon  mis  en  travers  , 
pour  boucher  ce  côté  du  ceintre  ; le  charbon  doit 
être  arrangé  avec  beaucoup  d’art , afin  qu’a  mefure 
qu’il  fe  confume , il  ne  fafle  pas  déranger  la  chambre 
formée  par  la  mouffle  ; on  garnira  de  même  les 
côtés  & le  deffus  de  la  mouffle  avec  des  bâtons- 
de  charbon  de  hêtre  bien  arrangés , & on  remplira- 
ainfi  de  charbon  tout  le  vide  du  fourneau  , qui  doit 
être  tel  que  le  charbon  qui  entoure  la  mouffle 
forme  une  épaiffeur  de  trois  à quatre  pouces  aiï 
moins  ; alors  on  mettra  le  feu  au  charbon  , ora 
formera  le  devant  du  fourneau  avec  les  planches 
de  terre  dont  nous  avons  parlé , & on  laiffera  le 
charbon  s’allumer  tout  feul , & par  la  feule  a&ioa 
de  Pair  à travers  les  fentes  des  pièces  de  terre  du 
devant  du  fourneau  , & de  l’ouverture  même  pra-» 
tiquée  au  fourneau  pour  le  paffage  des  pièces  qu’ojs 
doit  paffer  au  feu. 

Lorfque  le  charbon  eft  bien  allume , & que  fo 
feu  a acquis  fa  plus  grande  aétiwt  y c eft.  1 uiftanr 
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de  paffer  le  cadran  au  feu.  On  en  juge  , & par  la 
vivacité  du  feu  , & par  la  couleur  de  la  mouille , 
qui  doit  être  d’un  rouge  blanc  ; alors  on  prend  un 
grand  foufflet , & on  fouffle  vivement  vers  l’inté- 
rieur de  la  chambre , pour  en  faire  fortir  les  cendres 
ou  autres  parties  qui  pourroient  s’en  détacher  & 
tonv  ;r  fur  l’émail;  & on  foufîlera  le  charbon  pour 
l’animer  encore. 

Pour  palier  le  cadran  au  feu  , on  le  pofe  fur  une 
virole  de  fer  , dont  le  bord  eft  bien  droit.  Cette 
virole  eft  foudée  à chaud  , c’eft-à-dire , par  le  fer 
même  mis  en  fufion , &pour  que,  lorfque  le  contre- 
émail  fe  fond  , il  ne  s’attache  pas  à ce  cercle  , on 
en  recouvre  le  bord  avec  du  blanc  d’Efpagne  ; ce 
cercle  , qui  s’appelle  la Jatte',  doit  fe  pofer  fur  une 
plaque  de  tôle  qui  fert  à porter  la  batte  & le  cadran 
au  feu  , avec  de  longues  pincettes , appelées  relève- 
moufhiche , allez  fortes  pour  ne  pas  fléchir. 

Pour  p aller  le  cadran  au  feu , il  faut  qu’il  foit 
bien  féché  , & il  faut  le  préfenter  doucement  à 
l’ouverture  du  fourneau  , afin  de  l’échauffer  par 
degrés  infenfibles , enforte  que , s’il  relie  encore 
des  parties  humides , elles  fe  défsèchent  fans  bouil- 
lonner. Cela  fait , on  pofe  la  plaque  de  tôle  fur 
Tàtre  , & contre  le  fond  de  la  chambre  formée  par 
la  mouffle  , & on  le  laiffe  en  repos  , jufqu’à  ce 
qu’on  voie  que  l’émail  commence  à fe  mettre  en 
fufion , alors  on  fait  tourner  la  tôle  tout  doucement , 
afin  que  la  chaleur  , fi  elle  ell  inégale  , frappe  éga- 
lement toutes  les  parties  de  la  furface  du  cadran. 
Quand  on  voit  que  l’émail  eft  fondu , ce  qui  fe  re- 
marque aifément  par  l’émail  qu’on  voit  s’étendre  , 
& par  l’uni  que  prend  fa  furface  , on  le  retire  du 
feu  avec  précaution  ; on  ne  l’expofe  pas  tout  de 
fuite  au  grand  air,  mais  on  le  tient  un  moment  à 
l’ouverture  du  fourneau , afin  qu’il  perde  fa  chaleur 
par  degrés  infenfibles  , car  fi  l’air  froid  vient  à 
frapper  fubitement  & inégalement  fa  furface  , alors 
l’émail  fe  fend  & s’éclate. 

Lorfqu’on  a ainfi  pafle  le  cadran  à ce  premier 
feu  , on  le  met  dans  l’eau  fécondé  pour  le  dérocher 
de  nouveau  , avant  que  de  le  charger  du  fécond 
émail  : on  le  fait  dérocher  cette  fécondé  fois , pour 
nettoyer  les  parties  du  cuivre  qui  excèdent  l’émail , 
vers  les  bords  & les  trous  : s’il  y a des  endroits  en 
deflbus  du  cadran  qui  ne  foient  pas  contre-émaillés, 
& où  l’on  voie  le  cuivre  , on  en  remettra  à ces 
endroits  feulement;  car  on  ne  met  qu’une  couche 
de  contre-émail  : enfuite  on  prend  de  l’émail  pilé 
plus  fin  que  celui  de  la  première  couche,  & préparé 
de  la  même  manière  ; on  ôte  l’eau  qui  fumage 
dans  le  vafe , & on  l’étend  avec  la  fpatule , & bien 
également  fur  toute  la  furface  convexe  du  cadran  ; 
on  en  pompe  l’eau  avec  un  linge  ; & on  frappe  de 
même  l’aléfoir  pour  ébranler  l’émail,  & en  faire 
fortir  l’eau  jufqu’à  ce  que  fa  furface  foit  fort  unie  : 
on  le  fait  fécher  de  la  même  manière  que  la  pre- 
mière fois  ; on  prépare  un  fécond  feu  avec  les 
mêmes  foins  , & on  paffe  le  cadran  au  feu  , au 
moment  que  le  charbon  a acquis  la  plus  grande 
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vivacité  ; on  le  retire  avec  les  mêmes  précautions , 
lorfqu’on  a vu  l’émail  entièrement  parfondu  , & fa 
furface  unie  & glacée. 

Pour  que  l’émail  foit  beau  & la  furface  du  cadran 
parfaitement  unie  , il  eft  à propos  de  le  charger 
d’émail  une  troifième  fois  de  le  paffer  encore 
au  feu  par  la  même  méthode  , & avec  les  mêmes 
attentions.  On  obfervera  que  fi  le  cadran  avoit 
quelques  bourfoufflures  , il  faudroit  les  ouvrir  & 
les  étendre  avec  un  burin  , & les  remplir  d’émail 
pilé  fin  , bien  battu  , & qu’en  ces  endroits  il  doit 
être  un  peu  plus  élevé  que  la  couche , afin  qu’étant 
fondu , il  revienne  au  niveau. 

Le  cadran  ainfi  émaillé , il  reliera  à peindre  les 
chiffres  avec  du  noir  d’écaille  , qui  eft  un  émail 
tendre  préparé.  Mais  avant  de  peindre  le  cadran , 
il  faut  le  divifer  : pour  cet  effet , on  commencera 
par  tracer  des  traits  fins  avec  le  compas  , dont  la 
tête  foit  à champignon  , & un  crayon  de  mine  de 
plomb  , en  place  d’une  des  pointes  : on  formera 
d’abord  un  trait , qui  termine  le  bord  à la  grandeur 
de  la  lunette  ; un  fécond  trait  en  dedans  , pour 
terminales  divifions  des  minutes  ; & laiffant  entre 
le  premier  un  intervalle  fuffifant  pour  les  chiffres 
des  minutes  , on  tracera  un  troifième  trait  pour 
régler  la  longueur  des  divifions  des  minutes  ; & 
enfin  un  quatrième  cercle  , pour  régler  la  longueur 
des  chiffres  des  heures. 

Pour  tracer  les  divifion  du  cadran  , on  pourra 
le  faire  fur  une  machine  à fendre  , fi  on  en  a une, 
finon  on  aura  une  plate  - forme  ou  divifeur  , fait 
avec  une  plaque  de  cuivre  qui  ait  1 a à 1 5 pouces 
de  diamètre  , & dont  un  cercle  concentrique  au 
trou  du  centre  de  la  plaque  foit  divifé  en  foixante 
parties  : on  pofe  le  cadran  fur  cette  plaque  , que 
l’on  perce  de  trous  propres  à laiffer  paffer  libre- 
ment les  pieds  du  cadran  , & de  manière  à centrer 
le  cadran  fur  la  plaque. 

Pour  placer  le  cadran  concentriquement  avec  le 
divifeur , celui-ci  porte  fixement  à fon  centre  un 
arbre  dont  la  tige  eft  taraudée  , & fur  laquelle  on 
fait  entrer  une  virole  conique  , que  l’on  lait  pofer 
fur  le  trou  du  cadran , & qui  l’amène  au  centre 
de  la  plaque  , au  moyen  de  la  preffion  ffe  l’écrou 
qui  appuie  fur  la  virole  conique  ; ce  qui  fixe  en 
même  temps  le  cadran  , & l’empêche  de  tourner. 
On  fuppofe  ici  que  cet  arbre  du  divifeur  doit  être 
tourné  rond  , & s’élever  perpendiculairement  au 
plan  du  divifeur , & être  concentrique  avec  lui. 

Pour  divifer  le  cadran  félon  les  divifions  de  la 
plate  - forme , on  fe  fert  d’une  alidade  faite  avec 
une  lame  de  reffort  mince  ; un  bout  de  cette  lame 
entre  fur  le  bout  de  la  tige  de  la  plate-forme , & 
l’autre  va  pofer  fur  le  cercle  de  divifion  ; ainfi  en 
arrêtant  l’alidade  fur  un  point  de  divifion  , on  tra- 
cera avec  un  crayon  de  mine  de  plomb , les  divi- 
fions des  minutes  du  cadran.  Mais  auparavant  de 
tracer  ces  traits  , il  faut  avoir  l’attention  de  tourner 
le  point  de  midi , qu’on  a dû  marquer  au  bord  de 
la  plaque  par  une  petite  entaille  faite  d’après  le 
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trait  de  midi  de  la  fauffe  plaque  j il  faut,  dis-je  ^ 1 
que  ce  point  correfponde  parfaitement  avec  le  côté 
de  l’alidade , lorfque  celle-ci  pofe  fur  une  divifion 
du  cercle  partagé  en  60  parties  ; finon  , on  tour- 
nera le  cadran,  indépendamment  du  divifeur,  pour 
l’amener  à ce  point. 

Quand  on  aura  tracé  les  divifions  des  minutes , 
on  marquera  un  trait  fur  la  divifion  de  midi  , qui 
traverfe  du  quatrième  cercle  au  premier  ; il  indi- 
quera l’endroit  où  l’on  doit  peindre  les  60  minutes 
& les  12  heures;  on  paffera  cinq  divifions  , & ôn 
fera  un  pareil  trait  pour  défigner  la  place  d’une 
heure  & de  la  cinquième  minute  , & ainfi  de  fuite  ; 
après  cela  , on  peindra  le  cadran  , en  fe  réglant 
fur  les  divifions  faites  au  crayon. 

Le  noir  que  l’on  emploie  pour  peindre  les  cadrans  , 
s’appelle  noir  £ écaille. 

Pour  employer  le  noir  , il  faut  le  broyer  très-fin 
dans  un  mortier  d’agate  , avec  d.e  l’huile  d’afpic. 
Pour  donner  une  idée  de  la  fineffe  qu’il  doit  avoir  , 
il  faut  employer  au  moins  une  demi-journée  pour 
en  broyer  un  gros. 

Après  que  le  noir  eft  broyé  , on  le  retire  du 
mortier  , & on  en  pofe  une  partie  fur  un  morceau 
de  glace  ; le  refte  doit  être  enfermé  dans  un  vafe 
très-propre  ; & pour  le  rendre  plus  coulant  & plus 
propre  à être  employé  au  pinceau  , on  y remet  de 
nouvelle  huile  d’afpic  , que  l’on  broie  avec  une 
petite  fpatule  d’acier.  On  peint  d’abord  avec  Tin 
petit  pinceau  les  traits  des  divifions  des  minutes , 
& on  place  ce  pinceau  fur  le  compas , pour  tracer 
les  cercles  ; enfin  , on  peint  les  chiffres  des  minutes 
Si.  des  heures. 

Lorfque  le  cadran  eft  peint , on  fait  fécher  len- 
tement la  peinture  que  l’on  recouvre  , pour  qu’il 
ne  s’y  attache  aucune  faleté  ; on  prépare  le  feu 
dans  le  fourneau  ; on  l’allume  , & lorfqu’il  eft  au 
point  convenable , on  paffe  le  cadran  au  feu  ; on 
ne  le  fait  pas  entrer  tout-à-coup  , mais  on  l’échauffe 
au  contraire  par  degrés  infenfibles  , afin  qu’il  ne  fe 
caffe  pas  ; on  le  place  fur  le  fond  de  l’âtre  , & on 
l’y  laiffe  jufqu’à  ce  que  la  peinture  vienne  unie  & 
glacée  , de  matte  qu’elle  étoit  ; on  fait  tourner  la 
tôle , pour  que  la  chaleur  fonde  également  le  noir , 
& fans  le  brûler  ; on  retire  le  cadran  avec  pré- 
caution , & il  eft  fini. 

Patenôtriers  & Fabriquans  de  perles  faujfes. 


Le  patenôtrier  eft  un  ouvrier  qui  enjolive  & 
vend  toutes  fortes  de  chapelets.  Ses  fondions  fe- 
roient  aujourd’hui  très-bornées  fans  la  réunion  qui 
fut  faite  , en  1718  , de  la  communauté  des  patenô- 
triers à celle  des  émailleurs  & des  faïenciers  de  la 
ville  de  Paris. 

Le  nom  de  patenôtrier  proprement  dit , eft  donc 
en  quelque  forte  la  feule  choie  qui  fubfifte  encore 
de  leur  profeflïon  : ce  nom  même  n’a  pas  une  éty- 
mologie bien  décidée. 

Le  travail  de  la  patenôtrerie  confiftoit  i°.  à fa- 
briquer des  chapelets. 
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20.  A faire  des  colliers  pour  les  femmes.  Ces 
deux  marchandifes  étoient  faites  à peu  près  de  la 
même  fubftance.  Des  pâtes  compofèes  de  diverfes 
poudres  & mélangées  de  parfums  , fervoient  éga- 
lement à fabriquer  des  chapelets  & des  colliers.  - 

Les  patenôtriers , après  avoir  formé  des  globules 
de  ces  pâtes,  les  perfeéüonnoient  dans  des  moules  ; 
fouvent  ils  les  argentoient  extérieurement , ou  les 
teignoient  de  diverfes  couleurs  , pour  imiter  des 
grains  d’ambre  , de  corail , de  jayet , de  coco.  Ils 
tournoient  pareillement  l’albâtre  & la  nacre  de 
perle. 

Enfin,  les  patenôtriers  faifoient  des  colliers  , des 
braffelets , des  boucles  d’oreilles  en  émaux  de  toutes 
couleurs. 

Les  diamans  étoient  autrefois  très-rares  ; la  ma- 
nière de  les  tailler  n’étoit  pas  bien  connue  ; en  un 
mot,  la  mode  des  perles  faifoit  rechercher  cette 
parure  par  les  femmes  diftinguées.  Mais  les  perles 
fines  étoient  fort  chères  ; enfin  un  patenôtrier  nom- 
mé Jacquin  , trouva  l’art  de  les  imiter  avec  tant  de 
vérité  , que  les  yeux  les  plus  exercés  y étoient 
trompés. 

Les  fieurs  Jacquin , qui  font  encore  aujourd’hui 
le  commerce  de  leur  père  , difent  que  leur  ancêtre 
qui  inventa  Y art  des  perles  faujfes  , étant  un  jour 
dans  fa  maifon  de  campagne  à Paffy  , obferva  que 
de  petits  poiffons  , nommés  ables  ou  ablettes  , qu’on 
lavoit  en  fa  préfence  dans  un  baquet , teignoient 
l’eau  d’une  couleur  argentée. 

Il  laiffa  repofer  la  liqueur  , & trouva  au  fond 
du  vaiffeau  un  précipité  qui  ne  le  cédoit  point  à. 
l’éclat  de  la  plus  belle  nacre  de  perles.  Il  conçut 
alors  le  projet  de  profiter  de  cette  découverte. 

D’abord  il  effaya  de  couvrir  de  cette  liqueur, 
qu’il  nomma  ejfence  de  perles , des  globules  de  pâte 
féchée  , & de  petites  boules  d’albâtre  arrondies 
fur  le  tour. 

Cette  nouveauté  parut  merveilleufe  ; mais  les 
femmes  y trouvèrent  bientôt  de  fâcheux  inconvé- 
niens  , tels  que  de  dépofer  la  colle  & l’écaille  de 
poiffon.  Elles  propofèrent  elles-mêmes  à l'inven- 
teur de  chercher  les  moyens  de  renfermer  fon  ef- 
fence  de  perles  au  dedans  de  quelque  matière  tranf- 
parente.  Jacquin  faifit  cette  idée  heureufe  ; il  fit 
fouffler  , par  un  émailleur  , de  petites  boules  de 
verre  , il  les  enduifit  intérieurement  de  fa  liqueur , 
& parvint  à perfectionner  fon  art.  En  eftet , on 
lit,  dans  le  Mercure  galant  du  mois  d’août  1686, 
que  les  fieurs  Jacquin  & Breton  , affociés  , avoient 
porté  fi  loin  le  talent  de  fabriquer  des  perles  façon 
de  fines , que  les  orfèvres  y étaient  trompés  tous  les 
jours. 

Fabrique  des  Perles  artificielles. 

La  perle  faufl’e , qui  fait  encore  le  principal  objet 
du  travail  des  patenôtiers  , eft  un  petit  corps  de 
verre  creux , communément  rond , quelquefois  de 
figure  alongée  , ou  de  forme  méplate  , enduit  in- 
térieurement d’une  couleur  argentée , du  même  toa 
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que  ia  perle  naturelle  , & rempli  de  cire  qui  lui 
donne  de  la  folidité. 

Le  premier  travail  des  perles  artificielles  , con- 
fifte  à préparer  la  matière  avec  laquelle  on  fe  pro- 
pofe  de  les  former.  • 

Cette  matière  efi  un  tube  de  verre  très-fufible , 
qu'on  nomme  girafol. 

Il  y en  a de  deux  fortes  , l’une  tranfparente  & 
criftaîline  , l’autre  femi-opaque  & de  la  couleur  à 
peu  près  de  la  pierre  précieufe  , dont  le  girafol 
paroit  avoir  tiré  fon  nom.  On  en  fait  dans  prefque 
toutes  les  verreries. 

Cependant  les  tubes  ordinaires  de  girafol  étant 
d’un  diamètre  trop  grand  , il  faut  les  diminuer  au 
feu  de  la  lampe  , de  la  manière  rapportée  ci-deffus. 

Du  foufflage  des  Perles  du  commun. 

On  peut , avec  le  même  tube  de  verre  , fouffler 
à volonté  des  perles  rondes  de  deux  qualités  fort 
différentes,  du  commun  &'du  grand  beau. 

Si  c’eft  en  commun  que  l’ouvrier  veut  travailler, 
il  prend  un  tube  réduit  , dont  le  calibre  foit  en 
raifon  du  diamètre  des  perles  qu’il  fe  propofe  de 
fouiller  ; il  le  préfente  par  le  bout  à la  flamme  de 
fa  lampe  , il  l’y  meut , le  promène  , & le  roule 
entre  fes  doigts  , fans  permettre  néanmoins  que 
l’extrémité  qu’il  fait  chauffer  abandonne  le  feu  : fur- 
tout  il  a grand  foin  d’empêcher  que  la  matière  en 
fondant  ne  vienne  à boucher  tout-à-fait  l’orifice  de 
cette  extrémité. 

Dès  que  la  fufion  a rendu  la  partie  chauffée  fuf- 
ceptible  du  développement  néceffaire , l’ouvrier 
retire  promptement  le  tube  , le  porte  à la  bouche 
& fouffle  avec  force  à plufieurs  reprifes  précipi- 
tées , jufqu’à  ce  que  la  petite  boule  qui  en  réfulte 
ait  acquis  le  diamètre  demandé.  Il  fépare  enfuite 
du  tube , par  deux  ou  trois  petits  coups  de  lime , 
la  perle  qu’il  vient  de  former  , & qui  tombe  percée 
à fes  deux  pôles  dans  un  récipient  auquel  l’on  donne 
le  nom  de  carton. 

Pour  que  la  perle’foit  en  état  d’être  livrée  au 
metteur  en  œuvre  , il  ne  s’agit  plus  que  de  border , 
c’eft-à-dire,  d’adoucir  les  angles  ou  arêtes  coupan- 
tes de  celui  des  trous  qui  n’a  pas  été  directement 
expofé  à la  flamme.  On  ne  paffe  à cette  opération 
que  lorfqu’on  a un  certain  nombre  de  perles  prêtes 
à border.  Elle  confifte  à préfenter  à la  flamme  d’une 
lampe  d’émailleur  le  trou  ou  œil  de  la  perle  , du- 
quel le  pourtour  efi:  tranchant , & à l’y  foutenir 
un  inftant  par  le  moyen  d’un  crochet  de  verre  dur , 
dont  on  a fiché  la  pointe  dans  le  trou  oppofé. 

Un  ouvrier  peut  fouffler  par  jour  jufqu’à  fix  mille 
perles  communes  dans  les  groffeurs  moyennes , 
tandis  qu’il  ne  feroit  pas  plus  de  douze  à quinze 
cents  perles  dans  le  grand  beau,  car  celles-ci  exi- 
gent une  manipulation  beaucoup  plus  compliquée. 
Mais  fuivons  les  différens  mouvemens  de  i’ émail- 
leur. 

L’ouvrier , après  s’être  muni  de  tubes  proportion- 
nés au  genre  de  travail  qu’il  veut  faire  , prend  un 
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de  ces  tubes , & le  place  dans  le  centre  de  fon  feu. 
Il  l’y  tient  jufqu’à  ce  que  la  matière  en  fe  rappro- 
chant par  l’effet  de  la  fufion , & d’une  efpèce  de 
mouvement  de  rotation  qu’on  lui  imprime  par  l’ac- 
tion des  doigts  , ait  formé  à l’extrémité  du  tuyau 
une  maffe  ronde  & fans  vide  intérieur. 

Lorfqu’elle  efi  jugée  fuffifante  pour  produire  une 
perle  par  fon  développement , l’ouvrier  fouffle  avec 
modération  dans  le  tube  , & forme  un  globule  creux 
à fon  extrémité.  Mais  ce  globule  n’eft  point  encore 
percé  : pour  y parvenir , le  fouffleur  prend  avec 
la  main  gauche  le  tube  qu’il  tenoit  auparavant  de 
la  droite , & de  celle-ci  faififl'ant  un  tuyau  fem- 
blable  au  premier  , il  le  chauffe  , & le  pofe  enfuite 
fur  la  perle  où  il  s’attache  ; puis  un  inftant  après , 
donnant  un  petit  coup  fec  du  troifième  & du  qua- 
trième doigts  de  la  main  droite  contre  le  tube  que 
foutiennent  le  pouce  & l’index  de  la  même  main  , 
il  arrache  , par  ce  moyen  , une  pièce  de  la  perle  ; 
car  étant  plus  mince  que  le  tube , elle  n’a  pu  ré- 
fifter  au  choc  qu’on  vient  de  lui  faire  éprouver. 

Sans  perdre  de  temps , l’ouvrier  approche  cette 
ouverture  de  la  pointe  de  la  flamme  afin  de  l’y 
border , tandis  que  l’autre  main  , armée  du  tube  qui 
a fervi  comme  d’emporte-pièce  , le  préfente  au 
centre  du  feu  , & procède  comme  ci-deffus  à l’effet 
de  fouffler  une  fécondé  perle  : mais  cette  fois  l’ar- 
tifte  , après  l’avoir  foufflée  , abandonne  le  tube  en- 
tre fes  lèvres  ; & pendant  que  la  main  droite  fe 
trouve  libre , il  s’en  fert  pour  empoigner  la  lime 
d’émailleur  & féparer  la  première  perle  d’avec  le 
tube  auquel  elle  étoit  encore  adhérente  : puis  ayant 
pofé  l’inftrument , la  même  main  s’empare  du  tube 
qui  vient  d’être  privé  de  fa  perle,  & fa  gauche  ayant 
repris  celui  que  le  fouffleur  avoir  laiffé  à fa  bouche , 
la  fécondé  perle  fe  trouve  précifément  dans  la 
même  pofition  où  étoit  1a  première  lorfqu’on  l’a 
bordée. 

Les  perles  qui  réfultent  de  cette  mécanique  ainfi 
répétée  , fortent  unies  , liffes  & affez  rondes  de 
.la  main  de  l’ouvrier  ; mais  la  nature  ne  s’affervit 
pas  toujours  à tant  de  régularité  ; le  plus  fouvent , 

- elle  produit  des  perles  dont  la  figure  , pour  ainfi 
dire  indéterminée,  n’offre  qu’une  fuperficie  inégale 
& raboteufe.  Ces  fortes  de  produélions  marines 
portent  le, nom  de  perles  baroques  ; & c’eft  auffl  le 
nom  que  Ton  donne  aux  perles  faftices , dont  la 
forme  & la  rondeur  font  altérées  par  des  inégali- 
tés. Il  y a deux  moyens  pour  imiter  ces  prétendus 
défauts  de  la  nature. 

Le  premier  confifte  à preffer , en  différens  en- 
droits , la  perle  encore  chaude  & flexible  contre  le 
bout  d’un  tube  de  verre  dur  & froid  , ou  contre  la 
pointe  d’une  brufj'elle  ; ce  qui  interrompt  la  rondeur 
du  globule,  & produit  des  ûnuofités  à fa  lurface. 

Soufflage  de  la  perle  dite  de  grand  beau. 

Le  fécond  moyen  un  peu  plus  recherché  que  le 
précédent , a lieu  pour  la  perle  dite  de  grattd  beau  , 
ou  pour  celle  imitant  le  fin , laquelle  eft  foufflée  avec 
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du  criftai  teint , dont  la  couleur  imite  véritable- 
ment celle  de  la  pierre  fine  que  l’on  nomme  girafol. 

L’ouvrier  approche  de  la  flamme  jufqu  a trois  ou 
quatre  reprifes , la  perle  encore  adhérente  à Ton 
tuyau.  Il  ne  préfente  à chaque  fois  qu’un  point  de 
la  circonférence , lorfque  la  chaleur  a amolli  le  glo- 
bule en  cet  endroit.  Si  l’on  fouffle  dans  le  tube , 
la  matière  cède  tant  foit  peu  & forme  une  petite 
élévation  , & même  fa  couleur  difparoît , fuppofé 
que  Tartifte  ait  employé  du  girafol  teint.  On  pra- 
tique plufteurs  accidents  de  la  forte  fur  la  même 
perle  ; après  quoi  on  la  fépare  du  tube  & on  la 
borde. 

Des  différentes  formes  de  perles. 

Quoique  la  forme  fphérique  , ou  à peu  près 
fphérique , foit  celle  que  la  nature  femble  affe&er 
le  plus  communément  dans  la  formation  des  perles , 
cette  forme  n’en  eft  cependant  pas  un  caraéfère 
fpécifique.  On  en  trouve  qui  portent  la  figure  d’une 
poire  , d’une  olive , d’une  amande.  L’art  les  imite 
pareillement  ; il  s’étend  même  jufqu’à  façonner, 
fous-  le  nom  de  plaque , un  corps  qui  reffemble  à 
la  produ&ion  naturelle  que  les  joailliers  appellent 
coques  de  perles. 

Lorfqu’il  eft  queftion  de  fabriquer  une  plaque , 
■on  commence  par  fouffler  une  bouteille  ovale  , & 
on  l’applatit  pendant  qu’elle  eft  encore  chaude  entre 
les  branches  d’une  pince  ou  bruffelle  large , dont 
la  furface  intérieure  eft  tant  foit  peu  bombée.  On 
perce  enfuite  la  plaque  aux  quatre  coins  , ou  feu- 
lement aux  deux  bouts  ; ce  qui  fe  fait  en  chauffant 
l’endroit  que  l’on  veut  percer  , & en  foufflant  dans 
le  tube  pendant  qu’il  eft  encore  dans  la  flamme, 
pour  que  l’air  puiffe  s’ouvrir  aifément  un  paffage  ; 
enfin  avec  la  lime  on  fépare  la  plaque  d’avec  le  tube 
dont  on  s’eft  fervi  pour  la  former. 

Quelquefois  on  fonde  fur  les  plaques  des  émaux 
de  différentes  couleurs,  & on  les  y arrange  fy- 
métriquement , dans  la  vue  d’imiter  un  entourage 
de  pierres  précieufes  ; & afin  d’y  donner  plus 
d’éclat , l’artifte  y colle  intérieurement  des  feuilles 
de  métal. 

En  général , toutes  les  différentes  formes  de  per- 
les artificielles  , quelle  que  foit  leur  forme  , fe  fouf- 
flent  à la  lampe  d’émailleur , mais  avec  des  tours 
de  main  particuliers  , que  la  pratique  & l’induftrie 
indiquent  affez. 

De  l’effence  d’orient. 

Couvrir  une  perle  ou  la  mettre  en  couleur  ( expref- 
lions  fynonymes  dans  le  langage  des  patenôtriers  ) 
c eft  enduire  d effence  d orient  l’intérieur  des  glo- 
bules. 

Nous  ayons  déjà  dit  que  l’ablette  fourniffoit  la 
matière  principale  de  cet  enduit;  mais  on  feroit 
dans  l’erreur  fi  l’on  s’imaginoit  que  la  fubftance 
même  de  l’écaille  produisît  de  la  couleur  ; elle  n’eft 
due  qu’à  une  couche  argentine  extrêmement  min- 
ce , dont  le  corps  folide  de  l’écaille  eft  recouvert. 
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ïl  ne  faut  pas  moins  de  quatre  mille  ablettes  pri- 
fes  au  hafard  , fans  choix  de  groffeur,  pour  donner 
une  livre  d écaillés  , laquelle  ne  rend  pas  quatre 
onces  de  teinture  nacrée  ; de  forte  qu’il  entre  en- 
viron dix-huit  ou  vingt  mille  poiffons  dans  la  com- 
pofition  d’une  livre  de  cette  brillante  liqueur.  Il 
eft  vrai  que  les  écaillés  du  ventre  & des  côtés  font 
les  feules  dont  on  faffe  ufage , celles  du  dos  étant 
brunes  , & d ailleurs  fort  peu  chargées  de  matière 
colorante. 

Pour  extraire  la  couleur  de  l’écaille  d'ablettes  , 
on  doit , après  l’avoir  lavée  pour  en  ôter  une  cer- 
taine colle  naturelle  qui  lui  fert  de  vernis , & en 
quelque  forte  de  défenfe  contre  les  effets  du  frot- 
tement , la  triturer  pendant  un  quart  d’heure  dans 
un  vafe  de  terre  où  l’on  a mis  fuffifante  quantité 
d’eau  ; puis  exprimer  le  tout  fortement  à travers 
un  linge  dont  le  tiffu  foit  un  peu  ferré. 

La  colature , ayant  été  verfée  dans  de  très-grands 
verres  capables  de  contenir  jufqu’à  deux  pintes  de 
liqueur  , doit  y refter  trois  ou  quatre  jours.  Au 
bout  de  ce  temps  , l’on  décante  l’eau  furabondante , 
& l’on  recueille  avec  foin  le  précipité  qui  eft  l'ef- 
face la  plus  pure  & la  plus  parfaite.  Cependant  , 
comme  l’écaille  qui  vient  de  la  fournir  n’eft  pas 
encore  abfolument  dépouillée,  on  la  bat  derechef, 
& l’on  obtient  une  fécondé  teinture  moins  argen- 
tée que  la  première , mais  dont  on  ne  laiffe  pas  de 
tirer  parti  pour  la  fabrique  des  perles  de  moindre 
qualité. 

, Le  grand  fecret  confifte  à préferver  ces  teintures 
de  la  putréfaction.  Quelques  artiftes  qui  font  par- 
venus à le  découvrir , le  tiennent  extrêmement 
caché. 

Nous  croyons  que  ce  fecret  confifte  à employer 
de  Yalkali  volatil  dans  une  certaine  proportion  que 
quelques  effais  indiqueront  promptement. 

On  appelle  mal  à propos  le  précipité  des  écailles 
de  Tablette  ejfenee  d’orient.  Cette  dénomination 
lui  convient  mal , puifqu’elle  n’eft  pas  plus  effence 
ni  liqueur  , que  ne  Feft  un  fable  extrêmement  fin 
ou  du  talc  pulvérifé , délayé  avec  de  l’eau.  Il  eft: 
vrai  qu’on  ne  peut  bien  la  retirer  des  écailles  de 
Tablette  qu’en  les  lavant  , & que  pour  être  em- 
ployée, elle  demande  néceffairement,  comme  beau- 
coup de  terres  à peindre  , à être  mêlée  avec  de 
l’eau  : mais  néanmoins  , fi  on  Tobferve  avec  une 
bonne  loupe , on  la  diftinguera  facilement  du  liquide 
dans  lequel  elle  nage  , & Ton  s’ affinera  que  loin 
d’être  liquide , elle  n’eft  qu’un  amas  d’une  infinité 
de  petits  corps  ou  de  lames  fort  minces  réguliè- 
rement figurées , & dont  la  plus  grande  partie  font 
taillées  quarrément. 

Quoiqu’on  emploie  à deffein  des  broyemens  affez 
forts  pour  enlever  ces  lames  des  écailles  , on  ne 
les  brife  , ni  on  ne  les  plie  du  moins  n’en  dé- 
couvre-t-on point  qui  foïent  brifées  ou  pliées;  & 
fuivant  les  obfervations  de  M.  de  Reaumur , ces 
petites  lames  paroiffent  au  microfcope  à peu  près 
égales  , & toujours  coupées  en  ligne  droite  dans 
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leur  grand  côté.  L’argent  le  mieux  bruni  n’appto- 
che  pas  , dit-il  , de  l’éclat  que  ces  petites  lames 
préfentent  aux  yeux , aidés  du  microfcope. 

Il  réfulte  de-là , qu’étant  minces  & taillées  régu- 
lièrement, elles  font  très-propres  à s’arranger  fur 
le  verre  , & à y paroître  avec  le  poli  & le  brillant 
des  vraies  perles  : enfin  elles  cèdent  aifément  au 
plus  léger  mouvement , & femblent  dans  une  agi- 
tation continuelle  , jufqu’à  ce  quelles  foient  préci- 
pitées au  fond  de  l’eau. 

Manière  de  couvrir  les  perles. 

ldcjfence  de  perles  ne  s’emploie  jamais  feule  ; on 
en  mêle  une  certaine  quantité  avec  de  la  colle  de 
poiffon  qu’on  a fait  diffoudre  dans  de  l’eau  , & 
qu’on,  a paffêe  enfuite  à travers  un  linge  fin. 

La  beauté  des  perles  dépend  principalement  des 
proportions  de  ce  mélange , où  la  cherté  de  l’ablette 
ne  fait  que  trop  fouvent  prodiguer  la  colle  de 
poiffon. 

La  liqueur  doit  être  un  peu  tiède  lorfqu’on  s’en 
fert,  fans  quoi  elle  manqueroit  de  fluidité.  Ce  font 
ordinairement  des  femmes  qui  l’emploient. 

Pour  cet  effet,  chaque  ouvrière  s’étant  munie 
d’un  chalumeau  de  verre  qui  fe  termine  en  pointe, 
trempe  cette  pointe  dans  un  vafe  rempli  de  cou- 
leur , tandis  que  par  l’extrémité  oppofée  elle  afpire 
aflez  de  cette  même  liqueur  pour  en  remplir  la 
capacité  du  chalumeau  ; alors  elle  enfonce  tant  foit 
peu  la  pointe  dans  l’œil  de  la  perle  qu’elle  veut 
couvrir , & fouillant  légèrement  dans  fon  chalu- 
meau , elle  en  fait  fortir  la  quantité  de  matière 
néceffaire  pour  enduire  l’intérieur  du  globule  qu’elle 
fecoue  fur  le  champ  , afin  de  le  couvrir  par- tout 
avec  égalité  : & même  cette  précaution  ne  feroit 
pas  capable  feule  d’empêcher  la  liqueur  de  fe  rap- 
procher enfuite  par  fon  propre  poids  , fi  l’on  né- 
gligeoit  celle  de  jeter  la  perle  fecouêe  dans  une 
efpéce  de  tambour  ouvert , qu’une  femme  balotte 
continuellement  fur  la  table  , & autour  de  laquelle 
font  placées  les  ouvrières. 

On  achève  de  fécher , dans  une  étuve,  les  perles 
au  fortir  du  tambour  ; après  quoi  on  les  trempe 
dans  l’efprit-de-vin , d’où  ayant  été  retirées  quel- 
ques minutes  après , elles  retournent  à l’étuve  pour 
la  fécondé  fois. 

Toutes  les  perles  en  général , foit  rondes  , foit 
ovales , ou  plates  , &c.  fe  traitent  à peu  près  de 
la  même  façon , fi  Fon  en  excepte  la  femence  de 
perles. 

De  la  femence  de  perles. 

Le  grain  de  la  femence  de  perles  ne  permet  guère 
par  fa  petiteffe  qu’on  le  prenne  féparément  entre 
les  doigts  pour  le  mettre  en  couleur.  On  en  jette 
en  affez  grande  quantité  à la  fois  fur  des-  plaques 
de  fer  qui  ont  des  rebords  , & qu’on  agite  jufqu’à 
ce  que  , par  une  fuite  de  la  forme  fphéroïde  appla- 
tie  du  grain  , il  ceffe  de  rouler  fur  la  plaque , & 
préfente  naturellement  en  haut  l’un  de  fes  yeux. 
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C’eft  alors  que  l’ouvrière  y place  commodémenr 
la  pointe  de  fon  chalumeau  ; mais  elle  remplit  tout- 
à-fait  le  globule  de  la  matière  argentée. 

Effence  colorée. 

Quelquefois  à l’effence  on  ajoute  une  teinte  rou- 
ge , jaune  , bleue  , &c.  Mais  ces  couleurs  étran- 
gères à la  nature  de  la  perle  , dont  la  blancheur  & 
la  pureté  font  le  principal  mérite , font  rarement 
employées  aujourd’hui  par  les  émailleurs-patenô- 
triers. 

Opération  de  mettre  en  cire. 

Après  avoir  couvert  les  perles  , il  refte  encore  à 
leur  faire  fubir  deux  opérations  avant  quelles  foient 
en  état  d’être  livrées  aux  enfileufes  de  colliers. 

La  première  confifte  à les  mettre  en  cire , la  fé- 
condé à les  percer  & à les  cartonner. 

On  commence  par  fondre  de  la  cire  vierge  dans 
un  vaiffeau  large  d’ouverture  ; puis  ayant  mis  une 
bonne  quantité  de  petites  ou  de  moyennes  perles 
fur  une  efpéce  d’écumoire  , on  la  plonge  dans  ce 
bain  ; on  la  retire  lorfque  la  cire  a rempli  la  ca- 
vité des  perles  ; puis  on  les  verfe  fur  une  table , 
d’où  prefque  incontinent  l’ouvrière  les  détache  à 
l’aide  d’un  couteau  , & les  promène  rapidement 
entre  fes  mains  , à l’effet  de  féparer  les  globules 
que  la  cire  extérieure  tient  encore  réunis. 

Cependant,  afin  d’achever  de  les  nettoyer  en- 
tièrement , il  devient  indifpcnfable  de  les  tenir  ren- 
fermées quelques  heures  dans  un  linge  mouillé , 
& de  les  frotter  enfuite  de  nouveau. 

Si  les  perles  font  un  peu  groffes  , ou  s’il  s’agit 
de  mettre  en  cire  des  plaques , des  amandes  , des 
poires  , des  olives  , des  cabochons  (fortes  de  perles 
qui  doivent  ces  différens  noms  à leur  forme  exté- 
rieure ) l’écumoire  ne  fauroit  y être  employée  com- 
modément. On  lui  fubftitue  un  petit  bâton  plat  que 
l’on  trempe  en  partie  dans  la  cire , & qu’on  retire 
fur  le  champ  du  vaiffeau.  Pendant  que  la  cire  qui 
s’y  eft  attachée  eft  encore  chaude  , on  s’en  fert  com- 
me de  maftic  pour  affujettir  par  fon  moyen  un  cer- 
tain nombre  de  perles  fur  le  bâton  ; & de  nouveau 
on  le  replonge  ainfi  chargé  dans  la  cire  fondue» 

Opération  de  percer  & de  cartonner. 

Lorfque  les  perles  ont  été  mifes  en  cire  , on  les 
perce  avec  des  aiguilles  montées  fur  de  petits  man- 
ches. La  feule  précaution  qu’exige  ce  travail , con- 
fifte à tenir  les  perles  dans  des  vaiffeaux  de  fer  ou 
de  terre  , placés  fur  de  la  cendre  chaude  ; au 
moyen  de  quoi  l’inftrument  pénètre  dans  la  cire 
avec  plus  de  facilité. 

On  s’en  tient  là  , fuppofé  que  l’on  n’ait  à percer 
que  du  très-commun  ; mais  ft  l’on  travaille  de  la 
marchandife  plus  diftinguée  , il  faut  cartonner , 
c’eft-à-dire , garnir  intérieurement  le  canal  de  la 
perle  avec  du  papier , de  telle  iorte  qu'en  y paf- 
fant  du  fil , il  ne  puiffe  pas  s’attacher  à la  cire. 

Rien  de  plus  facile  que  cette  opération  , qui 
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d’abord  paroît  vétilleufe.  Il  y a des  ouvrières  dont 
Tunique  métier  eft  de  rouler , fur  des  brochettes 
minces  & pointues  , de  petits  morceaux  de  papier 
rrès-fin  , & taillés  de  façon  qu’il  en  doive  réfulter 
des  efpèces  de  cônes  extrêmement  alongés. 

Ce  font  ces  cônes , lefquels.  portent  environ  un 
pouce  ou  un  pouce  &demi  de  longueur , que  les 
patenôtriers  défignent  fous  le  nom  de  carton. 

Des  femmes  chargées  de  cartonner  les  perles  pla- 
cent leurs  aiguilles  dans  les  papiers  ainfi  roulés  , 
qui  deviennent  alors  , en  quelque  forte  , les  gaines 
ou  les  fourreaux  de  ces  petits  inftrumens  ; & elles 
percent  autant  de  perles  qu’il  s’en  peut  placer  fur 
chaque  carton  : puis  , après  avoir  retiré  l’aiguille, 
elles  féparent  les  perles  de  leur  axe  commun , & 
retranchent  avec  des  cifeaux  le  papier  qui  en  ex- 
cède le  canal  intérieur  ; enfin  , elles  en  forment 
des  rangs  , fe  fervant , pour  cet  effet , d’aiguilles 
longues  , menues  , & proportionnées  au  diamètre 
des  calibres.  (Cer  article  ejl  extrait  du  mémoire  de 
M.  Varenne  de  Beofl , correfpondant  de  l’académie 
royale  des  fciences  de  Paris  , fur  Fart  d’imiter  les 
perles  fines.) 

Des  faujfes  Marcajfites. 

Le  fieur  Brière  , patenôtrier  , fabrique  une  forte 
de  colliers  auxquels  il  donne  le  nom  de  faujfe  mar- 
cafiite.  Ils  en  ont  en  effet  l’apparence  , quoique  de 
même  matière  extérieurement  que  la  perle  faâice 
ordinaire  ; mais  leur  enduit  intérieur  n’eft  pas  dû 
à l’écaille  d’un  poiffon  : c’eff  le  règne  minéral , c’eft 
!’étain  qui  fournit  la  couleur  de  la  faujfe  marcajfite. 
Elle  doit  à cet  étamage  , non-feulement  tous  fes 
reflets  , mais  encore  la  propriété  de  pouvoir  être 
tranfportée  dans  les  pays  chauds  , fans  eflùyer  les 
inconvéniens  auxquels  la  perle  remplie  de  cire  y 
eff  expofée. 

Cette  dernière  qualité  des  colliers  étamés  leur  eff 
d’autant  plus  effentielle  , qu’ils  font  beaucoup  plus 
analogues  au  teint  des  peuples  brunis  par  le  foleil , 
qu’au  teint  des  Européens, 

Il  eff  auffi  des  cas  où  il  femble  que  le  théâtre 
s’accommoderoit  fort  bien  de  la  faujfe  marcajfite 
employée  fur  des  habits  de  çaraétère  , tels  que  ceux 
des  magiciens , & en  général  des  divinités  fouter- 
raines.  Elles  y produiroient  un  bon  effet;  & ces 
mêmes  globules  , foufflés  de  groffeur  convenable  , 
diftribués  à propos  fur  les  corps  d’architeéftire  de 
certaines  décorations  d’opéra  , communiqueroient 
à peu  de  frais  un  grand  air  d’éclat  & de  magnifi- 
cence. 

Communautés  des  patenôtriers-émailleurs . 

Il  y a dans  Paris  trois  communautés  différentes 
de  patenôtriers. 

i°.  Les  uns  fe  nomment  patenôtriers  boutonniers 
d’ émaillé  verre  & cryfiallïn . On  les  appelle  plus  com- 
munément émailleurs. 

2°.  Les  autres  font  appelles  patenôtriers  en  bois 
& corne , & ne  travaillent  que  fur  ces  matières..  Ils 
font  préfentement  partie  du  corps  de  la  mercerie  , 
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fuivant  l’article  xin  des  ftatuts  des  marchands  mer- 
ciers groffiers , joailliers  , du  mois  de  janvier  1713. 

30.  Le  troifième  corps  eff  celui  des  patenôtriers 
en  ambre  , jais  & corail , érigé  en  corps  de  jurande 
fous  le  règne  de  Charles  IX. 

Il  n’eff  pas  permis  à ces  derniers  de  travailler  fur 
des  matières  faftices  ; ils  font  obligés  d’employer 
des  chofes  naturelles  & de  les  tailler  fur  des  roues 
de  grès.  Ils  ont  voulu  fe  faire  incorporer  en  1718 
aux  patenôtriers-émailleurs  ; mais  ceux-ci  s’y  font 
toujours  opppfés  , fous  prétexte  qu’ils  ne  vouloierut 
pas  les  admettre  à faire  de  fauffes  perles. 

Les  émailleurs -patenôtriers  ont  compofé  fort 
long-temps  une  communauté  particulière  ; ils  font 
à préfent  corps  avec  les  maîtres  verriers-fayenciers , 
à qui  iis  ont  été  unis. 

L’édit  de  leur  éreéfion  en  corps  de  jurande  a été 
donné  en  1566  par  Charles  IX,  & enregiftré  la 
même  année.  En  1599,  Henri  IV  confirma  leurs  ffa- 
tuts , & y ajouta  quelques  articles.  Enfin  , Louis  XIV 
réunit , par  arrêt  du  confejl  du  21  feptembre  1706, 
les  deux  communautés  des  émailleurs  & des  ver- 
riers , pour  ne  faire  à l’avenir  qu’un  feul  & même 
corps  , fans  cependant  déroger  à leurs  ftatuts. 

Les  ftatuts  de  l’édit  de  Charles  IX  contiennent 
vingt  articles  , & l’augmentation  accordée  par  les 
lettres  patentes  de  Henri  IV,  trois  autres. 

Par  l’édit , les  maîtres  n’avoient  que  la  qualité 
de  patenôtriers  & boutonniers  en  émail  ; les  lettres 
y ajoutèrent  le  verre  & le  criftallin. 

La  communauté  eff  régie  par  quatre  jurés  , dont 
deux  s’élifent  par  année. 

Pour  être  reçu  maître  , il  faut  avoir  fait  cinq  ans 
& huit  jours  d’apprentiflage  ; & après  une  infor- 
mation préalable  des  vie  & mœurs , un  apprenti  eff 
admis  au  chef-d’œuvre. 

Chaque  maître  ne  peut  avoir  qu’un  feul  apprenti 
à la  fois. 

Les  veuves  reftant  en  viduité , jouiffent  du  privi- 
lège de  leur  défunt  mari  ; à l’exception  des  appren- 
tis qu’elles  ne  peuvent  pas  engager  , mais  bien  les 
continuer. 

Les  veuves  & les  filles  de  maîtres  donnent  la 
franchife  aux  apprentis  qu’elles  époufent. 

Les  maîtres  de  la  communauté  peuvent  faire 
toute  forte  de  patenôtres , boutons  d’émail , doru- 
res fur  verre  &£  émail , pendans  d’oreille  jolivetés , 
& autres  ouvrages  fembiables , avec  émail , canon , 
& criftallin  paffant  par  le  feu  & fourneau. 

Ils  peuvent  auffi  enfiler  toutes  ceintures,  carcans, 
chaînes , colliers , braffelets  , patenôtres  & chape- 
lets , des  mêmes  matières  & de  pareille  fabrique , 

, & même  les  enrichir  & orner  d’or  & d’argent  battu 
& moulu. 

Au  refte , ces  communautés  n’étant  pas  comprifes 
dans  l’édit  du  x 1 août  1776  , portant  nouvelle  créa- 
tion des  corps  de  marchands , & des  communautés 
d’arts  & métiers  , le  roi  en  a rendu  l’exercice  libre 
en  fe  conformant  aux  réglemens  de  police. 

En  1706  , les  émailleurs  furent  unis  avec  les 

„ yerriers  t; 
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verriers  ; & il  fut  réglé  que  pendant  les  dix  pre- 
mières années , les  quatre  jurés  feraient  élus  avec 
égalité,  c’eft-à-dire , de  façon  qu’il  y aurait  deux 
émailleurs  & deux  verriers  ; & qu’après  les  dix  ans 
expirés , l’éleéfion  ferait  entièrement  libre  , & fe 
ferait  à la  pluralité  des  voix. 

Au  moyen  de  cette  union , ils  ont  tous  également 
la  qualité  de  maîtres  émailleurs , patenôtriers  , bou- 
tonniers  en  émail , verre  & criftallin  , marchands 
verriers  , couvreurs  de  flacons  & bouteilles  en 
ofier  , fayence  , & autres  efpèces  de  verres  , de  la 
ville  & fauxbourgs  de  Paris. 

Explication  des  Planches  de  Part  de  P Emailleur  , 
tome  II.  des  gravures. 

Planche  I.  Emailleur  à la  lampe.  La  vignette  re- 
préfente l'intérieur  d’une  arrière-boutique  ou  d’un 
cabinet,  dont  tous  les  jours  font  fermés  par  des 
rideaux , afin  que  l’émailleur  puiffe  mieux  voir  la 
flamme  de  fa  lampe. 

L’émailleur  tient  de  la  main  gauche  une  pièce 
d’ouvrage  montée  au  bout  d’un  chalumeau,  dans 
la  flamme  de  la  lampe. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  i , couteau  d’acier  dont  fe  fert  l’émailleur 
pour  trancher  les  pièces  d’émail,  & les  féparer  du 
tube  qui  a fervi  à les  fouffler. 

Fig.  2 , plan  de  la  lampe  de  l’émailleur  , placée 
dans  fa  cuvette. 

Fig.  3 , n°.  i , élévation  perfpeâive  de  la  lampe 
feparée  de  fa  cuvette. 

Fig.  3 , n . 2 , gouttière  placée  dans  la  lampe  , le 
long  de  laquelle  la  mèche  eft  couchée. 

Fig.  4 , cuvette  de  la  lampe  de  l’émailleur. 

Fig.  5 , lampe  de  l’émailleur  en  perfpeélive  & 
placée  dans  fa  cuvette , avec  le  chalumeau  qui  lance 
obliquement  fa  flamme. 

Planche  IL  Emailleur  à la  lampe.  Perles  faujffes. 
La  vignette  repréfente  l’intérieur  d’une  chambre 
obfcure  , ou  plufieurs  ouvriers  travaillent  à la 
lampe. 

Fig.  i , l’émailleur  qui  tient  la  girafol  pour  la 
réduire  en  plus  petits  tubes , & en  faire  enfuite  des 
perles. 

Fig.  2,  ouvrier  qui  fouille  la  girafol. 

Fig.  3 ,-  ouvrière  qui  borde  la  perle  du  côté  qu’elle 
a été  féparée  du  tube. 

Fig.  4 , ouvrier  qui  fait  du  fil  de  verre. 

Fig.  3 , ouvrier  qui  tourne  le  rouet  fur  lequel  le 
fil  fe  dévide. 

Bas  de  U ï planche. 

Fig.  6 , table  de  l’émailleür  vue  par  deffous  , pour 
montrer  les  rainures  ou  porte- vents  qui  diftribuent 
le  vent  du  foufilet  aux  quatre  lampes. 

Fig.  y , table  de  l’émailleur  en  perfpeétive,  vue 
du  coté  de  la  marche  ou  pédale  qui  communique  le 
mouvement  au  foufflet. 

Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partie  IL 
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Fig.  8 , coupe  tranfverfale  de  la  table  par  le  mi- 
lieu de  fa  longueur. 

Planche  III.  Continuation  du  travail  des  perles 
fauffes.  La  vignette  repréfente  : 

Fig.  1 , ouvrière  qui  écaille  le  poiffon  nommé 
ablette  , dont  l’écaille  fert  à colorer  les  perles. 

Fig.  2,  ouvrière  qui  fuce , avec  un  chalumeau  do 
verre  , la  liqueur  dans  laquelle  l’écaille  de  l’ablette 
eft  difToute. 

Fig.  3 , ouvrière  qui  introduit , en  foufflant  dans 
le  chalumeau , une  goutte  de  cette  liqueur  dans  la 
girafol  ou  perle  fauffe , qu’elle  jette  enfuite  dans 
la  corbeille  qui  eft  placée  dans  le  faffeau  qui  eft  fur  la 
table. 

Fig.  4 , ouvrière  qui  attache  les  perles  fur  un  bâton 
ou  règle  enduite  de  cire , pour  les  remplir  de  cire  en 
les  plongeant  dans  la  terrine  qui  eft  devant  elle. 

Fig.  3,  ouvrière  qui  cartonne , c’eft-à-dire  qu’elle 
introduit  un  rouleau  de  papier  dans  la  perle. 

Fig.  6 , ouvrière  qui  coupe  le  carton  avec  un 
couteau. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  t , perle  ronde. 

Fig.  2 , perle  ovale. 

Fig.  3 , bande  de  papier  que  l’on  coupe  fuivant  la 
direction  des  lignes  ponftuées  , pour  former  de 
chaque  pièce  un  carton. 

Fig.  4,  carton  entièrement  roulé  prêt  à entrer 
dans  une  perle. 

Fig.  3 , carton  roulé  en  partie  fur  une  aiguille. 

Fig.  6 , perle  ronde  prête  à recevoir  le  carton 
qui  eft  à côté. 

Fig.  7 , perle  ronde  enfilée  fur  le  carton. 

Fig.  8 , perle  dont  le  carton  a déjà  été  coupé  d’un 
côté. 

Fig.  ç , règle  fur  laquelle  les  perles  font  collées 
pour  pouvoir  les  plonger  dans  la  terrine  qui  con- 
tient la  cire  fondue. 

Fig.  10  , fas  ou  tamis  percé  de  trous  pour  affortir 
les  perles. 

Fig.  11 , établi  des  figures  2 & 3 de  la  vignette 
repréfenté  plus  en  grand  , pour  que  l’on  puifle  dis- 
cerner les  différentes  parties  du  fafleau  ou  berceau 
qui  eft  pofé  deffus  , & auquel  l’ouvrière , fig.  3 , 
communique  le  mouvement  par  la  marche  fur  la- 
quelle elle  pofe  le  pied. 

Planche  IF.  De  la  peinture  en  émail.  La  vignette 
repréfente  un  cabinet. 

Fig.  1 , le  peintre  occupé  à colorer  un  morceau 
d’émail. 

Fig.  2 , émailleur  qui  paffe  la  pièce  au  feu  après 
qu’elle  eft  peinte. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  1 , porte  du  chapiteau  du  fourneau. 

Fig.  2 , moufle  qui  fe  place  dans  le  fourneau  & 
fous  laquelle  on  fait  fondre  les  émaux  , vue  du  côté 
de  l’ouverture. 

Fig.  3 , élévation  latérale  extérieure  de  la  mouflei 
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Fig.  4 , élévation  de  la  partie  antérieure  de  la 
moufle. 

Fig.  y , élévation  géométrale  du  devant  du  four- 
neau. 

Fig.  d,  coupe  verticale  du  corps  du  fourneau  & 
du  dôme  qui  le  ferme,  par  un  plan  p allant  par  le 
milieu  des  portes. 

Fig.  y , coupe  verticale  du  fourneau  , par  un  plan 
parallèle  à la  face  que  la  fig.  f repréfente. 

Fig.  8 , plan  du  rez-de-chauflée  du  tourneau. 

Fig.  9 , coupe  horizontale  du  fourneau  au  niveau 
de  Fâtre. 

F g.  10  , plan  du  chap'teau  du  fourneau. 

Fig.  11 , tôle  percée  de  trous , fur  les  bords  relevés 
de  laquelle  on  pôle  les  plaques  éma*llées  pour  les 
faire  fécher  & les  palier  au  feu. 

Fig.  12,  une  des  boites  qui  contiennent  les  émaux 
en  poudre. 

VOCABULAIRE  de  l 

.A  ble  ou  Ablette  ; petit  poiflfon  de  rivière,  dont 
l’écaille  fournit  l 'ejfence  d’orient  , ou  la  matière  pré- 
parée avec  laquelle  on  colore  les  faulTes  perles. 

Aigrette  de  verre  ; forte  d’ornement  ou  pa- 
rure des  femmes  , & compofé  de  fils  de  verre  aufli 
fins  que  des  cheveux.  On  lie  enfemble  par  un  bout 
un  faifceau  de  ces  fils , au  moyen  d’un  fil  de  laiton 
très-fin  & recuit  pour  qu’il  foit  plus  flexible.  On 
coupe  enfuite  tous  les  fils  d’une  même  longueur  , 
& l’aigrette  eft  achevée. 

Les  fils  des  petites  aigrettes  , après  être  liés  , font 
fondés  au  moyen  de  la  flamme  que  le  chalumeau 
de  la  lampe  d’émailleur  porte  fur  leurs  extrémités. 

Aiguilles  de  peintre  en  émail;  ces  aiguilles 
©nt  environ  quatre  pouces  de  longueur  : elles  font 
d’acier. 

Un  peintre  en  doit  avoir  au  moins  deux,  dont 
l’une  foitpointue  par  un  bout , un  peu  plate , & faite 
en  dard  , greffe  par  le  milieu  comme  une  moyenne 
plume  à écrire  ; & l’autre  bout  en  forme  de  fpatule , 
large  comme  l’ongle  du  doigt , & à peu  près  de 
l’épaiffeur  d’un  fou  marqué,  mais  fort  polie. 

L’autre  doit  être  pointue  par  les  deux  bouts  , dont 
l’un  comme  une  aiguille  à coudre  , & l’autre  un  peu 
plus  gros  & tant  foit  peu  plat  par  la  pointe.  Le  bout 
pointu  fert  pour  étendre  les  teintes  furies  ouvrages  , 
&r  'autre  pour  les  prendre  & les  porter  à leur  place, 
quand  il  en  faut  une  certaine  quantité;  ce  que  la  pra- 
tique apprendra  mieux  que  tout  ce  qu’on  pourroit 
dire. 

On  fe  fert  aufli  d’une  aiguille  de  buis  ; c’eft  un 
petit  morceau  de  buis  bien  fec,  à peu  près  de  la 
longueur  des  aiguilles  d’acier , qui  doit  être  très- 
pointu  par  un  bout , & par  l’autre  un  peu  moufle  & 
rondelet  : celui-ci  fert  à effacer  les  défauts  , & le 
côté  pointu  à approprier  les  parties  de  l’ouvrage  qui 
quelquefois  fe  trouvent  boueufes&mal  unies;  ce 
que  vous  connaîtrez  à la  pratique» 


É M A 

Fig.  ij  8c  14 , deux  morceaux  de  glace  qui  fer- 
vent , l’un  de  molette , & l’autre  de  pierre  à broyer. 

Fig.  if , pilon  d’agate. 

Fig.  16  , mortier  qui  eft  aufli  d’agate. 

Fig.  ly , fil  de  fer  que  l’on  pofe  horizontalement 
en  travers  de  la  chauffrette , & fur  lequel  on  met  les 
plaques  pour  les  faire  fécher. 

Fig.  18  chauffrette.  Elle  n’a  rien  de  particulier. 

Fig.  19  , pain  d’émail. 

Fig.  20  , fpatule  vue  en  plan  St  en  profil. 

Fig.  21  , chevalet. 

Fig.  22 , pinceaux  de  différentes  groffeurs. 

Fig.  23  , couteau  à couleur. 

Fig.  24  , pierre  à ufer  l’émail. 

Fig.  2 f , relève-mouftache , ou  pinces  pour  porter 
les  pièces  émaillées  dans  le  fourneau. 

4rt  de  ! Emailleur-P atenôtrier. 

Altcate;  efpèce  de  pince  dont  fe  fervent  les 
émailleurs  à la  lampe , & que  les  orfèvres  St  autres 
ouvriers  appellent  bruxelles. 

Amboutir  une  plaque  de  métal  ; c’eft  la 
rendre  convexe  du  côté  à peindre , St  concave  du 
côté  à contre-émailler. 

Apprêteur  ; nom  qu’on  donne  aux  peintres  fur 
verre. 

Atre;  pièce  ou  morceau  de  terre  cuite  qu’on 
place  dans  le  fourneau  de  l’émailleur  à la  hauteur  du 
feu  de  la  moufle. 

Baroques  (perles)  ; on  nomme  ainfi  les  perles 
naturelles  ou  faéiices , qui  ont  une  fuperfieie  inégale 
& raboteufe. 

Batte  ; cercle  de  fer  fur  lequel  pofe  le  cadran 
d’émail  lorfqu’on  le  met  au  feu. 

Battre  l’émail;  c’efl  l’applanir  St  le  comprimer 
avec  une  fpatule  fur  la  plaque  de  métal  où  il  eft 
étendu. 

Battre  l’essence  d’orient  ; c’eft  triturer  l’é- 
caille de  l’ablette. 

Bercelle  ; efpèce  de  petites  pincettes  dont  les 
émailleurs  fe  fervent  quand  ils  veulent  tirer  l’émail  à 
la  lampe  : elle  eft  faite  d’un  feul  morceau  de  fer  qui 
eft  replié  en  deux  : fes  branches  font  plates  & un 
peu  pointues. 

Boite  de  la  LAMPE  ; c’eft  la  partie  dans  laquelle 
la  lampe  eft  contenue , & qui  fert  à recevoir  l’huile 
que  l’ébullition,  cauféepar  la  chaleur  du  feu,  pour- 
roit faire  répandre. 

Bordement  ; on  appelle  ainfi  le  filet  qui  règne 
autour  de  la  plaque  de  métal  préparée  pour  l’émail-, 
leur  r ce  bordement  eft  deftiné  à recevoir  l’émail. 

Border;  c’eft  adoucir,  à la  flamme  delà  lampe  , 
les  angles  ou  arêtes  coupantes  de  l’orifice  de  la 
perle  ratifie. 

Bordoyer;  on  emploie  ce  mot  pour  exprime? 
le  mauvais  effet  que  font  les  émaux  clairs , lor|» 
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qu’étant  employés  fur  de  bas  or , ils  plombent  Sc 
deviennent  louches  ; enforte  qu’une  efpèce  de  cou- 
leur noire  comme  de  la  fumée  , obfcurcit  la  couleur 
naturelle  de  l’émail , lui  fait  perdre  beaucoup  de  fa 
vivacité  , & la  bordoie  en  fe  rangeant  tout  autour 
comme  fi  c’étoit  du  plomb  noir. 

Boutonnier  en  émail,  verre  &criftallin;  c’eft 
un  artifan  qui  fabrique  des  boutons  à la  lampe  avec 
ces  fortes  de  matières.  Les  maîtres  boutonniers  en 
émail  forment  une  communauté  dans  la  ville  de 
Paris , & ont  été  réunis  en  1706  avec  les  maîtres 
verriers , couvreurs  de  bouteilles  & flacons  en  ofier. 
Mais  on  diftingue  toujours  les  uns  d’avec  les  autres  : 
ceux-ci  font  plus  connus  fous  le  nom  de  fayenciers  , 
& les  premiers  fous  celui  AU  émailleurs. 

Broyer  les  émaux  pour  la  peinture  ; c’eft 
réduire  les  émaux  en  grains , enforte  qu’on  les  fente 
graveleux  fous  le  doigt. 

Cadran  d’émail  ; plaque  de  cuivre  recouverte 
d’émail , fur  laquelle  on  peint  les  heures. 

Canon  ; terme  dont  les  émailleurs  fe  fervent 
pour  fignifier  les  plus  gros  morceaux  ou  filets  d’émail 
qu’ils  tirent  pour  les  mettre  en  état  d’être  employés 
aux  divers  ouvrages  de  leur  métier. 

Carton  ; forte  de  récipient  dans  lequel  l’émail- 
leur  fait  tomber  la  perle  fauffe  qu’il  vient  de 
former. 

Cartonner;  c’eft  garnir  intérieurement  le 
canal  de  la  perle  avec  du  papier , de  façon  que  le  fil 
ou  la  foie  qu’on  y introduit  ehfuite , ne  puiffe  pas 
s’attacher  à la  cire. 

Champ-lever  ; c’eft  faire  dans  une  plaque  de 
métal , une  rainure  en  excavation  pour  retenir  l’é- 
mail. 

Chevalet  de  l’émailleur;  ce  chevalet  n’eft 
autre  chofe  qu’une  plaque  de  cuivre  repliée  par  fes 
deux  bouts  en  plan  incliné. 

Cire  ( mettre  en);  c’eft  faire  couler  de  la  cire 
dans  l’intérieur  des  perles  faétices  pour  les  con- 
folider. 

Contre-émailler  ; c’eft  mettre  de  l’émail  en 
deflous  de  la  plaque  qui  eft  déjà  émaillée. 

Couperet  ; eft  une  forte  d’outil  d’acier  dent  les 
émailleurs  fe  fervent  pour  couper  les  canons  ou  filets 
d’émail,  à peu  près  comme  le  diamant  fert  aux  vi- 
triers & aux  miroitiers  pour  le  verre  & pour  les 
glaces.  Il  eft  fait  ordinairement  d’une  vieille  lime 
applatie  & tranchante  par  un  côté  : ce  qui  lui  a fait 
donner  aufli  le  nom  de  lime. 

Course  ; on  dit  tirer  l’émail  à la  courfe  , lorfque 
le  fil  en  eft  fi  long  , que  le  compagnon  eft  obligé  de 
le  foutenir  d’un  bout,  tandis  que  le  maître  le  pré- 
fente de  l’autre  au  feu  de  la  lampe. 

Couteau  a couleur  du  peintre  en  émail  ; il 
doit  être  plus  fin  & plus  délicat  que  ceux  dont  fe 
ferventries  peintres  à l’huile  ; il  doit  être  coupant  des 
deux  cotés  & arrondi  par  la  pointe  , quoique  tran- 
chant. Son  ufage  eft  de  ramaffer  les  couleurs  fur  le 
criftal , la  glace  ou  la  pierre  d’agate  , & pour  faire 
les  teintes  fur  la  palette. 
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Couvrir  les  perles  ; c’eft  enduire  A'ejfence 
d’orient  l’intérieur  des  globules  de  verre  formés  , 
pour  en  faire  des  perles  faélices. 

Cristallin  ; forte  de  verre  fait  avec  de  la  foude 
d’Alicante  & du  fablon  vitrifiés  enfemble  : les  or- 
fèvres & les  rocailleurs  s’en  fervent  comme  de  corps 
& de  matière  pour  compofer  les  émaux  clairs  & les 
verres  brillans  qu’ils  foufflent  à la  lampe  , pour  les 
mêler  avec  les  émaux  faits  d’étain. 

Dégraisser  une  pièce  de  métal  ; c’eft  la 
îefliver  dans  une  eau  bouillante  avec  des  cendres 
gravelées. 

Dérocher  ; c’eft  purger  l’émail  de  parties  mé- 
talliques étrangères  , au  moyen  de  l’eau-forte. 

Diamant  dont  fe  fert  le  peintre  en  émail;  ce 
n’eft  qu’un  petit  éclat  de  diamant  bien  pointu,  que 
l’on  fait  fortir  au  bout  d’un  petit  bâton  avec  une 
virole  de  cuivre  ou  d’argent. 

Les  émailleurs  fe  fervent  du  diamant  pour  crever 
les  petits  œillets  qui  fe  forment  fur  l’émail  en  fe  par- 
fondant. 

Email;  c’eft  une  préparation  particulière  du 
verre  auquel  on  donne  différentes  couleurs  , foit 
en  le  confervant  tranfparent , foit  en  le  rendant 
opaque. 

Emailler  ; ce  mot  fe  dit  pour  fignifier  peindre  en 

émail. 

Emaillure  ; terme  qui  lignifie  Y application  fur 
quelqu  autre  matière.  Il  fe  dit  fort  bien  aufli  de  l’ou- 
vrage même  qu’on  a émaillé. 

Eraflure  ; ce  font  les  hachures  faites  avec  un 
bout  de  lime  caffé  carrément , fur  une  plaque  de 
métal. 

Essence  d’orient  ou  Essence  de  perles  ; c’eft 
la  matière  qu’on  tire  de  l’écaille  d’un  petit  poiffon 
de  rivière , qu’on  nomme  ablette  ; & c’eft  avec  cette 
eflence  préparée  qu’on  colore  les  perles  fauffes. 

Eventail  ; c’eft  une  petite  platine  de  fer-blanc 
ou  de  cuivre , de  fept  ou  huit  pouces  de  diamètre  , 
qui  fe  termine  en  pointe  par  en-bas , où  elle  eft 
emmanchée  dans  une  efpèce  de  queue  de  bois. 
Cet  éventail  empêche  l’ouvrier  d’être  incommodé 
par  le  feu  de  la  lampe  à laquelle  il  travaillle  : il  fe 
place  entre  l’ouvrier  & la  lampe,  dans  un  trou  percé 
à un  pouce  ou  deux  du  tuyaù  de  verre  , par  où  le 
vent  du  foufflet  excite  le  feu  de  la  lampe. 

Fil  de  verre  ; c’eft  du  verre  converti  en  fil 
délié  & flexible  à la  lampe  de  l’émailleur. 

Fondant;  matière  fervant  à faciliter  la  fufion 
pour  les  émaux. 

Girasol;  c’eft  un  tube  de  verre  très-fufible 
foit  tranfparent  & criftallin , foit  femi-opaque  & 
de  la  couleur  de  la  pierre  précieufe  nommée  gi~ 
rafol. 

Harderie  ; efpèce  de  préparation  métallique 
qu’on  fait  avec  de  la  limaille  & du  foufre  ftratifié 
dans  un  creufet  couvert , qu’il  faut  renverfer  après 
l’avoir  tenu  au  feu  pendant  cinq  à fix  heures.  Ainft 
l’harderie  n’eft  autre  chofe  qu’une  chaux  de  mars 
obtenue  par  le  foufre  : on  l’appelle  aufli  fierret  d’Ef- 
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pagne.  On  s’en  fert  dans  la  verrerie , dans  la  pein- 
ture en  émail , &c. 

Jayets  factices  ; ce  font  de  très-petits  tuyaux 
creux  de  verre  ou  d’émail , que  l’on  attache  avec 
des  fils  de  foie  pour  en  faire  des  broderies. 

Inventaires  ; on  nomme  ainfi  de  petites  plaques 
d’émail  fur  lefquelles  on  pofe  des  échantillons  de 
couleurs. 

Lampe  a souder  , à fermer  hermétiquement  les 
vaiffeaux  ; cette  lampe  n’a  rien  de  particulier  : elle 
eft  montée  fur  un  pied  ; il  en  fort  un  ou  plufieurs 
gros  lumignons  , dont  la  flamme  eft  portée  fur 
l’ouvrage  à l’aide  du  chalumeau.  Il  faut  que  l’huile 
qu’on  y brûle  foit  excellente , fans  quoi  la  fumée 
qu’elle  rendroit  terniroit  l’ouvrage  , fur-tout  de  l’é- 
mailleur. 

Lime  ou  Couperet  ; les  émailleurs  nomment 
ainfi  un  outil  d’acier  plat  & tranchant,  dont  ils  fe 
fervent  pour  couper  l’émail  qu’ils  ont  réduit  en 
canon  ou  tiré  en  filets.  Il  leur  fert  à peu  près  comme 
le  diamant  aux  vitriers  pour  couper  leur  verre.  Ils 
appellent  cet  outil  une  lime , parce  qu’il  eft  ordinai- 
rement fait  de  quelque  vieille  lime. 

Lisse  (le)  ; il  faut  entendre  par  ce  mot  l’égalité 
d'éclat  & de  fuperficie  dans  les  pièces  d’émail. 

Marcassites  (faufiles);  ce  font  de  petits  glo- 
bules de  verre  , étamés  de  façon  à leur  donner  la 
couleur  dt  l’apparence  de  marcaiîîtes. 

Mettre  en  couleur  ; c’eft  enduire  d'eflënce 
d’orient  l’intérieur  des  perles  faélices. 

Moufle;  c’eft  une  pièce  de  terre  de  creufet, 
pliée  en  çeintre  8c  formant  une  voûte. 

NoïR  de  cadran;  c’eft  un  noir  d’écaille  qu’il 
faut  broyer  très-fin  dans  un  mortier  d’agate,  avec 
de  l’huile  d’afpic. 

Noyée  (teinte)  ; c’eft  dans  la  peinture  en  émail 
une  teinte  affaiblie  ou  devenue  livide  par  la  pente 
du  fluide  qui  a entraîné  la  couleur. 

CEil  de  la  perle  ; c’eft  fa  petite  ouverture  pour 
y p LTer  a foie. 

Œillets  ; ce  font  de  petits  trous  ou  bouillons  qui 
fe  forment  fur  l’émail  en  fe  parfondant. 

Pain  d’email  ; c’eft  un  morceau  d’émail  préparé 
& lormé  comme  un  petit  pain  plat. 

Parfondre;  c’eft  fondie  légèrement.  Se  par- 
fondre  , c’eft  entrer  en  fufion. 

Passer  au  feu  ; c’eft  placer  la  pièce  émaillée  & 
fa  tcSie  percée,  fous  la  moufle  , & la  laiffer  fur  le 
feu  jufqu’à  ce  qu’on  voie  la  peinture  de  l’émail  fe 
parfondre. 

Patenotrier  ; ouvrier  qui  fait  des  patenôtres 
ou  grains  de  chapelets , qui  façonne  des  grains 
d’ambre,  de  corail  & autres;  enfin , qui  fait  de  Études 
perles  , & d’autres  ouvrages  en  émail. 

Percer  les  perles  ; c eft  introduire  une  aiguille 
dans  les  globules  de  verre. 

Perle  fausse  , petit  corps  de  verre  creux,  en- 
duit intérieurement  d’une  couleur  argentée  du 
même  ton  que  la  perle  naturelle  , & rempli  de  cire 
qui  lui  donne  de  la  fulidité. 
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On  diftingue  les  perles  du  commun  & celles  du 
grand  beau. 

Les  perles  font  ordinairement  de  forme  fphé- 
rique  ; mais  il  y en  a aufti  qui  ont  la  forme  d 'a-  . 
mande,  à’ olive,  de  poire  , de  cabochon,  8cc. 

Plaque;  c’eft  un  corps  de  verre  ou  d’émail  que 
l’ouvrier  façonne  à la  flamme  de  la  lampe , à peu 
près  comme  la  produéfion  naturelle  que  les  joailliers 
appellent  coque  de  perles. 

Plomber  ; les  émailleurs  difent  que  les  émaux 
clairs  fur  un  bas  or  plombent  & deviennent  louches  , 
pour  dire  qu’il  y a certain  noir , comme  une  fumée  , 
qui  obfcurcit  la  couleur  de  l’émail , ôte  de  fa  viva- 
cité & la  bordoie  , fe  rangeant  tout  autour , comme 
fi  c’étoit  du  plomb  noir. 

Plumes  d’émail  ; on  fait  avec  l’émail  des  plumes 
dont  on  peut  fe  fervir  pour  écrire  & peindre. 

Pont- AUX- ânes  ; c’eft  un  rouge  d’émailleur  fa- 
cile à fe  produire  fans  art , & qui  devient  aufii  beau 
que  celui  qu’on  traite  avec  beaucoup  de  peine  & 
de  foin. 

Porte-vents  ; on  appelle  ainfi  des  tuyaux  de 
verre  recourbés  par  le  bout,  qui  dirigent  le  vent 
dans  le  corps  de  la  flamme  de  la  lampe  de  l’ émail- 
leur. 

Poudre  brillante  ; cette  poudre  vient  de  la 
brifure  d’une  bouteille  de  verre  qui  a été  foufflée 
jufqu’au  point  de  n’avoir  prefque  plus  d’épaifleur: 
on  obtient  une  poudre  brillante  , colorée,  fuivant  la 
diverfité  des  verres. 

Ramasser  l’émail  ; c’eft  le  prendre  encore 
chaud  & liquide  dans  la  cuiller  où  il  a été  fondu 
avec  du  verre  , pour  en  tirer  du  canon  , c’eft-à- 
dire  , des  bâtons  ou  filets  de  groffeurs  différentes  , 
dont  on  fe  fert  pour  travailler  les  ouvrages  à la 
lampe. 

Pour  cet  effet , on  prend  deux  bouts  de  tuyaux  de 
pipes  à fumer  , qu’on  enfonce  enfemble  dans  la  ma- 
tière qui  eft  en  fufion;  8e  comme  on  les  tient  avec 
les  deux  mains , on  les  éloigne  tant  qu’on  Veut.  Si 
on  veut  avoir  des  fi'ets(plus  longs  que  le  bras  d’un 
homme , un  compagnon  en  tire  un  des  bouts  tou- 
jours attaché  au  tuyau  de  pipe  : c’eft  ce  qu’on  ap- 
pelle tirer  l’émail  à la  courfe. 

Rang  ; ce  font  des  perles  arrangées  fur  une  foie 
ou  fur  un  fil , pour  faire  un  collier  ou  braflelet,  &c. 

Relève-moustache  , on  nomme  ainfi  les  pinces 
longues  & plates  , dont  fe  fert  l’émailleur  pour  en- 
lever la  plaque  ou  la  porter  au  feu. 

Semence  de  perles  ; nom  donné  à des  perles  fi 
petites  , qu’elles  ne  donnent  point  de  prife  pour 
les  mettre  en  couleur. 

Souffler  l’émail  ; c’eft  en  former  , en  le 
fouillant  avec  un  périt  tube  de  verre,  cet  émail 
creux  qu’on  appelle  du  jais. 

Tambour;  ef^èce  de  tamis  dans  lequel  on  ba- 
lotte  les  perles  faéiices. 

Teinture  nacrée , c’eft  l’eflénce  d’orient,  ou 
l’écaille  d’ablette  qui  eft  de  couleur  de  nacre. 
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Tirer  l’émail  a la  course  ; c’efl  former  avec 
Fémail  des  filets  extrêmement  déliés  , après  l’avoir 
ramafie  dans  la  cuiller  de  fer  où  il  eft  en  fufion 
avec  du  criftallin. 

Four  tirer  l’émail  à la  courfe  , il  faut  que  deux  ou- 
vriers tiennent  chacun  un  des  bouts  de  la  pipe  brifée 
pour  ramaiTer  l’émail  ; tandis  que  l’un  le  prefente  à 
la  lampe , l’autre  s’éloigne  autant:  qu’on  veut  donner 
de  longueur  au  filet  : c eft  ainfi  que  fe  tire  1 email 
dont  on  fait  de  faufiles  aigrettes,  & qui  eft  fi  délié 
& fi  pliable  , qu’on  peut  facilement  le  rouler  fur  un 
dévidoir , malgré  la  nature  caflante  du  verre  dont  il 
eft  compofé. 

Lorfqu’on  tire  le  verre  encore  plus  fin  , on  fe  fert 
d’un  rouet  fur  lequel  il  fe  dévide  à mefure  qu’il  fort 
de  la  flamme  de  la  lampe. 

Toue;  plaque  de  fer  battu,  percée  de  plufieurs 
petits  trous  & dont  les  bords  font  relevés , fur  la-  | 


quelle  on  fait  chauffer  les  plaques  ou  pièces  à 
émailler. 

Tube;  tuyau  de  verre  gros  & long  à volonté , 
dont  les  émailleurs  fe  fervent  pour  aviver  le  feu 
de  leur  lampe,  en  le  foufRant  a la  bouche  lorfqu’ils 
travaillent  à des  ouvrages  qui  ne  font  pas  de  longue 
haleine,  & qu’ils  ne  veulent  point  fe  fcrvir  du 
foufflet  à émailleur. 

Les  émailleurs  ont  encore  plufieurs  autres  tubes 
pour  fouffler  & enfler  l’émail  ; ce  font  des  efpèces 
de  farbacanes  dont  ils  fe  fervent  , à proportion 
comme  les  verriers  fe  fervent  de  la  feile  pour  fouffler 
le  verre. 

User  l’émail;  c’eftle  polir  ou  l’amincir  avec  la 
pierre  à affiler  & humeâèe  avec  du  grès. 

Yeux  d’émail;  ce  font  des  yeux  en  émail  co- 
loré , qu’un  habile  ouvrier  fait  imiter  parfaitement 
d’après  nature. 


É P E R O N N I E R.  ( Art  de  1’  ) 


L ÉPERONNIEReftun  artifan  qui  forge  , qui  i 
conftruit  & qui  vend  des  éperons  , des  mors  de 
toute  efpèce  , des  mafligadours  , des  filets , des  bri- 
dons , des  cavejfons  , des  etrlers , des  étrilles , des 
boudes  de  harnois. 

Les  éperonniers  peuvent  dorer , argenter , étamer, 
vernir,  mettre  en  violet  ou  en  couleur  d’eau  , leurs 
ouvrages.  Ils  ont  encore  le  droit  de  faire  toutes 
fortes  de  boucles  d’acier  poli  pour  ceintures  , porte- 
manchons  , jarretières , fouliers , &c.  ; mais  commu-  ' 
nément  ils  ne  fe  livrent  pas  à ce  genre  de  travail. 

Nous  ferons  connoître  l’art  des  éperonniers  d’après 
l’ancienne  Encyclopédie  , en  rapprochant  & par- 
courant les  principaux  ouvrages  qui  les  occupent, 
& développant  quelques-uns  des  procédés  de  leur 
fabrique. 

Eperon . 

L’éperon  , d’où  l’éperonnier  tire  fon  nom , eft  une 
pièce  de  fer  ou  une  forte  d’aiguillon  , quelquefois 
à une  feule  pointe , communément  à plufieurs , dont 
chaque  talon  du  cavalier  eft  armé  , & dont  il  fe  fert 
comme  d’un  infiniment  très-propre  à aider  le  che- 
val dans  de  certains  cas  , & le  plus  fouvent  à le  châ- 
tier dans  d’autres. 

Il  n’eft  pas  douteux  que  les  anciens  avoient  des 
éperons  , & qu’ils  en  faifoient  uf  .ge.  Virgile  , ainfi 
que  Silius  Italicus  , nous  les  défignent  par  cette  ex- 
prefiion ,j'errat:i  calce: 

Quadrupedemque  citum  ferratâ  calce  fatigat , 
dit  le  premier; 

Si  le  fécond  : 

Ferratâ  calce  , atone  effufâ  largus  halenâ 

Cunilantem  ImpelUbat  equum. 


Térence  en  fait  aufli  mention,  contra  flimulum 
ut  cakes.  Cicéron  caraélérife  cet  infiniment  par  le 
mot  de  calcar  ; il  l’emploie  même  dans  un  fens 
métaphorique , tel  que  celui  dans  lequel  Âriftote 
parloit  de  Callifthene  & de  Théophrafte  , lorfqu’il 
difoit  que  le  premier  avoir  befoin  d’aiguillon  pour 
être  excité,  ck  l’autre  d’un  frein  pour  le  retenir. 

Il  paroît  donc  que  l’uftige  des  éperons  pris  dans 
le  fens  naturel  , étoit  anciennement  très-fréquent  : 
nous  n’en  voyons  cependant  aucune  trace  dans  les 
monumens  qui  nous  refilent , & fur  lefquelsîe  temps 
n’a  point  eu  de  prife  ; mais  on  doit  croire  d’après 
les  autorités  que  nous  venons  de  rapporter  , que 
cette  armure  ne  confiftant  'alors  que  dans  une 
petite  pointe  de  fer  fortant  en  arrière  du  talon  , on 
a négligé  de  la  marquer  & de  la  repréfenter  fur  les 
marbres  & fur  les  bronzes. 

Le  père  de  Montfauconeft  de  ce  fentiment:  nous 
trouvons  dans  fon  ouvrage  une  gravure  qui  nous 
offre  l’image  d’un  ancien  éperon.  Ce  n’eft  autre  chofe 
qu’une  pointe  attachée  à un  demi-cercle  de  fer  qui 
s’ajuftoit  dans  la  calïga  , ou  dans  le  camvagus  , ou 
dans  l 'ocrea  , chaulTures  en  ufage  dans  ces  temps,  & 
qui  tantôt  étoient  fermées  & tantôt  ouvertes.  A une 
des  extrémités  du  demi-cercle  étoit  une  forte  de 
crochet  qui  s’inféroit  d’un  côté.  Le  moyen  de  cette 
inferfion  ne  nous  eft  pas  néanmoins  connu.  L’autre 
bout  étoit  terminé  par  une  tête  d’homme. 

■ Autrefois  les  éperons  étoient  une  marque  de 
diftinéfion  , dont  Ses  gens  de  la  cour  étoient  meme 
jaloux.  Plufieurs  eccléfiaftiques  , peu  emprciiés 
d’édifier  le  peuple  par  leur  modefilie  , en  portoient 
à leur  imitation , fans  doute  pour  s'attirer  des  ’ 
mages  que  les  pert’onnes  fenfiées  leur  rendaient-. 
Louis  le  Débonnaire  crm  devoir  réprimer  en  eux 
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cette  vanité  puérile  * qui  cherche  toujours  à fe  faire 
valoir  & à fe  faire  remarquer  par  de  petites  chofes. 
Des  évêques  affemblés  qui  penfoient  comme  Fle- 
chier  , que  tout  ce  qui  n’a  que  le  monde  pour  fon- 
dement, fe  diffipe  & s’évanouit  avec  le  monde, 
condamnèrent  & réprouvèrent  hautement  ces  té- 
moignages d’orgueil , dans  des  hommes  deftinés  à 
prêcher  l’humilité,  non-feulement  par  leurs  difcours, 
mais  parleur  exemple. 

Ce  qui  fait  le  plus  de  honte  à l’humanité  , efl  l’at- 
tention & lebefoin  que  l’on  eut  dans  tous  les  fiècles 
de  s’annoncer  plutôt  par  fes  titres  que  par  fon  mérite. 
L’épéron  doré  établifïoit  la  différence  qui  règne  entre 
le  chevalier  & l’écuyer  : celui-ci  ne  pouvoir  le  porter 
qu’argenté.  Je  ne  fais  fi  la  groffeur  de  ce  fer , & l’é  • 
norme  longueur  du  collet , étoit  encore  une  preuve 
de  bravoure  & une  marque  d’honneur  accordées 
aux  grands  hommes  de  guerre;  en  ce. cas,  à en  ju- 
ger par  les  éperons  dont  on  a décoré  les  talons  de 
Gatta  Mêla,  général  Vénitien,  dans  fa  ftatue  élevée 
vis-à-vis  la  porte  de  l’églife  de  S.  Antoine  de  Padoue  , 
on  devroit  le  regarder  comme  infiniment  fupérieur 
en  ce  genre  aux  grands  Coudé,  aux  Luxembourg  , 
aux  Eugène  , aux  maréchaux  de  Turenne  & de 
Saxe. 

Ne  conffdérons  ici  l’éperon  que  relativement  à l’u- 
fage  que  nous  en  faifons , & non  relativement  à ces 
magnifiques  bagatelles.  Il  en  eft  de  differentes  fortes , 
de  plus  ou  moins  fimples  , & de  plus  ou  moins  com- 
polés.  Nous  en  avons  vu  qui  ne  confiftoient  qu’en 
une  petite  tige  de  fer  longue  de  quelques  lignes  ; 
cette  tige  terminée  par  un  bout  en  une  extrémité  Cail- 
lante , ou  en  pluffeurs  pointes  difpofées  en  couron- 
ne , & fermement  arrêtée  par  fon  autre  extrémité  , 
dans  l’épaifleur  de  la  partie  de  la  botte  qui  revêt  le 
haut  du  talon  , & quelquefois  dans  le  talon  de  la 
botte  même , par  une  platine  de  métal  qui  lui  fert  de 
bafe.  Cette  efpèce  d’aiguillon  eft  très-défeélueufe , 
i°.  on  ne  peut  le  féparer  de  la  botte  & le  tranfporter 
à une  autre  : a°.  les  pointes  en  étant  fixes  , portent 
au  flanc  du  cheval  qui  en  eft  frappé , une  atteinte 
bien  plus  cruelle  que  fi  elles  étoient  mobiles  : 3 °.  le 
cavalier  voulant  marcher  avec  cette  chauffure , fe 
trouve  en  quelque  manière  engagé  dans  des  entraves 
dont  il  11e  peut  fe  débarraffer  , fur-tout  s’il  n’a  pas 
contraâé  l’habitude  de  cheminer  en  botte.  Quelques 
éperonniers,  dans  l’efpérance  de  remédier  à ces  in- 
convéniens,  ont  d’une  part  arrêté  fimplement  par 
vis  cette  tige  aiguë  dans  la  platine  , de  forte  qu’elle 
peut  en  être  enlevée  ; & de  l’autre  ils  l’ont  refendue 
en  chape  , & ont  fubftitué  à ces  pointes  une  roue 
de  métal  qu’ils  y ont  montée  en  guife  de  poulie , & 
qu’ils  ont  refendue  en  plufieurs  dents  pareillement 
pointues  , qui  lui  donnent  une  figure  étoilée. 

Cette  roue  eft  très-mobile  fur  fon  axe  ; elle  eft 
portée  verticalement  par  la  tige  , qui  conferve  une 
fituation  prefque  horizontale  : fes  pointes  peuvent 
donc  être,  vu  fa  mobilité  & fa  pofition , fucceffi- 
vement  imprimées  fur  l’animal , puifqu’elle  a dès- 
lors  la  facilité  de  rouler  fur  fon  flanc.  On  peut  dire 
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néanmoins  que  tous  ces  changemens  n’opèrent  rien 
de  bien  avantageux.  L’incommodité  de  ne  pouvoir 
appliquer  cet  éperon  à une  autre  botte , fubfifte  tou- 
jours ; les  impreflions  fâcheufes  qui  réfultoient  du 
choc  des  pointes  fixes  contre  le  corps  du  cheval , 
peuvent  encore  avoir  lieu,  fi  la  vis  vient  à fe  re- 
lâcher , & que  conféquemment  à ce  relâchement  la 
roue  ou  la  poulie  , que  nous  appellerons  dans  un 
moment  par  fon  vrai  nom,  de  verticale  qu’elle  étoit 
& qu’elle  doit  toujours  être  , devenoit  horizontale. 
Enfin , je  ne  penfe  pas  que  la  facilité  de  pouvoir 
ôter  la  tige  de  dedans  la  platine  pour  marcher  avec 
plus  d’ailànce , puiffe  n’être  pas  balancée  par  les 
rifques  de  perdre  cette  tige  ou  cette  armure.  Ce 
dernier  événement  a été  prevu  ; il  a fuggéré  de  nou- 
velles correéHons , & l’idée  des  éperons  à reflort. 

Dans  ceux-ci , la  platine  au  lieu  de  l’écrou  , porte 
deux  anneaux  carrés  l’un  au  deflus  de  l’autre  , & 
diftans  entre  eux  de  fept  ou  huit  lignes.  La  tige  eft: 
prolongée  par  un  petit  bras  carré,  retourné  d’é- 
querre en  contre-bas  pour  enfiler  ces  deux  anneaux, 
& y être  reçu  avec  jufteffe.  Un  petit  reflort  qui  re- 
couvre une  partie  de  fa  face  antérieure , lui  laifle  la 
liberté  d’entrer , mais  s’oppofe  à fa  fortie  auffitôt 
qu’il  eft  en  place.  En  effet , il  fe  fépare  alors  par  le 
haut  de  la  face  fur  laquelle  l’anneau  le  tenoit  collé  , 
& porte  fous  ce  même  anneau  jufqu’à  ce  qu’en  le 
preffant  avec  le  doigt , on  le  repoufle  contre  cette 
même  face  , pour  le  deflaifir  & pour  dégager  l’éperon. 
Cette  conftruéHon  n’eft  point  exempte  de  défaut,  le 
talon  fe  trouve  fouvent  défarmé  , le  moindre  choc 
déforme  ces  anneaux  , & l’éperon  ne  peut  y rentrer 
qu’après  que  l’ouvrier  a réparé  le  mal.  Dès  qu’ils 
font  déplacés  , on  les  perd  facilement , attendu  leur 
petiteffe  : en  un  mot,  ils  ne  peuvent  être  changés 
& fervir  à une  autre  chauffure,  à moins  que  la  pla- 
tine n’y  foit  tranfportée. 

Les  éperons  préférables  à tous  égards  à ceux  que 
nous  venons  de  décrire  , font  ceux  dans  lefquels 
nous  diftinguons  le  collier,  les  branches,  le  collet , 
& la  molette.  Le  collier  eft  cette  efpèce  de  cerceau 
qui  embrafle  le  talon.  Il  eft  des  éperonniers  qui 
croient  devoir  l’appeler  le  corps  de.  l’éperon.  Les 
branches , qu’ils  nomment  alors  les  bras , font  les 
parties  de  ce  même  collier,  qui  s’étendent  des  deux 
côtés  du  pied  jufque  fous  la  cheville.  Le  collet  eft  la 
tige  qui  femble  fortir  du  collier , & qui  fe  propage 
en  arrière.  Enfin , la  molette  n’eft  autre  chofe  que  cette 
forte  de  roue  dont  j’ai  parlé,  qui  eft  engagée  comme 
une  poulie  dans  le  collet  refendu  en  chape,  & qui 
eft  refendue  elle-même  en  plufieurs  dents  pointues. 
Le  collier  & le  collet,  & quelquefois  les  branches  , 
font  tirés  de  la  même  pièce  de  métal,  par  la  forge 
ou  par  le  même  jet  de  fonte.  Ce  collier  & ces  bran- 
ches doivent  être  plats  en-dedans  ; les  arêtes  doi- 
vent en  être  exaéiement  abattues  & arrondies.  Quant 
à la  furface  extérieure  , elle  peut  être  à côtes , à 
filets,  ou  ornée  d’autres  moulures  que  je  facrifierois 
néanmoins  à un  beau  poli  ; car  elles  ne  fervent  com- 
munément qu’à  offrir  une  retraite  à la  boue.  La  lar- 
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g-ur  du  collier  fera  de  cinq  ou  fix  lignes  à Ton  appui 
lur  le  talon,  & elle  diminuera  infenfiblement,  de 
manière  qu’elle  fera  réduite  à deux  oa  trois  lignes  à 
1 extrémité  de  chaque  branche:  Cet  appui  fe  fera  & 
fera  fixé  à l’origine  du  talon  , directement  au  deffous 
de  la  fiüllie  du  tendon  d Achille  , afin  que  d’un  côté 
cette  partie  lenfible  rie  foit  pas  expofée  à l’impref- 
fion  douloureufe  de  la  réa&ion  , lorfque  le  cavalier 
attaque  vivement  fon  cheval  ; & que  de  l’antre  on 
ne  foit  pas  obligé  d’alonger  le  collet  pour  faciliter 
cette  attaque,  & d’élever  la  molette,  dontla  fitua- 
tion  ccmraindroit  le  cavalier,  fi  le  collier  portoit 
plus  bas , à décoller  fa  cuiffe  de  deffiis  les  quartiers 
de  la  felle , ou  à s’efforcer  de  chercher  l’animal  fous 
le  ventre,  pour  l’atteindre  & pour  le  frapper.  Du 
refte  , il  eft  néceffaire  que  le  collier  & les  branches 
foient  fur  deux  plans  différons  , c’eft-à-dire , que  le 
collier  em bradé  parfaitement  le  talon , & que  les 
branches  foient  légèrement  rabaiffêes  au  deffous  de 
la  cheville  , fans  qu’elles  s’écartent  néanmoins  de 
leur  parallélifme  avec  la  plante  du  pied  ; parallélifme 
qui  fait  une  partie  de  la  grâce  de  l’éperon. 

Elles  doivent  de  plus  être  égales  dans  les  plis 
& en  toutes  chofes  dans  la  même  paire  d’éperons; 
mais  elles  font  fouvent  terminées  diverfement  dans 
différentes  paires.  Dans  les  unes  elles  finiffent  par 
une  platine  carrée  de  dix  lignes  ; cette  platine  étant 
toujours  verticale  , & refendue  en  une , & plus  fré- 
quemment en  deux  châffes  longues  , égales  , paral- 
lèles & horizontales  , au  travers  defquellcs  , & dans 
ce  cas,  une  feule  courroie  paflé  de  dedans  en  dehors 
& de  dehors  en  dedans , pour  ceindre  enfuite  le 
pied , & pour  y affujettir  l’éperon.  Dans  les  autres  , 
& cette  méthode  eft  la  meilleure  , chaque  carne  de 
leurs  extrémités  donne  naiffance  à un  petit  œil  de 
perdrix  : cet  œil  eft  plat.  Le  fupérieur  eft  plus  éloi- 
gné de  l’appui  que  l’inférieur,  quoiqu’ils  fe  touchent 
en  un  point  de  leur  circonférence  extérieure. 

Dans  chaque  œil  de  la  branche  intérieure  eft  af- 
femblé  mobilement  par  S fermée,  ou  par  bouton 
rivé , un  membret  à crochet  ou  à bouton.  Dans 
l’œil  inférieur  de  la  branche  extérieure , eft  affemblé 
de  même  un  autre  membret  femhlable  aux  deux 
premiers  ; & l’œil  fupérieur  de  cette  même  branche 
porte  par  la  chape  à S fermée  eu  à bouton  rivé , 
une  boucle  à ardillon. 

Les  deux  membrets  inférieurs  faififfentune  petite 
courroie  qui  paffe  fous  le  pied , & que  par  cette 
raifon  j’appellerai  le  fous-pied , par  fes  bouts  qui 
font  refendus  en  boutonnières , tandis  que  le  mem- 
bret fupérieur  & la  boucle  en  faififfent  un  autre  fort 
large  dans  fon  milieu  , qui , paffant  fur  le  coude- 
pied  , doit  être  appelé  le  fus-pied.  En  en  engageant 
le  bout  plus  ou  moins  avant  dans  la  boucle,  on 
affujettit  plus  ou  moins  fermement  l’éperon. 

Le  membret  à S eft  le  plus  commun  : il  eft  banni 
des  ouvrages  de  prix.  Ce  n’eft  autre  chofe  qu’un 
morceau  de  fer  long  de  dix-huit  ou  vingt  lignes  , 
contourné  en  S , dont  la  tête  feroit  ramenée  jufqu’a 
la  panfe  pour  former  un  chaînon , dont  la  queue 
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reliante  en  crochet  feroit  élargie  ti  épatée  par  le 
bout,  pour  rendre  la  fortie  de  la  boutonnière  plus 
difficile  ; dont  le  plein  feroit  applati  & élargi  , pour 
préfenter  au  pied  une  plus  large  furface , précau- 
tion fans  laquelle  il  pourroit  le  bleffer  ; dont  les 
déliés  enfin  feroient  ronds , fur  une  ligne  de  dia- 
mètre. 

Le  membret  à boutons  eft  plus  recherché  : c’eft 
une  petite  lame  de  métal  arrondi  par  plan  à fes  deux 
extrémités  ; elle  eft  ébauchée  du  double  plus  épaiffe 
qu’elle  ne  doit  refter.  L’un  de  fes  bouts  eft  ravalé  à 
moitié  épaiffeur  , pour  recouvrir  extérieurement 
l’œil  de  l’éperon , raval  lui-même  à moitié  de  l’épaif- 
feur  de  la  branche.  Ils  font  affemblés  par  un  clou 
rond , dont  la  tête  formée  en  bouton  refte  en  de- 
hors, & dont  la  tige,  après  avoir  traverfé librement 
le  membret , eft  rivée  immobilement  à l’œil.  L’autre 
extrémité  du  membret  eft  ravalée  à demi-épaiffeur 
de  dehors  en  dedans,  pour  racheter  J’épaiffeur  de 
la  courroie  qui  doit  recouvrir  cette  extrémité , & 
le  bouton  fortement  arrêté  au  centre  de  la  portion 
du  cercle  qui  termine  le  membret.  La  mefure  de  la 
longueur  de  cette  tige  entre  la  fuperficie  du  mem- 
bret & le  deffous  du  bouton , eft  l’épaiffeur  de  la 
courroie  du  fous-pied  ou  du  fus-pied  , qui  doit  être 
librement  logée  entre  deux,  quand  le  bouton  eft 
dans  la 'boutonnière. 

C’eft  une  très-bonne  méthode  de  brifer  en  char- 
nières les  branches  de  l’éperon  deftiné  à une 
chauffure  légère;  mais  il  faut  que  le  nœud  de  cette 
charnière  foit  totalement  jeté  en  dehors  , &.  que 
l’intérieur  du  collier  ne  foit  interrompu  par  aucune 
faillie.  Au  moyen  de  ces  charnières , les  branches 
font  exactement  collées  fur  la  botte  , & l’éperon 
chauffe  plus  jufte  fur  toutes  fortes  de  pieds. 

Le  collet  feroit  trop  matériel , s’il  avoit  autant  de 
diamètre  que  nous  avons  laiffé  de  largeur  au  collier 
dans  fon  appui  : on  doit  le  réduire  d’un  tiers  au 
moins  , mais  en  deffus  feulement , afin  de  conferver 
en  deffous  une  furface  incapable  de  couper  le  perte- 
éperon  fixé  & coufu  à la  botte.  Il  peut  être  rond  ou 
à pans;  il  acquiert  de  la  grâce,  & devient  plus 
propre  à fa  deftination  , fi  d’horizontal  qu’il  eft  à fa 
nailfance , il  commence  à fe  relever  dès  les  deux 
premières  lignes  défit  longueur,  & continue  à fe 
relever  de  plus  en  plus  à mefure  qu’il  s’éloigne  du 
collier,  pour  enfuite  être  légèrement  recourbé  en 
contre-bas  à ion  extrémité  terminée  par  deux  pe- 
tites boffettes , par  le  centre  defquelles  doit  paffer 
1 axe  de  la  mollette.  Cet  axe  doit  être  exactement 
rivé. 

On  fait  encore  ufage  d’une  autre  forte  d’éperon  , 
dont  les  branches  ne  font  nullement  brilees  , & qui 
ne  font  ni  refendues  à leurs  extrémités  en  une  ou 
deux  châfies  , ni  garnies  d’aucun  membret.  Le  col- 
lier en  eft  rond  de  deux  lignes  environ  à la  naiffance 
du  collet;  il  diminue  infenfiblement  parles  branches 
qui  font  réduites  à leur  fin  à environ  une  ligne  : là 
elles  font  arrondies  ou  retournées  en  voltes  très- 
ferrées  , d’une  feule  fpire  dans  le  plan  du  collier , 
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qui  n’a  d’autre  courbure  que  celle  qui  lui  eft  né- 
ceffaire  pour  embraffer  la  chauffure  entre  fon  talon 
& la  femelle  d’une  part , & le  quartier  de  l’em- 
peigne de  l’autre  , dans  le  creux  de  la  couture  qui 
les  unit.  Le  collet  eft  relevé  perpendiculairement 
jufqu’à  l’appui  des  éperons  ordinaires  , & recourbe 
enfuite  contre  le  flanc  du  cheval.  Ces  eperons 
n’étant  maintenus  par  aucune  efpèce  d’attache  , 
peuvent  fe  perdre  très  - aifement  , quelque  force 
qu’aient  les  refforts  , à moins  que  la  femelle  ne 
foit  des  plus  groffières.  Nous  les  laiffons  aux  mé- 
decins , aux  barbiers  , aux  cures  ae  village  , & aux 
moines.  Ils  font  connus  dans  quelques  provinces  & 
chez  quelques  éperonniers , par  le  nom  d eperons  a 
l&  chartreufe. 

Au  furplus  , dans  la  conftruftion  de  l’éperon  en 
général , la  forme  de  la  molette  eft  ce  qui  mérite 
le  plus  d’attention.  Il  ne  s agit  pas  d eftropier  , de 
faire  des  plaies  au  cheval , d’en  enlever  le  poil  ; 
il  fuffit  qu’il  puiffe  être  fenfible  à 1 aide  & au  châ- 
timent , & que  l’inftrument  prépofé  à cet  effet  foit 
tel , que  par  lui  nous  puiflions  remplir  notre  objet. 
Une  molette  refendue  en  un  grand  nombre  de 
petites  dents , devient  une  fcie  , fouvent  aufiï  dan- 
gereufe  que  l’éperon  à couronne.  Une  molette  à 
quatre  pointes  eft  défeétueufe  , en  ce  que  l’une  de 
ces  pointes  peut  entrer  jufqu’à  ce  que  les  côtés  des 
deux  autres  , en  portant  fur  la  peau  , 1 arrêtent  ; ff 
elle  eft  longue,  elle  atteindra  jufqu’au  vif;  fi  elle 
eft  courte  , il  faut  que  les  trois  autres  le  foient  aulft  ; 
& dès-lors  fi  elles  fe  préfentent  deux  enfemble  , 
elles  ne  font  qu’une  impreflion  qui  eft  trop  légère. 
La  molette  à cinq  pointes  paroît  plus  convenable , 

Eourvu  que  leur  longueur  n’excède  pas  deux  lignes. 

a molette  à fix  pointes  eft  moins  vive  ; à iept , 
elle  retombe  dans  les  inconvéniens  de  la  multi- 


plicité. Il  n’eft  pas  à propos  encore  que  ces  pointes 
foient  exactement  aiguës.  La  molette  angloife  eft 
cruelle  par  cette  raifon  , & par  celle  de  la  pofition 
horizontale  , que  quelques  éperonniers  lui  ont  nou- 
vellement donnée , au  lieu  de  la  placer  verticalement. 
Du  refte  ces  ouvriers , par  la  délicateffe  & par  la 
fimplicité  de  leur  travail  , font  honte  à nos  epe- 
ronniers  françois.  Il  faut  enfin  que  cette  même 
pièce  de  l’éperon  puiffe  rouler  fans  obftacle , & être 
allez  épaiffe  & percée  affez  jufte  pour  qu  elle  ne  fe 
déverfe  point  lur  la  goupille  qui  la  traverfe. 

L’éperon  peut  être  fait  de  toute  forte  de  métal.  Je 
voudrois  du  moins  que  la  molette  fût  en  argent; 
les  bleffures  qu’elle  peut  faire  feroient  moins  à 
craindre.  Il  doit  être  ébauché  de  près  à la  forge  , 
fini  à la  lime  douce  , s’il  eft  de  fer  , & enfuite  doré , 
argenté  ou  étamé,  & bruni  ; s’il  eft  d’autre  métal, 
en  le  mettra  en  couleur,  & on  le  brunira  de  même  ; 
c’eft  le  moyen  de  le  défendre  plus  long  - temps 
contre  les  impreftions  qui  peuvent  en  ternir  l’éclat 
& hâter  fa  deftruftion.  Voye^ , quant  à la  figure  de 
l’éperon  , nos  planches  de  l’Éperonnier  , tome  II  des 


gravures. 

Anciennement  on  s’eft  fervi  dans  les  maneges 
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d’une  longue  perche  , ferrée  par  un  bout  dTune 
molette  d’éperon , ou  d’un  aiguillon , à l’effet  de 
hauffer  le  derrière  du.  cheval  dans  les  fauts.  Un 
écuyer  à pied  fuivoit  l’animal  , & lui  sppliquoit 
cette  perche  fur  la  croupe  ou  dans  les  fefies  , dans 
le  même  temps  que  le  cavalier  qui  le  montoit  en 
élevoit  le  devant.  On  regardok  comme  un  habile 
homme,  & l’on  admiroit  la  pratique  de  celui  qui 
faififfeit  parfaitement  le  temps  , & qui  choinffoit 
avec  jugement  l’endroit  où  il  devoit  piquer  le  cheval 
avec  cet  inftrument.  Il  arrivoit  fouvent  que  le  der- 
rière de  l’animal  qui  détachoit , alloit  au  devant  de 
la  perche  ; il  fe  bleffoit  vivement  , & renverfoit 
l’écuyer  ainfi  armé  e.n  la  repouffant  avec  force.  On 
s’apperçut  encore  que  cette  méthode  tendoit  à dé- 
courager certains  chevaux , & à en  rendre  d’autres 
rétifs  ou  vicieux  ; on  l’abandonna  , & l’on  confia 
au  cavalier  une  molette  énorme  , placée  au  bout 
d’un  manche  de  bois  d’environ  deux  pieds  & demi 
de  longueur.  Le  collet  de  ce  nouveau  genre  d’é- 
peron étoit  replié  d’équerre  , & entroit  à vis  dans 
le  marche,  dont  une  des  extrémités  étoit  terminée 
par  une  virole  à écrou.  Enfuite  de  cette  grande  & 
heureufe  découverte  , l’écuyer  étant  à cheval , tra- 
vailloit  feul  & fans  le  fecours  d’un  aide  ; fans 
doute  que  les  avantages  & les  fuccès  de  pareils 
moyens  ont  été  tels  , que  nous  avons  cru  devoir  les 
abandonner. 

Étrier , Étrivi'eres , Étrière. 

L’étrier  eft  une  efpèce  de  grand  anneau  de  fer 
ou  d’autre  métal , forgé  & figuré  par  l’éperonnièr  , 
pour  être  fufpendu  par  paire  à chaque  felte  , au 
moyen  de,  deux  étrivières  ; & pour  fervir , l’un  à 
préfenter  un  appui  au  pied  gauche  du  cavalier  lorf- 
qu’il  monte  en  felle  & qu’il  met  pied  à terre , & 
tous  les  deux  enfemble  à foutenir  fes  pieds  ; ce  qui 
non  - feulement  l’affermit  , mais  le  foulage  dune 
partie  du  poids  de  les  jambes  quand  il  eft  à cheval. 

On  ne  voit  des  veftiges  d’aucune  forte  d appui 
pour  les  pieds  du  cavalier  , ni  dans  les  colonnes  , 
ni  dans  les  arcs , ni  dans  les  autres  monumens  de 
l’antiquité  , fur  lefquels  font  reprefentes  nombre 
de  chevaux  , dont  toutes  les  parties  des  harnois 
font  néanmoins  parfaitement  diftinétes.  Nous  ne 
trouvons  encore  ni  dans  les  auteurs  grecs  & latins  , 
ni  dans  les  auteurs  anciens  des  dictionnaires  & des 
vocabulaires  , aucun  terme  qui  défigne  1 inftrument 
dont  nous  nous  fervons  à cet  egard  , & qui  fait 
parmi  nous  une  portion  de  1 équipage  du  cheval  ; 
or  , le  filence  de  ces  mêmes  auteurs  , ainfi  que 
celui  des  marbres  & des  bronzes  , nous  a porte  à 
conclure  que  les  étriers  etoient  totalement  inconnus 
dans  les  fiècles  reculés  , & que  les  mots  Jlapes  , 
jlapia  , Jlapeda  , bijlapia  , n ont  été  imagines  que 
depuis  que  l’on  en  a fait  ufage. 

Xénophon  , dans  les  leçons  qu’il  donne  pour 
monter  à cheval  , nous  en  offre  une  preux  e.  Il 
confeille  au  cavalier  de  prendre  de  la  main  droite 
la  crinière  & les '“rênes,  de  peur  qu’en  fautant  il 

ne 
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ne  les  tire  avec  rudefle  ; & telle  eft  la  méthode 
de  nos  piqueurs  lorfqu’ils  fautent  fur  le  cheval. 
Quand  le  cavalier , dit-il , eft  appefanti  par  Fige , 
fon  écuyer  doit  le  mettre  à cheval  à la  mode  des 
Perfes.  Enfin , il  nous  fait  entendre  dans  le  même 
pafiage,  qu’il  y avoit  de  fon  temps  des  écuyers 
qui  dreffoient  les  chevaux,  de  manière  qu’ils  fe 
baifibient  devant  leurs  maîtres  pour  leur  faciliter 
l’aftion  de  les  monter.  Cette  marque  de  leur  habi- 
leté , qu’il  vante  beaucoup , trouveroit  de  nos  jours 
plus  d’admirateurs  dans  nos  foires  que  dans  nos 
manèges. 

Raphaël  Volateran , dans  fon  épître  à Xénophon 
in  reequeflri , nous  développe  la  manière  des  écuyers 
des  Perfes  , & les  fecours  qu’ils  donnoient  à leurs 
maîtres  ; ils  en  foutenoient , dit-il , les  pieds  avec 
leurs  dos. 

Pollux  & Veg  ece  confirment  encore  notre  idée. 
Si  quelqu’un  , félon  le  premier , veut  monter  à che- 
val, il  faut  qu’il  y monte  ou  plutôt  qu’il  y defcende 
de  deffùs  un  lieu  élevé , afin  qu’il  ne  fe  blefle  point 
lui-même  en  montant  ; & il  doit  faire  attention  dS 
ne  point  étonner  & gendarmer  le  cheval  par  l’effort 
de  ion  poids  & par  fa  chûte  : fur  quoi  Camérarius 
a prétendu  que  le  cheval  nud  ou  harnaché , de- 
voir être  accoutumé  à s’approcher  du  montoir  , 
foit  qu’il  fût  de  pierre , de  bois , ou  de  quelqu’autre 
matière  folide.  Quant  à Vegece  {lib.j  de  re  militari ), 
il  nous  fait  une  defcription  de  l’ufage  que  les 
anciens  faifoient  des  chevaux  de  bois  qu’ils  pla- 
çoient  en  été  dans  les  champs , & en  hiver  dans 
les  maifons.  Ces, chevaux  fervoient  à exercer  les 
jeunes  gens  à monter  à cheval  ; ils  y fautoient  d’a- 
bord fans  armes  , tantôt  à droite  , tantôt  à gauche  , 
& iis  s’accoutumoient  enfuite  infenfiblement  à y 
fauter  étant  armés. 

Les  Romains  imitèrent  les  Grecs  dans  l’un  & 
1 autre  de  ces  points.  De  femblables  chevaux  de 
bois  étoient  propofés  à la  jeuneffe  qui  s’exerçoit 
par  les  mêmes  moyens , & qui  parvenoit  enfin  à 
fauter  avec  autant  d’adreffe  que  de  légéreté  fur 
toutes  fortes  de  chevaux.  A l’égard  des  montoirs , 
il  y en  avoit  à quantité  de  portes.  Porchachi , dans 
fon  livre  intitulé  funerali  antichi , rapporte  une  inf- 
cription  dans  laquelle  le  montoir  eft  appelé  fuppe- 
daneum,  & qu’il  trouva  gravée  fur  un  monument 
très-endcmmagé  en  allant  de  Rome  à Tivoli. 

La  précaution  de  conftruire  des  montoirs  aux 
différentes  portes  , & même , fi  l’on  veut , d’efpaces 
en  efpaces  fur  les  chemins , n’obvioit  pas  cepen- 
dant à l’inconvénient  qui  réfultoit  de  l’obligation 
de  defcendre  & de  remonter  fouvent  à cheval  en 
voyage  où  à l’armée  ; fans  doute  que  cette  aélion 
étok  moins  difficile  pour  les  Romains  qui  étoient 
en  état  d avoir  des  écuyers  : mais  comment  ceux 
qui  n en  avoient  point,  & que  l’âge  ou  des  infirmités 
empêchoient  d y fauter , pouvoient-ils , fans  aucune 
aide  , parvenir  jufque  fur  leurs  chevaux  ? 

Ménage  , en  s’érayant  de  l’autorité  de  Voïïius  , a 
feu  tenu  que  S.  Jérôme  eft  le  premier  auteur  qui  ait 
Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partie  II. 
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parlé  des  étriers.  Il  fait  dire  à ce  faint , que  lorfqu’il 
reçut  quelques  lettres  , il  alloit  monter  à cheval  & 
qu’il  avoit  déjà  le  pied  dans  l’étrier , in  bijlapia  : mais 
ce  pafiage  ne  fe  trouve  dans  aucune  de  fes  épures. 
Le  P.  de  Montfaucon  en  contefte  la  réalité  , air.fi 
que  celle  de  l’épitaphe  d’un  Romain,  dont  le  pied 
s’étartt  engagé  dans  l’étrier,  fut  traîné  fi  long-temps 
par  fon  cheval , qu’il  en  mourut. 

Le  même  P.  de  Montfaucon , après  avoir  témoi- 
gné fa  furprife  de  ce  que  des  fiècles  fi  renommés 
& fi  vantés  ont  été  privés  d’un  fecours  aufli  utile , 
aufli  néceflaire  & aufli  facile  à imaginer , fe  flatte 
d’en  avoir  découvert  la  raifon.  » La  felle  n’étoit 
» alors , dit-il , qu’une  pièce  d’étoffe  qui  pendoit 
» quelquefois  des  deux  côtés  prefque  jufqu  a terre. 
» Elle  étoit  doublée  & fouvent  bourrée.  Il  étoit 
n difficile  d’y  attacher  des  étriers  qui  tinflent  bien  , 
» foit  pour  monter  à cheval , foit  pour  s’y  tenir 
» ferme  & commodément.  On  n’avoit  pas  encore 
n l’art  de  faire  entrer  du  bois  dans  la  conftruclion 
» des  felles  : cela  paroît  dans  toutes  celles  que  nous 
» voyons  dans  les  monumens.  Ce  n’eft  que  du 
» temps  de  Théodofe  que  Fon  remarque  que  les 
» felles  ont  un  pommeau,  & que  félon  toutes  les 
» apparences,  le  fond  en  étoit  une  petite  machine 
» de  bois.  C’eft  depuis  ce  temps-là  qu’on  a inventé 
» les  étriers , quoiqu’on  ne  fâche  pas  précifément 
» le  temps  de  leur  origine.  « 

Il  eft  certain  que  l’époque  ne  nous  en  efi  pas 
connue  ; mais  j’obferverai  que  leur  forme  varia 
fans  doute,  félon  le  goût  des  fiècles  & des  pays 
où  ils  furent  fabriqués.  L’avidité  de  nos  aïeux  pour 
les  ornemens  , leur  fit  bientôt  perdre  de  vue  la 
véritable  deftination  de  ces  parties  du  harnois  de 
monture.  Une  rofe  en  filigramme , qu’on  pouvoit 
à peine  difeerner  de  deux  pas , & que  la  moindre 
éclabouflùre  enfouiffoit  ; des  nervures  d’une  groffeur 
difproportionnée  pour  porter  fur  un  étrier  la  déco- 
ration d’un  édifice  gothique  que  l’on  admiroit , une 
multitude  d’angles  aigus  , de  tranchans  , d’enrou- 
lemens  entafles  , formoient  à leurs  yeux  une  com- 
pofition  élégante  qui  leur  déroboit  les  défeéluofités 
les  plus  fenfibles. 

La  moins  confidérable  étoit  un  poids  fuperflu  ; 
elle  frappa  nos  prédéceffeurs  : mais  en  élaguant 
pour  y remédier , ils  confervèrent  quelques  orne- 
mens , & ils  fupprimèrent  des  parties  d’où  dépen- 
doit  la  sûreté  du  cavalier.  Nous  les  avons  rétablies  : 
on  découvre  néanmoins  encore  dans  nos  ouvrages 
de  ce  genre  des  refies  & des  traces  de  ce  mauvais 
goût.  Nous  employons  , par  exemple,  beaucoup  de 
temps  à former  des  moulures  qui  difparoiffent  aux 
yeux  , ou  que  nous  n’appercevons  qu’à  l’aide  de  la 
boue  , qui  en  remplit  & qui  en  garnit  les  creux  ; 
nous  creufons  les  angles  rentrans  quelquefois  même 
aux  dépens  de  la  fofidité  ; nous  pratiquons  enfin 
des  arêtes  vives  , aufiï  déplacées  que  nuifibles  à 
la  propreté. 

Quoi  qu’il  en  foit , on  doit  difiinguer  dans  l'ê*' 
trier,  l'œil , le  corps , la  planche , & la  grille. 

IU 
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U œil  n’eft  autre  chofe  que  l’ouverture  dans  la: 
quelle  la  courroie  ou  l’étrivière  qui  fufpend  1 étrier 
eft  paflée.  _ 

Le  corps  comprend  toutes  les  parties  de  1 anneau 
qui  le  forme  , à l’exception  de  celles  fur  lefquelles 
le  pied  fe  trouve  a'ffis. 

Celles-ci  compofent  la  planche , c’eft-à-dire  , cette 
efpèce  de  cadre  rond  , ou  oval , ou  carre  long  , ou 
d’autre  forme  quelconque  , dont  le  vide  eft  rempli 
par  la  grille. 

La  grille  eft  cet  entrelaqs  de  verges  de  meme 
métal  que  l’étrier  , deftinée  à fervir  d appui  aux 
pieds  du  cavalier  , & à empêcher  qu’ils  ne  s’en- 
gagent dans  le  cadre  réftiltant  de  la  planche  avec 
laquelle  elles  font  fortement  foudées. 

Il  n’y  a pas  long-temps  que  nos  étriers^  étoient 
fans  grille.  Des  accidens  fréquens  perfuadèrent  de 
leur  néceflité  ; quelques  éperonniers  cependant  fe 
contentèrent  de' ramener  contre  le  centre  les  parties 
de  la  planche  , qui  forment  l’avant  & l’arrière  de 
l’étrier  ; mais  ce  moyen  endommagea  d’un  autre 
côté  le  foulier  de  la  botte  , & rendit  la  tenue  des 
étriers  beaucoup  plus  difficile. 

On  en  caraftérife  affez  fouvent  les  differentes 
fortes  , eu  égard  aux  différentes  figures  qui  naiffent 
de  divers  enlacemens  des  grilles.  Nous  difons  des 
étriers  à cœur , à carreaux , en  trefles  , à armoiries  , 
lorfque  les  grilles  en  font  formées  par  des  verges 
contournées  en  cœur,  en  trèfles  , en  carreaux  , ou 
lorfqu’elles  repréfentent  les  armoiries  de  ceux  à 
qui  les  étriers  appartiennent. 

h’ œil  doit  être  fituè  au  haut  du  corps,  & tiré  de 
la  même  pièce  de  métal  par  la  forge.  On  le  perce 
d’abord  avec  le  poinçon  , pour  faciliter  l’entrée  des 
bouts  ronds  & carrés  de  la  bigorne  par  le  fecours 
de  laquelle  on  l’agrandit.  Sa  partie  fupérieure  faite 
pour  repofer  fur  Fétrivière  , doit  être  droite  , cylin- 
drique , & polie  au  moins  dans  toute  la  portion  de 
fa  furface , qui  doit  porter  & appuyer  fur  le  cuir  : 
elle  doit  être  droite  ; parce  que  la  courroie  natu- 
rellement plate  ne  fauroit  être  pliée  en  deux  fens 
fous  la  traverfe  qu’elle  foutient , fans  que  les  bords 
n’en  foient  plus  tendus  que  le  milieu  , ou  le  milieu 
plus  que  les  bords.  11  faut  quelle  foit  cylindrique  , 
parce  que  cette  forme  eft  la  moins  difpofée  à couper 
ou  à écorcher  ; & c’eft  par  cette  même  raifon 
qu’elle  doit  être  polie  : il  eft  de  plus  très-important 
que  les  angles  intérieurs  foient  vidés  à l’équerre 
pour  loger  ceux  du  cuir,  & que  les  faces  intérieures 
foient  arrondies  & liffées , puifque  ce  même  cuir 
y touche  & frotte  fortement  contre  elle.  Du  refte  , 
la  traverfe  ne  peut  avoir  moins  de  deux  lignes  de 
diamètre  ; autrement  elle  feroit  expofée  à manquer 
de  force  ; & moins  d’un  pouce  & quelques  lignes 
de  longueur  dans  œuvre  , i’ètnvière  que  l’œil  doit 
recevoir  ayant  communément  un  pouce  au  moins 
de  large. 

Il  eft  encore  des  étriers  dont  l’œil  eft  une  partie 
féparée  & non  forgée  avec  le  corps;  il  lui  eft  fim- 
piement  affemblè  par  tourillon,  Cette  méthode  eut 
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fans  doute  lieu  en  faveur  de  ceux  qui  chauffent 
leurs  étriers  fans  attention  ; peut-être  efpéroit-on 
que  l’étrivière  tordue  ou  tournée  à contre-fens  fe 
détordroit  elle-même  , ou  reviendroit  dans  fon  fens 
naturel  dans  les  inftans  où  le  pied  ne  chargeroit  pas 
l’étrier  : triais  alors  le  trou  qui  traverfe  le  corps  dans 
le  point  le  plus  fatigué , l’affoiblit  néceffairement  ; 
en  fécond  lieu  , le  tourillon  , foible  par  fa  nature  , 
eft  expofé  à un  frottement  qui  en  hâte  bientôt  la 
deftruftion  ; enfin  le  cavalier  a le  défagrément , 
pour  peu  qu’il  n’appuie  que  légèrement  fur  la  plan- 
che , de  voir  l’étrier  tourner  fans  ceffe  a fon  pied , 
l’œil  préfenter  fa  carne  à la  jambe  , & y porter 
fouvent  des  atteintes  douloureufes.  ^ 

Le  corps  nous  offre  une  efpèce  d anfe  dont  ms 
bouts  feroient  allongés  , & dont  1 œil  eft  le  fommet 
ainfi  que  le  point  de  fufpenfion.  Il  faut  que  de  lun 
& de  l’autre  côté  de  cet  œil  les  bras  de  1 anfe  foient 
égaux  par  leur  forme  , leur  longueur  , leur  largeur 
& leur  épaiffeur  , & qu’ils  foient  plies  egalement. 
Nos  éperonniers  les  arrondiffent  en  jonc  de  trois 
lignes  de  diamètre  pour  les  felles  de  chaffe  , & de 
quatre  lignes  pour  les  chaifes  de  pofte.  L anfe  eft 
en  plein  ceintre  ; les  côtés  font  droits  & parallèles  , 
le  tout  dans  le  même  plan  que  l’œil. 

Communément  & au  bout  des  deux  bras  au  def- 
fus  des  boutons  de  même  diamètre  qui  les  termi- 
nent , on  foude  la  planche  & la  grille. 

La  planche  eft  alors  faite  de  deux  demi-cerceaux 
de  verge  de  fer  équarrie  , fur  trois  ou  quatre  lignes 
de  hauteur  , & deux  & demie  de  largeur.  Ils  com- 
pofent enfemble  un  cercle  ou  un  ovale  peu  difterent 
du  cercle  , dont  le  grand  diamètre  ne  remplit  pas 
l’entre-deux  des  bras  par  lui-même  ; mais  il  fe  trouve 
pour  cet  effet  prolongé  de  cinq  ou  fix  lignes  pa,  les 
bouts  de  ces  cerceaux  repliés , pour  former  un  collet 
avec  la  principale  pièce  de  la  grille  foudée  avec  eux 
& entre  eux  deux.  Il  eft  effentiel , dans  cette  coni- 
tru&ion  , que  les  parties  qui  forment  la  grille^foient 
foudées  d’une  même  chaude  pour  chaque  cote.  Si 
l eperonnier  ufe  de  rivets  pour  affembler  les  por- 
tions de  la  grille  , il  ne  doit  pas  fe  difpenfer  de  les 
fouder  de  même  : il  peut  neanmoins  en  affembler 
quelques  pointes  avec  la  planche  par  moitaile  , 
pourvu  que  ce  ne  foit  pas  près  du  corps. 

Le  fer  de  la  grille  eft  ordinairement  tiré  fur  lofan- 
ge  , & pofé  fur  les  angles  aigus.  L’angle  d où  naît 
la  furface  où  le  pied  doit  prendre  ton  appui , fera 
néanmoins  ravalé  , pour  ne  pas  nuire  à la  femehe 
de  la  botte.  Il  eft  bon  que  le  milieu  de  la  grille  foit 
médiocrement  bombé  en  contre-haut , la  tenue  d.» 
l’étrier  en  devient  plus  ailee.  Quant  à la  planche  , 
elle  fera  horizontale,  les  bras  du  corps  s eleveront 
perpendiculairement , leur  plan  la  divifera  égale- 
ment par  moitié  , l’œil  enfin  fe  trouvera  dans  ce 
même  plan  & dans  la  direction  du  centre  de  gra- 
vité du  tout;  fans  ces  conditions,  1 étrier  je  pré- 
fenteroit  toujours  défeélueufement  au  cavalier , & 
il  tendroit  plutôt  à le  fatiguer  qu  à le  foulager  & 
à raffermir. 
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L'étrîer  que  nous  appelions  étrier  quarrè , ne  tire 
pas  fa  dénomination  de  la  forme  quarrée  de  fa 
planche  ; car  elle  pourroit  être  ronde  ou  ovale  , & 
nous  ne  lui  conferverions  pas  moins  ce  nom.  Il  ne 
diffère  des  autres  étriers  dont  nous  avons  parlé , que 
parce  que  fa  planche  eft  tirée  du  corps  même , & 
non  foudée  à ce  corps.  Pour  cet  effet , les  bras  fe 
bifurquent  à un  pouce  ou  deux  au  deffus  de  la 
planche  , chacun  dans  un  plan  croifé  à celui  du 
corps  ; & les  quatre  verges  qui  réfultent  de  ces 
deux  bifurcations  , équarries  comme  celle  des  plan- 
ches ordinaires , font  repliées  en  dedans  pour  imiter 
le  collet  de  la  planche  foudée  : à fix  lignes  de-là , 
elles  font  encore  repliées  d’équerre  en  dehors  : à 
quinze  ou  feize  lignes  de  ce  fécond  angle  , elles 
font  encore  repliées  d’équerre  pour  être  abouties 
par  foudure.  Tous  ces  plis  font  dans  le  même  plan. 
La  traverfe  principale  de  la  grille  eft  auffi  refendue 
en  fourche  par  les  deux  bouts.  Ses  fourchons  font 
foudés  aux  faces  intérieures  des  parties  qui  repré- 
fentent  les  collets  , c’eft-à-dire , qui  font  comprifes 
entre  le  premier  & le  fécond  retour  d’équerre  depuis 
la  bifurcation  du  corps.  Les  autres  pièces  de  la  grille 
font  affemblées  par  foudure  avec  la  traverfe , & par 
mortaife  dans  la  planche. 

La  largeur  de  l’étrier  , mefurée  fur  la  grille  entre 
les  deux  bras  du  corps  , doit  furpaffer  de  quelques 
lignes  feulement  la  plus  grande  largeur  de  la  femelle 
de  la  botte.  A l’égard  de  la  hauteur , entre  le  ceintre 
& le  milieu  de  la  grille  , il  faut  qu’elle  foit  telle 
quelle  ne  foit  ni  trop  , ni  trop  peu  conftdérable. 
Dans  le  premier  cas  , le  pied  pourroit  paffer  tout 
entier  au  travers  , & le  talon  feroit  alors  l’office 
d’un  crochet,  qu’un  cavalier  defarçonnè  dans  cette 
conjon&ure  ne  pourroit  deffaifir  fans  fecours  ; & 
dans  le  fécond  , le  pied  plus  épais  à la  boucle  du 
foulier  qu’ ailleurs , pourroit  auffi  s’engager.  Cette 
mefure  ne  peut  donc  être  déterminée  avec  jufteffe  ; 
mais  chacun  peut  aifément  reconnoître  fi  les  étriers 
qu’on  lui  propofe  lui  conviennent.  Il  ne  s’agit  que 
de  les  présenter  à fon  pied  chauffé  de  fa  botte  dans 
tous  les  fens  poffibles  ; & fi  l’on  fe  fent  pris  & 
engagé , on  doit  les  rejetter  comme  des  inftrumens 
capables  de  caufer  les  accidens  les  plus  funeftes. 

L’étrier  ébauché  de  près  à la  forge  , doit  être  fini 
à la  lime  douce  ; & enfuite  , s’il  eft  de  fer  , étamé  , 
argenté  ou  doré  , & enfin  bruni.  S’il  eft  de  quel- 
que beau  métal , il  n’eft  queftion  que  de  le  mettre 
en  couleur , & de  le  brunir  ; car  après  cette  der- 
nière opération  , il  donnera  moins  de  prife  à la 
boue  , & fera  plus  facilement  maintenu  dans  l’état 
de  netteté  qui  doit  en  faire  le  principal  ornement. 

Dans  quelques  pays , comme  en  Italie  & prin- 
cipalement en  Efpagne  , quelques  perfonnes  fe  fer- 
vent d’étriers  figurés  en  efpèce  de  fabot , & formés 
par  l’affemblage  de  fix  bouts  de  planche  de  quelque 
bois  fort  & léger.  Les  deux  latérales  font  profilées 
pour  en  recevoir  une  troifiéme  , qui  compofe  la 
traverfe  par  laquelle  le  tout  eft  fufperidu.  Une  qua- 
trième recouvre  le  deffus  du  pied.  La  cinquième  ter- 
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mine  le  fabot  en  avant  ; & le  pied  tout  entier  trouve 
fur  l’inférieure  ou  fur  ia  fixième  , une  affiette  com- 
mode. On  peut  doubler  de  fourrure  ces  fortes 
d’étriers , qui  peuvent  avoir  leur  utilité  malgré  le 
peu  d’élégance  de  leur  forme. 

Les  felliers  appellent  étriers  garnis  , ceux  dont 
la  planche  eft  rembourrée.  Cette  précaution  a fans 
doute  été  fuggérée  par  l’envie  de  flatter  la  délica- 
teffe  des  perfonnes  du  fexe. 

Dans  nos  manèges  nous  comprenons , fous  le 
nom  feul  dé  chapelet , les  étrivières  & les  étriers. 

L 'étrivière  eft  une  courroie  par  laquelle  les  étriers 
font  fufpendus. 

Les  courroies  que  l’on  emploie  communément 
à l’effet  de  fufpendre  & de  fixer  les  étriers  à une 
liauteur  convenable  , & qui  varie  félon  la  taille  du 
cavklier  , font  de  la  longueur  d’environ  quatre  pieds 
& demi , & leur  largeur  eft  d’environ  un  pouce. 

Plufieurs  perfonnes  donnent  au  cuir  d’Angleterre 
la  préférence , & prétendent  que  les  étrivières  faites 
de  cuir  réfiftent  beaucoup  plus  , & font  moins  fu- 
jettes  à s’allonger.  On  conviendra  de  ce  premier 
fait  d’autant  moins  aifément , qu’il  eft  démenti  par 
l’expérience.  Le  cuir  d’Angleterre  n’eft  jamais  à 
cet  égard  d’un  auffi  bon  ufage  que  le  cuir  de  Hon- 
grie rafé , paffé  en  alun  , au  fel  & au  fuif  ; & fi 
quelques-unes  des  lanières  que  l’on  en  tire  paroif- 
fent  fufceptibles  d’allongement  , ce  n’eft  qu’aux 
ouvriers  que  nous  devons  nous  en  prendre.  La 
plupart  d’entr’eux  fe  contentent  en  effet  de  couper 
une  feule  longueur  de  cuir , dont  ils  forment  une 
paire  d’étrivières.  Celui  qui  a été  enlevé  du  côté 
de  la  croupe  , a une  force  plus  conftdérable  que 
celui  qui  a été  pris  du  côté  de  la  tête  ; & de-là 
l’inégalité  confiante  des  étrivières.  Chacune  d’elles 
doit  donc  être  faite  d’une  feule  lanière  coupée  dans 
le  cuir  du  dos  & de  la  croupe  à côté  l’une  de  l’au- 
tre , pour  être  placée  enfuite  dans  le  même  fens  ; 
& comme  l’étrivière  du  montoir , chargée  du  poids 
entier  du  cavalier , foit  qu’il  monte  à cheval , foit 
qu’il  en  defcende  , ne  peut  confèquemment  à ce 
fardeau  que  fubir  une  plus  graiede  extenfion  , il 
eft  bon  de  la  porter  de  temps  en  temps  au  hors- 
montoir , & de  lui  fubftituer  celle-ci  : par  ce  moyen , 
elles  parviennent  toutes  les  deux  au  période  dernier 
& poffible  de  leur  allongement , & elles  maintien- 
nent dès-lors  les  étriers  à une  égale  hauteur. 

A une  des  extrémités  des  étrivières  , c’eft-à-dire 
à celle  qui  naît  du  cuir  pris  dans  la  croupe , eft 
une  boucle  à ardillon  fortement  bredie.  On  perce 
l’autre  d’un  nombre  plus  ou  moins  conftdérable  de 
trous.  Pour  cet  effet , on  marque  avec  le  compas 
fur  une  de  ces  lanières , la  diftance  de  ces  trous 
que  l’on  pratique  avec  l’emporte-pièce.  Cette  dil- 
tance  n’eft  point  fixée , Sc  l’ouvrier  à cet  égard  ne 
fuit  que  fon  caprice  ; il  doit  néanmoins  coniidérer 
que  fi  tous  les  trous  font  efpacés  d’un  pouce  dans 
toute  la  longueur  du  cuir  percé  , il  lera  bien  plus 
difficile  au  cavalier  de  rencontrer  le  point  jufte  qui 
1 lui  convient , que  s’ils  étoient  faits  à un  demi-pouce 
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les  uns  des  autres.  La  première  lanière  étant  per- 
cée , on  l’étend  fur  l’autre  , de  façon  quelles  fe 
répondent  exaâement , foit  dans  leur  largeur , foit 
dans  leur  longueur  , & l’on  paffe  enfuite  un  poinçon 
dans  chacun  des  trous  que  l’on  a pratiqués , pour 
marquer  le  lieu  précis  fur  lequel , relativement  à 
la  fécondé , l’emporte-pièce  doit  agir. 

Le  porte-étrivière  eft  une  boucle  quarrée  dé- 
pourvue d’ardillon  , qui  doit  être  placée  de  chaque 
côté  de  la  felle , le  plus  près  qu’il  eft  poflïble  de 
la  pointe  de  devant  de  l’arçon  , & maintenue  par 
une  bonne  chape  de  fer  qui  embrafle  la  bande  , 
& qui  eft  elle-même  arrêtée  par  un  fil  de  fer  rivé 
de  part  & d’autre.  Ce  fil  de  fer  eft  infiniment  plus 
fiable  qu’un  fimple  clou,  qui  joue  & badine  après 
un  certain  temps  dans  l’ouverture  qu’il  s’eft  frayée  , 
& qui  peut  d’un  côté  Lifter  échapper  la  chape  , 
& de  l’autre  occafionner  la  ruine  de  l’arçon.  Quant 
à la  pofuion  de  la  boucle  contre  la  pointe  de  devant 
de  ce  même  arçon , elle  favorife  l’afiïette  du  cava- 
lier , qui  dèj-lors  n’eft  point  rejeté  trop  en  arrière , 
& qui  occupe  toujours  le  milieu  de  la  felle  ; & 
cette  boucle  que  l’on  a fubftituèe  aux  ancien*  porte- 
étrivières  attachés  fixement  à l’arçon  de  devant  & 
à la  bande  , & qui  bleftoient  fouvent  & l’homme 
& l’animal  , ne  doit  pas  être  moins  mobile  que 
toutes  celles  qui  foutiennent  les  contre- fanglots. 

L’extrémité  percée  de  l’étrivière  qu’elle  doit  re- 
cevoir , fera  introduite  , i°.  dans  un  bouton  coulant 
que  l’on  fera  glift'er  jufqu’à  l’autre  bout;  20.  dans 
l’œil  de  l’étrier;  30.  dans  le  même  bouton,  afin 
que  les  deux  doubles  de  l’étrivière  y foient  infé- 
rés ; 40.  dans  cette  boucle  , de  façon  qu’elle  re- 
vienne & forte  du  côté  du  quartier.  Cette  opéra- 
tion faite  , on  bouclera  & fixera  cette  lanière , en 
inférant  indifféremment  l’ardillon  de  la  boucle  brè- 
che dans  un  des  trous  percés  , jufqu’à  ce  qu’un 
cavalier  quelconque  le  met  e à fon  point. 

On  ne  fait  quel  eft  le  motif  qui  a pu  déterminer 
à bannir  depuis  peu  les  boutons  coulans  : ils  peu- 
vent , à la  vérité  , s’oppofer  à la  facilité  d’accourcir 
ou  d’alonger  l’étrivière  ; mais  cet  obftacle  eft-il  fi 
confidérable  , qu’il  doive  en  faire  profcrire  l’ufage  ? 

Le  moyen  de  reconnoitre  la  jufte  hauteur  à la- 
quelle doit  être  placé  l’étrier  , eft  de  le  faifir  avec 
une  main,  d’étendre  l’autre  bras  le  long  de  l’étri- 
vière , & de  Falonger  ou  de  la  raccourcir  jufqu’à 
ce  que  cette  lanière  & l’étrier  foient  enfemble  de 
la  longueur  de  ce  même  bras  ; c’eft-à-dire  que  l’ex- 
tremité  des  doigts  portée  d’une  part  jufque  fous  le 
quartier , le  delTcus  de  la  grille  atteigne  Faiftelle 
même  du  cavalier.  C’eft  ainfi  que  communément 
les  étriers  fe  mettent  à leur  point  ; & cette  mefure 
eft  dans  la  jufteffe  requife,  relativement  à des  hom- 
mes bien  proportionnés.  Enfuite  on  fait  remonter 
la  boucle  de  l’étrivière  très-près  de  celle  qui  forme 
le  porte-étrivière  , afin  qu’elle  n’endommage  pas 
par  un  frottement  contiuuel  la  pointe  de  Farçon  , 
le  panneau  5 le  quartier,  & ne  blefi'e  point  l’animal 
& le  cavalier,  dont  elle  pourroit,  avec  les  trois 
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doubles  de  cuir  qui  l’avoifment , offenfer  le  genotli 
On  rapproche  enfin  de  la  traverfe  fupérieure  de 
l’œil  de  l’étrier  , le  bouton  coulant  deftiné  à main- 
tenir exaéfement  l’union  des  deux  doubles  apparens 
qui  réfultent  de  l’étrivière  ainfi  ajuûée. 

Les  étrivières  dont  on  fe  fert  dans  les  manèges 
ont  environ  cinq  pieds  & demi  de  longueur,  &la 
même  largeur  que  les  autres  ; elles  font  paffées 
dans  un  anneau  de  fer  fufpendu  & attaché  à une 
chape  de  cuir  , que  l’on  place  & que  l’on  accroche 
au  pommeau  de  la  felle.  Ces  étrivières  , les  étriers , 
cet  anneau  & cette  chape  forment  enfemble  ce 
que  l’on  nomme  précifément  un  chapelet.  Chacun 
des  élèves  auxquels  on  permet  Fufage  des  étriers, 
en  a un  qu’il  tranfporte  d’une  felle  à l’autre  , à 
mefure  qu’il  change  de  cheval. 

Quelqu’ancienne  que  foit  la  pratique  du  chapelet 
dans  les  écoles  , elle  n’eft  pas  fans  inconvénient. 
En  premier  lieu  , elle  aftreint  à admettre  toujours 
un  pommeau  dnas  la  conftruétion  des  felles  à piquer. 
20.  L’anneau  & les  boucles  des  étrivières  qui  def- 
cendent , une  de  chaque  côté  , fur  le  fiège  & fur 
les  quartiers  , le  long  de  la  batte  de  devant , peu- 
vent endommager  & le  fiège  & cette  même  batte. 
3°.  Il  réfui  te  de  cette  même  boucle  relevée  le  plus 
près  qu’il  eft  poftible  de  l’anneau  , ainfi  que  des 
trois  doubles  de  cuir  qui  régnent  à l’endroit  où 
1 étrivière  eft  bouclée  , un  volume  très-capable  de 
blefler  ou  d’incommoder  le  cavalier.  Enfin  , avec 
quelque  précifion  qu’il  ait  ajufté  & fixé  fes_ étriers 
à une  hauteur  convenable  fur  une  felle  , cette  pré- 
cifion n’eft  plus  la  même  , eu  égard  aux  autres  felles 
qu’il  rencontre , parce  que  fi  la  batte  de  devant  fe 
trouve  plus  bafte , Fétrivière  eft;  trop  longue  ; comme 
fi  la  batte  fe  trouve  trop  élevée  , l’étrivière  eft  trop 
raccourcie. 

Toutes  ces  confidérations  ont  déterminé  Fauteur 
de  cet  article  de  l’ancienne  Encyclopédie,  à recher- 
cher les  moyens  d’obvier  a ces  points  divers.  Au 
lieu  de  faire  du  pommeau  un  porte-eiriviere  , je 
fufpends  , dit-il , les  étrivières  à la  bande  , comme 
dans  les  felles  ordinaires  ; mais  je  fubftitue  à la 
boucle  fins  ardillon  , c’eft-à-dire , au  porte-étrivière 
connu  & ufité  , une  platine  de  ter  d’environ  une 
ligne  d’épaitTeur  ; fa  longueur  eft  de  quatre  pouces 
& demi  : à fon  extrémité  fupérieure  eft  un  œil 
demi-circulaire  , & inférieurement  elle  eft  ei.tr  ou- 
verte par  une  châfte  longue  d un  pouce  & demi , 
large  d’environ  huit  ou  neuf  lignes.  Les  montans 
de  cette  châfte  doivent  avoir  au  moins  deux  lignes 
de  largeur.  Cette  platine  eft  engagée  par  fon  œil 
dans  une  chape  qui  eft  nvee  dans  la  bande  qu  ehe 
embrafî'e  : aufti  la  traverfe  droite  de  cet  œil  doit- 
elle  être  arrondie,  ainfi  que  la  traverfe  inférieure 
de  la  platine  ; fans  cette  précaution  , la  première 
détruiroit  inévitablement  & avec  le  temps  la  chape 
dans  laquelle  ce  nouveau  porte-étrivière  eft  reçu  , 
tandis  que  la  fécondé  porteroit  une  véritable  atteinte 
au  crochet  auquel  elle  donne  un  appui. 

Ce  crochet  peut  être  aufti  large  que  la  châfte  a 
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d’ouverture.  11  eft  compofé  d’une  platine  de  fer 
aufli  mince  que  l’autre  , & il  eft  inférieurement 
terminé  par  un  œil  demi-circulaire  , dont  la  partie 
la  plus  baffe  doit  être  formée  en  jonc  droit , au 
moins  de  deux  lignes  & demie  de  diamètre  , & 
tellement  alongèe  , qu’entra  les  deux  angles  inté- 
rieurs il  y ait  un  intervalle  de  quatorze  ou  quinze 
lignes.  Ces  pièces  doivent  être  forgées  fans  fou- 
. dure.  Une  courroie  d’environ  deux  pieds  & demi  de 
longueur  eft  ici  fuffifante.  On  la  paffe  d’abord  dans 
l’œil  du  crochet;  on  en  plie  l’extrémité  fur  la  tra- 
verfe  droite  & ronde  qui  en  forme  la  partie  infé- 
rieure, & on  la  bredit  immédiatement  au  deffous. 
On  infère  enfuite  fon  autre  extrémité  dans  l’œil 
de  l’étrier , & dans  une  boucle  à ardillon  , près  de 
laquelle  elle  eft  ourdie  , & qui  fert  à fixer  l’étri- 
vière  à un  certain  point , au  moyen  de  l’intro- 
duftion  de  cet  ardillon  dans  un  des  trous  percés 
à l’extrémité  inférieure  de  la  lanière , qui  dans  la 
plus  grande  portion  de  fon  étendue  eft  fimple , & 
non  à deux  doubles.  Dans  cet  état,  on  accroche 
les  étrivières  aux  porte-étriers  , avec  d’autant  plus 
de  facilité  qu’ils  font  très-mobiles  , & qu’en  fou- 
levant  les  quartiers  de  la  felle  , on  les  apperçoi 
fur  le  champ  ; & pour  que  le  crochet  ne  fe  dégage 
point  de  la  châffe  qui  le  contient , il  eft  muni  d’un 
petit  reffort  fixement  attaché  par  deux  rivets  près 
de  la  parue  fupérieure  de  fon  œil , & qui  s’élève 
en  s’éloignant  du  montant , pour  s’appliquer  à la 
pointe. 

Par  cette  méthode  , on  remédie  à tous  les  incon- 
véniens  qui  réfultent  des  chapelets  fufpendus  au 
pommeau  , ainfi  que  de  ceux  dont  on  fe  fervoit 
autrefois  , & qui  embraffoient  toute  la  batte.  Si 
l’on  a attention  , dans  la  conftruélion  de  ccs  nou- 
veaux porte-étrivières  , de  les  forger  exadement 
d’une  même  longueur,  & de  les  adapter  à toutes 
les  felles  du  manège  , il  eft  certain  que  les  étri- 
vières décrochées  aifément  en  appliquant  un  doigt 
centre  le  reffort  , qui  dés-lors  eft  rapproché  du 
montant,  feront  tranfportées  d’une  felle  à l’autre, 
fans  que  leur  longueur  puifl'e  jamais  en  être  augmen- 
tée ou  diminuée  , pourvu  néanmoins  qu’elles  aient 
fubi  l’extenfion  dont  elles  font  d’abord  fufcepti- 
bles , & que  les  platines  des  crochets  foient  tou- 
tes égales.  Ici  les  boutons  coulans  font  fupprimés , 
parce  qu'ils  ne  feraient  d’aucune  utilité  , vu  la 
fimplicité  de  chaque  émviére.  On  comprend  fans 
doute  que  cette  invention  peut  avoir  lieu  indiftinc- 
tement  fur  toutes  fortes  de  felles  ; elle  a été  adop- 
tée par  une  foule  d’étrangers  que  l’ufage  & l'habi- 
tude ne  tyrannilen  point , & qui  ont  fait  fans  peine 
céder  l’un  & l’autre  à l’avantage  d’avoir  toujours 
la  même  paire  d’étrivières  , fur  quelque  felle  qu’ils 
montent. 

Dans  les  marèges  où  les  élèves  ne  peuvent  mon- 
ter à cheval  que  par  le  fecours  d’un  étrier , on 
pi  ce  le  chapelet  au  pommeau  : les  étrivières  & 
les  deux  étriers  font  enfemble  du  côté  gauche. 
Le  palefrenier  pèfe  fur  la  batte  , pour  obvier  à ce 
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que  la  felle  ne  tourne  ; & lorfque  le  cavalier  eft 
en  felle  , on  enlève  le  chapelet.  Quelquefois  aufli 
ce  même  chapelet  eft  inutile  , en  ce  qu’il  ne  lui 
refte  qu’un  feul  étrier  & qu’une  feule  étrivière  paf- 
fée  dans  l’anneau  fufpendu  à la  chape  de  cuir. 
Cette  manière  de  préfenter  aux  difciples  un  appui 
pour  qu’ils  puiffent  s’élever  jufque  fur  l’animal  , 
ne  ferait  nullement  condamnable , fi  l’on  étoit  atten- 
tif à mefurer  la  hauteur  de  l’étrier  à la  taille  de  cha- 
que difciple  ; mais  le  temps  qu’exigerait  cotte  pré- 
caution , engage  à paffer  très-légèrement  fur  ce 
point  d’autant  plus  important , qu’il  eft  impoffible 
qu’un  cavalier  monte  à cheval  avec  grâce  , fi  l’étrier 
n’eft  point  à une  hauteur  proportionnée.  Je  préfé- 
rerai donc  toujours  à cet  égard  une  fimple  cour- 
roie d’environ  cinq  pieds , non  repliée  , & bredie 
à fon  extrémité  inférée  dans  l’œil  de  l’étrier.  Cette 
courroie  eft  prèfentée  de  façon  que  cette  même 
extrémité  touche  du  côté  du  montoir  en  arrière  de 
la  batte , tandis  que  le  palefrenier  placé  au  hors- 
montoir , maintient  le  refte  de  la  lanière  fur  le 
pommeau  & en  avant  de  cette  même  batte  ; & 
peut , par  la  fimple  aâion  d’élever  ou  d’abaiffer  la 
main  , élever  ou  abaiffer  l’étrier  au  gré  & félon  la 
volonté  & le  défir  du  difciple. 

L 'étrière  eft  un  petit  morceau  de  cuir  d’environ 
un  pan  & demi  de  longueur , & dont  la  largeur 
eft  d’environ  dix  lignes  , placé  à chaque  côré  de 
la  felle,  à l’effet  de  tenir  les  étriers  fufpendus  & 
relevés  en  arrière.  Il  eft  fixé  par  fon  extrémité  fu- 
périeure en  arrière  , & à côté  de  la  bande  de  fer 
qui  fortifie  l’arçon  de  derrière  , & à environ  cinq 
doigts  de  la  pointe  de  ce  même  arçon.  Il  eft  fendu 
dans  fon  milieu  , & fon  extrémité  inférieure  eft 
terminée  par  un  bouton,  qui  n’eft  autre  chofe  qu’un 
morceau  de  cuir  plus  épais  , arrondi  & percé , 
dans  le  trou  duquel  on  fait  paffer  cette  même  ex- 
trémité ; après  quoi  on  pratique  une  légère  fente 
ou  une  très-petite  ouverture  à l’étrière  que  l’on 
replie  par  le  bout , pour  infinuer  ce  bout  dans  la 
fente  : & de  ce  replis  réfulte  une  forte  de  nœud 
qui  retient  le  bouton.  Lorfque  l’on  veut  relever  ou 
retrouffer  l’étrier , on  pafte  dans  un  des  bras  de 
l’efpèce  d’anfe  que  nous  offre  fon  corps  , l’étrière , 
dont  on  arrête  enfuite  l’extrémité  inférieure  , en 
l’engageant  par  le  bouton  dans  la  grande  fente  qui 
en  occupe  le  milieu. 

Il  faut  obferver  ici,  i°.  que  le  cuir  dont  il  s’agit , 
doit  être  cloué  de  minière  qu'il  tombe  perpendi- 
culairement , & qu’il  fuive  la  direftion  des  pointes 
de  latçon  dont  il  dépend.  Quelques  felliers  dans 
les  petites  villes  le  placent  horizontalement  , & 

1 arrêtent  p..r  fon  m lieu  , après  en  avoir  fendu 
l’une  des  extrémités.  Cette  pratique  eft  défe&oeufc, 
en  ce  que  d’une  part  l’étrier  étant  retrouffé  , eft 
orté  fi  fort  en  arrière  & en  haut , que  le  moindre 
eurt  de  l’animal  contre  un  corp>  dur  , le  bleffevoit 
effentiellement  ; & que  de  l’autre  les  deux  doubles 
de  cuir  , dont  les  deux  extrémités  fe  replient  p.  i r 
embralfer  l’étrier , font  une  faillie  trop  çonftdéi  a- 
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ble  & difforme.  2.0.  Il  eft  important  que  les  clous  ; 
fervant  à fixer  l’étrière  , foient  minces  & légers  ; 
parce  que , dans  le  cas  où , par  l’imprudence  d’un 
palefrenier , l’étrier  étant  fufpendu  , l’animal  feroit 
accroché  dans  fa  marche , & retenu  par  l’étrivière  ; 
on  doit  préférer  que  l’étrière  cède  plutôt  que  l’étri- 
vière  , dont  le  cheval  pourroit  emporter  la  bou- 
cle 3 & d’ailleurs  la  folidité  que  l'on  doit  exiger  , 
ne  va  pas  jufqu’à  une  réfiftance  telle  qu’elle  pour- 
roit , dans  de  femblables  circonftances  , obliger 
l’animal  à un  effort  dont  fes  membres  pourroient 
auffi.  fe  reffentir. 

On  retrouffe  les  étriers  pour  prévenir  des  acci- 
dens  fâcheux,  fouvent  occafionnés  par  la  négli- 
gence d’un  cavalier  , qui , en  defcendant  de  che- 
val , les  laide  imprudemment  dans  la  pofition  où 
ils  fe  trouvent.  Il  peut  arriver  en  effet  que  l’animal 
tourmenté  & inquiète  par  les  mouches  , & cher- 
chant à s’en  délivrer  , engage  l’un  de  fes  pieds  de 
derrière  dans  l’étrier , & s’eftropie  dans  les  mou- 
vemens  qu’il  fait  pour  le  débarraffer.  Quelques  ca- 
valiers les  relèvent  fur  la  felle , dont  ils  ne  craignent 
pas  fans  doute  de  gâter  le  fiège  ; d’autres  les  retrouf- 
fent  fur  le  cou  du  cheval , fans  redouter  les  con- 
tufions  qui  réfulteroient  du  frottement  de  l’animal 
à l’endroit  fur  lequel  ils  repofent.  Mais  outre  ces 
ïnconvéniens  , ils  ne  font  point  affez  affiliés , & 
peuvent  en  retombant  donner  lieu  à celui  dont  j’ai 
d’abord  parlé. 

Il  eft  des  perlonnes  qui , eu  égard  à l’ufage  des 
étrières  , les  nomment  troujfe-étrkrs  , porte-étriers. 

La  bride. 

La  bride  s’entend , en  général  & au  propre , de 
tout  le  harnois  de  tête  du  cheval  harnaché , & en 
particulier  du  mors  & des  différentes  parties  qui 
l’accompagnent  ; favoir  , l’embouchure  qui  eft  fou- 
tenue  en  fa  place  par  là  monture  de  la  bride  : cette 
monture  eft  de  cuir  & à plufieurs  parties , lefquelles 
font  : 

i°.  La  têtière  ou  deffus  de  tête  qui  pofe  fur  le 
fommet  de  la  tête,  derrière  les  oreilles. 

i°.  Les  porte-mors  ou  les  montans  de  la  bride , 
qui  font  deux  cuirs  qui , paffant  dans  les  yeux  du 
mors  , le  foutiennent  à fa  place.  Chacun  à une 
boucle  pour  pouvoir  hauffer  ou  baiffer  le  mors. 

30.  Le  frontail  ou  le  cuir  qui  traverfe  le  front  au 
deffus  des  yeux,  & qui  eft  attaché  à la  têtière  des 
deux  côtés  : il  n’a  point  de  boucles. 

40.  La  fous-gorge  qui  part  de  la  têtière  & dont 
on  entoure  la  jonétion  de  la  gauche  au  cou , l’ayant 
attaché  à une  boucle  du  côté  du  montoir. 

30.  Les  rênes  qui  font  deux  cuirs  qui , d’un  côté  , 
fe  bouclent  aux  anneaux  des  toutes  des  branches  , 
& de  l’autre  font  joints  & liés  enfemble. 

6°.  Le  mors  ou  fer  qui  entre  dans  la  bouche  du 
çhevaî. 

70.  La  branche,  la  fous-barbe  qui  eft  une  pièce 
de  fer  qui  prend  du  fonceau  en  bas  du  coude  de 
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la  branche  , èc  ne  fertiqu’à  attacher  l’oreille  du  bas 
de  la  boffette  aux  branches  coudées. 

8°.  Les  boffettes  qui  ne  fervent  que  d’ornement 
& feulement  pour  cacher  le  bouquet  & le  fonceau 
du  mors. 

Enfin , la  gourmette  qui  eft  compofée  de  mailles 
de  fer , & de  deux  maillons  deftinès  à entrer  dans 
un  crochet  lorfque  l’on  veut  la  mettre  enplace. 

Embouchure  , mors  , cavejfon  » majligadour , bridon. 

L’embouchure  eft  un  terme  fpècialement  adopté 
pour  défigner  la  portion  du  mors  qui  eft  reçue 
dans  la  bouche  du  cheval , & dont  l’effet  ou  l’im- 
preflion  doit  fe  manifefterprécifément  furies  barres. 

Nous  trouvons  dans  Cafteila  , Grifone  , Fiafchi , 
Cadamufto  , Sanfeverine  , Caracciolo  , Maffari , la 
Noue , la  Broue  , &c.  ün  appareil  énorme  à’ embou- 
chures différentes  , telles  que  les  poires  fimples  , 
doubles , fecrettes , à pas  d’âne  ; les  melons  doux  , 
ronds  , à olives  ; les  campanelles  fimples , doubles , 
à cul-de-baftln  , à cul-pat  ; les  hottes  fimples , à 
balottes  entaillées  ; les  canons  à trompe;  les  canons 
montans  ; les  canons  fimples  , à compas , à cou. 
d’oie , à bafcule  ; les  demi-canons  coudés , ouverts  à 
cou  d’oie  , ou  ouverts  à pied  de  chat  ; les  gorges  de 
pigeon  ; les  efcaches  à bouton  , à Kkvette , à la  pi- 
gnatelle  ; les  olives  tambours  , les  pas  d âne  , &c. 
Mais  nous  avons  renoncé , avec  raifon , aux  fri- 
voles avantages  que  les  anciens  fembloient  fe  pro- 
mettre de  leurs  recherches  fur  ce  point,  & nous 
avons  banni  loin  de  nous  cette  multitude  prodi- 
gieufe  d’inftrumens , dont  la  diverfité  des  formes 
& des  noms  a vainement  épuifé  leur  genie  , & 
qui  feroient  plutôt  capables  d’altérer  & de  détruire 
le  fentiment  de  la  partie , fur  laquelle  la  main  du 
cavalier  exerce  fa  puiffance , qu  ils  ne  nous  pro- 
cureroient  les  moyens  de  captiver  1 animal  fans 
l’avilir.  Je  ne  fais  néanmoins  fi  notre  fupériorité  à 
cet  égard  eft  telle  qu’il  ne  nous  refte  rien  à deftrer  , 
& s’il  nous  eft  permis  de  croire  que  les  principes 
vagues , qui , relativement  à cet  objet  , font  ré- 
pandus & répétés  dans  tous  les  écrits  -modernes  , 
puiffent  conftituer  une  théorie  fuffifante  & auffi. 
lumineufe,  que  s’ils  étoient  déduits  des  effets  conl- 
tans  de  la  main , & des  effets  certains  & combinés 
des  portions  principales  du  mors. 

Emboucher  un  cheval , eft  un  terme  qui , dans 
fa  véritable  acception  , fignifte  & défigne  non-feu- 
lement l’aftion  de  donner  un  mors  quelconque  à 
un  cheval , mais  l’art  de  le  fabriquer  & de  1 appro- 
prier parfaitement  à 1 animal  auquel  on  le  deftine. 

L’art  d’emboucher  les  chevaux,  eft  de  toutes  les 
parties  que  renferme  la  fcience  de  1 eperonnier , 
la  plus  délicate  & la  plus  épineufe  : les  autres  ou- 
vrages auxquels  il  fe  livre  demandent  l’élégance 
dans  les  formes  , la  folidité  dans  la  conftruélion  , 
• la  propreté,  le  fini  dans  l’exécution  ; mais,  eu  égard 
à celui-ci , ces  conditions  ne  font  pas  fuffilantes. 
Les  principes  d’après  lefquels  l’éperonnier  doit  agir, 
doivent  être  néceffairement  fondés  fur  la  connoii- 
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fance  parfaite,  i°.  de  la  conformation  de  quelques 
parties  du  cheval  : 2°.  des  fituations'  refpeftives 
que  la  nature  leur  a alignées  dans  chaque  individu: 
30.  des  rapports  de  force  , de  fenfibilité  & de  mou- 
vemens  quelle  a mis  entre  elles  & les  autres  por- 
tions du  corps  : 4".  des  effets  mécaniques  de  cette 
machine  fimple , deftinée  à entretenir , comme  mi- 
lieu , l’intime  réciprocité  du  fentiment  de  la  bouche 
de  l’animal  & de  la  main  du  cavalier  ; effets  qu’il 
eft  indifpenfable  d’apprécier , pour  fixer  avec  pré- 
cifion  les  mefures  des  parties  du  mors , mais  dont 
cependant  la  théorie  générale  des  leviers  ne  nous 
donne  pas  toutes  les  folutions  que  nous  defirerions  , 
parce  qu’il  entre  dans  les  calculs  auxquels  nous  nous 
abandonnons , en  la  confultant , une  multitude  d’é- 
lémens  purement  phyfiques  , dont  il  eft  prefque  im- 
poifible  de  fixer  la  valeur. 

On  distingue , comme  on  l’a  obfervé  plus  haut , 
des  mors  de  plufieurs  efpèces  & formes  différentes , 
dont  au  refte  il  fuffira  de  citer  quelques-unes  qui 
font  le  plus  en  ufage. 

Le  mors  à berge  efi  un  mors  dont  l’embouchure 
efl;  compofée  d’olives  d’une  feule  pièce , formant 
à fon  pli  une  demi-gorge  de  pigeon  ; ce  mors , au 
lieu  de  fonceaux,  efl  garni  de  chaperons. 

Les  mors  à branches  tournées  , font  des  mors  dont 
les  branches  forment  plufieurs  coudes  ou  cambres  , 
& qui  font  de  figure  ronde.  On  les  nomme  encore 
mors  à foubarbe,  parce  qu’ils  font  garnis  d’une  voie 
foubarbe. 

Le  mors  à canon  fimple  ou  d’un  fimple  fer  arrondi , 
efl  un  mors  dont  le  canon  n’eft  point  figuré  , mais 
diminue  pourtant  de  groffeur  en  approchant  de  fon 
pli.  Il  y en  a de  brifes  & d’autres  qui  ne  le  font 
pas. 

Le  mors  demi-miroir  , fe  dit  d’un  mors  qui  a 
une  embouchure  à gorge  de  pigeon  , furpaflé  d’un 
cercle  qui  entre  dans  des  anneaux  faits  à l’embou- 
chure. Ce  cercle  efl  garni  de  trois  chaînes , deux 
vers  fes  extrémités , qui  s’attachent  à la  branche 
par  un  bout , & l’autre  dans  le  haut  du  cercle. 

Mors  à la  genette , embouchure  autrefois  en  ufage. 
Il  y avoit  des  genettes  vraies  , il  y en  avoit  de  bâ- 
tardes : elles  étoient  employées  dans  l’intention 
d’aiTurer  la  tête  du  cheval , de  lui  former  l’appui , 
de  l’empêcher  de  pefer , de  tirer , &c. 

Pour  concevoir  une  idée  de  cette  forte  de  mors, 
qui  diffère  peu  de  celui  que  l’on  nomme  mors  à la 
turque  , il  fuffit  de  fe  repréfenter  d’une  part  un  canon 
non-brifé,  ayant  affez  de  montant  pour  s’élever  à la 
hauteur  de  l’œil  du  banquet,  & de  l’autre  un  an- 
neau de  fer  d’une  feule  pièce  , mobilement  engagé 
dans  le  fommet  de  ce  montant , & diverfement 
contourné  pour  embraffer  la  barbe  de  l’animal  & 
tenir  lieu  de  gourmette. 

La  genette  tient  une  place  difiinguée  parmi  cette 
foule  d’embouchures  & d’infirumens  effrayans  que 
tes  anciens  avoient  imaginés  , & que  nous  avons 
rejettés  avec  d’autant  plus  de  raifon  , que  nous  ne 
les  devions  qu’à  leur  ignorance. 
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Le  mors  à gorge  de  pigeon , fe  dit  d’une  forte  de 
mors  dont  le  pli  de  l’embouchure  repréfente  la 
forme  du  cou  d’un  pigeon. 

Le  mors  à miroir  fignifie  une  efpèce  de  mors  dont 
l’embouchure  efl  droite  , & tourne  dans  une  liberté 
où  elle  efl  rivée. 

Le  mors  à pas  d’âne  efl  un  mors  dont  l’embou- 
chure efl  pliée  en  forme  de  pas  d’âne  ? & dont  le 
gros  du^canon  repréfente  une  olive. 

Le  mors  à pied  de  chat  ou  le  mors  à porte  , fignifie 
une  efpèce  de  mors  dont  l’embouchure  forme , vers 
fon  milieu , une  efpèce  de  porte  ceintrée. 

Le  mors  à tire-bouchon  , efl  celui  dont  les  bran- 
ches fe  terminent  par  un  anneau  applati  & percé 
dans  fa  partie  inférieure  , comme  l’eft  celui  d’un 
tire-bouchon.  On  l’appelle  encore  mors  àlaNefiier , 
parce  que  ce  fut  un  écuyer  du  roi  de  ce  nom  qui  en 
inventa  Fufage. 

Le  mors  à la  turque  s’entend  d’un  mors  dont  les 
branches  font  droites , fans  banquet , foubarbe  , &c. 
l’embouchure  efl  en  gorge  de  pigeon , St  eft  fur- 
paflee  d’un  petit  anneau  duquel  en  pend  un  beau- 
coup plus  grand  qui-fert  de  gourmette. 

Caveffon . 

Le  caveffon  efl  une  efpèce  de  bride  ou  de  mufe- 
rolle  qu’on  met  fur  le  nez  du  cheval , qui  le  preffe , 
le  contraint  & fert  à le  dompter  , le  dreffer,  le 
gouverner  : ce  mot  vient  de  l’efpagnol  cabeça , 
tête. 

Les  caveffons  qui  fervent  à dreffer  les  jeunes  che- 
vaux , font  ordinairement  de  fer  , & faits  en  demi- 
cercle  de  deux  ou  trois  pièces  affemblées  par  des 
charnières.  Il  y en  a de  tors  & de  plats  , d’autres 
creux  dans  le  milieu  & dentelés  comme  des  feies  , 
qu’on  appelle  mordans  ; mais  ces  derniers  font  au- 
jourd’hui abfolument  bannis  des  académies.  Les  ca- 
veffons de  corde  & de  cuir , fervent  à faire  palfer 
les  chevaux  entre  deux  piliers. 

Cavejfine . 

La  caveffine  efl  compofée  d’un  deflùs  de  tête , d’une 
fougorge , d’un  frontail , de  deux  montans  & d’une 
muferolle , aux  deux  côtés  de  laquelle  font  forte- 
ment arrêtés  deux  anneaux  de  fer  deftinés  à rece- 
voir les  longes  , qui  s’y  bouclent  par  celle  de  leurs 
extrémités  qui  fe  trouve  garnie  de  cuir  , tandis  que 
l’autre  efl  engagée  dans  le  trou  pratiqué  dans  les 
piliers. 

La  figuette  efl  uné  efpèce  de  caveffon  qui  a la 
forme  d’un  demi-cercle  de  fer  creux  & voûté  , 
avec  des  dents  de  fer  comme  celles  d’une  ic:e.  Il 
efl  tourné  en  demi-cercle  , & quelquefois  compofé 
de  plufieurs  pièces  qui  fe  joignent  par  des  charnières. 
Il  efl  monté  d’une  têtière  & de  deux  longes  , & fert 
à dompter  les  chevaux  fougueux.  Il  y a une  autre 
efpèce  de  figuette  , qui  efl  un  ter  rond  Se  d’une  teuie 
pièce , & qui  efl  couiue  fous  la  muferolle  de  la  bride , 
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pour  quelle  ne  paroiffe  pas.  On  la  fait  agir  par  une 
martingale  lorfque  le  cheval  bat  à la  main. 

Le  majligadour  eft  une  efpèce  de  mors  uni , garni 
de  patenôtres  & d’anneaux  , qu’on  met  dans  la 
bouche  du  cheval  pour  lui  exciter  la  falive  & lui 
rafraîchir  la  bouche.  Il  eft  compofé  de  trois  moi- 
tiés de  grands  anneaux  faites  en  demi-ovales  , d'iné- 
gales grandeurs , les  plus  petites  étant  renfermées 
dans  la  plus  grande  qui  doit  .avoir  un  demi-pied 
de  hauteur. 

Le  maftigadour  eft  monté  d’une  têtière  & de 
deux  longes  ou  rênes. 

Le  brïdon  eft  une  fimple  embouchure  qui  fe  ter- 
mine par  des  anneaux  dans  lefquels  on  paffe  les 
rênes.  On  l’appelle  bridon  à la  royale , parce  que  ce 
fut , dit-on , Louis  XIV  qui  s’en  fervit  le  premier 
dans  une  circonftance  où  la  bride  de  fon  cheval  fe 
caffa. 

Le  bridon  à l'angloife  ne  diffère  du  bridon  à la 
royale , que  par  fon  anneau  demi-rond  , monté  fur 
un  fer  rond  , & paffé  dans  l’anneau  qui  termine 
l’embouchure. 

On  ne  mène  les  chevaux  anglois  qu’avec  des  bri- 
dons , & on  ne  leur  met  des  brides  qu’à  l’armée.  Il 
n’y  a point  de  cheval  sûr  ou  utile  qui  puiffe  aller 
avec  un  bridon , s’il  n’eft  premièrement  monté  avec 
le  mors. 

Le  filet  eft  encore  une  forte  d’embouchure  la 
plus  ftmple  de  toutes  , dont  on  fe  fert  pour  panfer 
le  cheval,  le  conduire  à l’abreuvoir , & le  mener 
avec  la  longe  à la  main. 

Gourmette , faujje  gourmette. 

La  gourmette  eft  en  partie  d’autant  plus  effentielle 
dans  une  embouchure  , que  la  perfeftion  de  l’appui 
dépend  de  la  jufteffe  de  fes  proportions  & de  fes 
effets  ; c’eft  une  chaîne  compofée  de  mailles , de 
maillons , d’une  S & d’un  crochet. 

Les  maillons  font  des  chaînons  pris  de  verges  de 
fer  rondes , de  divers  diamètres,  repliés  en  c/>  , dont 
les  extrémités,  un  p eu  plus  minces  quelapanfe,  font 
amenées,  de  manière  qu’elles  en  outrepaffent  le 
milieu,  l’une  fur  un  plan,  & l’autre  fur  un  plan 
perpendiculaire  au  premier , & que  chacune  d elles 
laiffent  une  ouverture  en  forme  d’anneau  d’environ 
cinq  ou  ftx  lignes  de  diamètre , pour  recevoir  libre- 
ment d’autres  mailles  femblables. 

Celle  du  milieu  eft  ordinairement  plus  forte  & 
lus  nourrie  que  celles  auxquelles  elle  eft  aflem- 
lée  de  droite  & de  gauche;  elle  a depuis  trois  juf- 
qu’à  cinq  lignes  de  diamètre  , félon  le  cheval  pour 
lequel  la  gourmette  eft  forgée. 

Celles  qui  fuivent  fes  deux  voiftnes  font  plus 
minces  : car  tous  ces  chaînons  décroiffent  toujours 
à mefure  qu’ils  approchent  des  maillons , qui  ne 
font  autre  chofe  que  de  petits  anneaux  alongés  , 
& quelquefois  légèrement  tordus  fur  le  plan.  Toutes 
ces  mailles  doivent  au  furplus  être  pliées  dans  le 
même  fens  & du  même  côté , afin  qu’il  en  réfulte 
trois  faces  , dont  l’une  n’ayant  que  de  légères  émi- 
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flences,  eft  en  quelque  façon  applatie  ; c’eft  cette 
face  que  l’on  nomme  le  plat  de  la  gourmette  , & 
qui  doit  porter  fur  la  barbe. 

Les  maillons  font  au  nombre  de  trois.  L’un  d’eux 
eft  affemblé  avec  la  dernière  maille  d’un  côté  & une  . 
S , qui  l’eft  elle  - même  par  fon  autre  extrémité  , 
mobilement  & poftérieurement  à l’œil  du  banquet. 
Les  deux  autres , égaux  en  forme  & en  groffeur , ter- 
minent l’autre  côté  de  la  gourmette , & peuvent  être 
pareillement  reçus  dans  un  crochet  mobilement 
engagé  dans  l’œil  du  banquet  de  l’autre  branche. 
Ce  crochet  n’eft  proprement  qu’une  S , non  fermée 
dans  fa  partie  pendante  ; la  pointe  en  doit  être  non- 
feulement  émouffée  & arrondie , mais  encore  re- 
jetée en  dehors  par  un  contour  qui  commence , & 
que  l’on  apperçoit  feulement  au  milieu  de  la  lon- 
gueur de  fa  partie  relevée.  Quant  à l’S , quoique 
le  nom  qu’on  lui  conferve  paroiffe  y répugner, 
l’une  & l’autre  de  fes  extrémités  formant  chacune 
un  anneau  , doivent  être  recourbées  extérieure- 
ment. 

Nous  dirons  encore  que  cette  S & ce  crochet  font 
légèrement  coudés  en  contrebas , &fur  plat,  immé- 
diatement au  point  de  la  formation  de  l’anneau  par 
lequel  ils  font  affemblés  à l’œil  : par  ce  moyen  , ces 
mêmes  anneaux , quand  la  gourmette  eft  en  place  , 
ne  déverfent  ni  d’un  côté  ni  d’autre.  De  plus , le 
peu  de  tige  qui  lui  refte  doit  être  néceffairement 
pliée  ; de  façon  que  tous  les  deux  fuivent  avec 
exactitude  le  contour  extérieur  des  parties  fur  lef- 
quelles  ils  doivent  paffer  en  defcendant  jufque  fur 
l’arc  du  banquet. 

Quelques  perfonnes  ordonnent  à l’éperonnier  de 
fixer  , par  un  rivet , à l’extrémité  fupérieure  du  cro- 
chet, un  petit  reffort  dirigé  en  contrebas  , & courbé 
de  manière  qu’il  appuie  par  fon  autre  extrémité 
contre  la  portion  relevée  de  ce  même  crochet.  Cette 
précaution  eft  excellente , fur-tout  eu  égard  à des 
chevaux  qui  battent  fans  ceffe  à la  main  ; car  quels 
que  foient  le  mouvement  & l’aftion  de  leur  tête , ils 
ne  peuvent  fe  dégourmer  , puifque  la  gourmette  ne 
peut  être  décrochée  qu’autant  que  le  reffort  preffé 
immédiatemeut  avec  le  doigt , ne  s’oppofe  plus  à la 
fortie  du  maillon. 

La  longueur  de  cette  chaîne  doit  fe  rapporter  aux 
proportions  de  la  barbe  & des  portions  intérieures 
de  la  bouche  ; il  en  eft  de  même  de  fa  groffeur.  Si 
la  furface  de  la  partie  des  mailles  qui  repofe  fur  la 
barbe  , lorfque  la  gourmette  eft  placée , eft  conftdé- 
rable  , elle  porte  fur  un  plus  grand  nombre  de  point, 
fenftbles  , qui  , partageant  entre  eux  l’impreftior 
qu’auroit  fupportée  un  plus  petit  nombre  de  points  , 
en  font  chacun  moins  affe&és  : ainfi  les  groffes  gour- 
mettes conviennent  en  général  à des  chevaux  dont 
la  barbe  eft  maigre  , élevée  & fenfible  ; & les  plus 
minces  à ceux  dont  cette  partie  eft  charnue  & garnie 
de  poil.  Dans  le  cas  d’une  fenfibilité  & d’une  déli- 
cateffe  exceftive , on  en  émouffe  & l’on  en  diminue 
l’aélion  par  le  moyen  d’un  feutre.  On  appelle  de  ce 
nom  indifféremment  toute  bande , foit  de  cuir , foit 

d’une 
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d’une  étoffe  foulée  telle  que  le  feutre  : on  préfère 
néanmoins  la  première  à celle-ci,  qui  fut  d’abord  en 
ufage  , mais  dont  l’épaiffeur  prenoit  trop  fur  la  lon- 
gueur des  gourmettes,  & mettoit  encore  la  partie 
l'enfible  trop  à l’abri  de  leurs  effets.  Cette  bande  qui 
d ailleurs  doit  être  d’une  longueur  proportionnée  , 
doit  être  coupée  de  manière  qu’elle  ait  dans  fon 
milieu  environ  un  pouce  & demi  de  largeur , & 
qu elle  décroiffe  toujours  à mefure  quelle  approche 
de  fes  extrémités  que  l’on  arrondit,  & auxquelles 
on  pratique  une  fente  deftinée  au  paflage  de  la  gour- 
mette , qui  y eft  engagée  de  manière  qu’étant  mife 
en  place  , elle  porte  immédiatement  fur  le  feutre  , 
tandis  que  le  feutre  repofe  immédiatement  fur  la 
barbe. 

Il  n’eft  pas  douteux  que  cette  portion  du  mors  , 
inconnue  dans  les  fiècles  reculés,  n’y  a été  adaptée 
qu’enfuite  de  l’addition  des  branches  , dont  l’inuti- 
lité eft  évidente , ft  l’on  ne  fournit  au  levier  qui  en 
réfulte  un  fécond  point  d’appui , fans  lequel  l’em- 
bouchure ne  peut  faire  une  impreflion  fuffifante  fur 
les  barres  : outre  que  cette  chaîne  effeâue  ce  point 
d’appui , elle  exerce  une  aftion  néceffaire  & plus  ou 
moins  vive  , fur  la  partie  contre  laquelle  elle  eft  ex- 
térieurement appliquée. 

Rien  n’eft  plus  Singulier  que  de  voir  les  écuyers 
qui  nous  ont  précédés  , s’épuifer  en  recherches  fur 
les  moyens  de  varier  les  formes  des  gourmettes  , & 
s’éloigner  toujours  davantage  de  la  forte  de  conf- 
truâion  dont  ils  auroient  pu  retirer  une  utilité  réelle. 
Les  unes  étoient  d’une  feule  pièce , polie  avec 
foin , & à peu  près  contournée  comme  le  fer  des 
caveflons  : les  autres,  que  l’on  nommok  gourmettes 
à la  figuette , différoient  peu  de  celle-ci  par  la  figure  ; 
mais  le  côté  qui  portoit  fur  la  barbe  étoit  taillé 
en  dents  plus  ou  moins  aiguës  , & toujours  capables 
d eftropier  l’animal.  Il  y en  avoit  des  plates  & à char- 
nière; quelques-unes  étoient  faites  de  chaînons  re- 
pliés carrément  ; plufieurs  ne  confiftoient  qu’en  une 
verge  de  fer  formant  un  anneau  , & attachée  au 
fommet  du  montant  de  l’embouchure , ainfi  que  dans 
le  mors  à la  genette.  Quelquefois  on  fubftituoit  à 
cette  verge  de  fer  de  petites  chaînes  très-légères , 
des  cordons  de  foie  ; fouvent  aufti  on  employoit 
des  gourmettes  de  cuir , de  chanvre  treffé , de  fangle 
doublée.  Or,  qu’annoncent  tous  ces  travaux  & tous 
ces  eftais  , fi  ce  n’eft  l’ignorance  dans  laquelle  ils 
etoient  du  véritable  objet  qu’ils  dévoient  fe  propo- 
fer , relativement  au  principal  ufage  de  cette  pièce 
ou  de  cette  partie  ? 

Les  foins  qu’ils  fe  donnoient  pour  vaincre  la  dif- 
ficulté de  la  fixer  fur  le  lieu  où  elle  doit  agir , en 
offrent  une  nouvelle  preuve.  Les  uns  en  lioient  les 
deux  maillons  aux  arcs  du  banquet  ; d’autres  atta- 
choient  de  petites  chaînes  à 1 amaille  du  milieu , & ar- 
rètoient  ces  deuxchaînes  aux  chaînettes  des  branches  ; 
quelques-uns  avoient  recours  à une  petite  fourche 
de  fer  dont  le  manche  étoit  engagé  par  vis  dans  un 
écrou  porté  par  la  fo-us-gorge  , & qui , defcendant  le 
long  de  l’auge , appuyoit  par  fes  deux  fourchons  fur 
Arts  & Métiers  Tonte . Il,  Partie  If 


É P E 44  r 

la  gourmette.  On  laiffe  à juger  du  mérite  de  ces  expé- 
diens  , & je  crois  qu’il  eft  permis  de  douter  de  celui 
des  maîtres  à qui  l’invention  en  eft  due. 

On  nomme  faujfe  gourmette , deux  petites  longes 
de  cuir , coufues  aux  arcs  du  banquet. 

L’une  d’elles , ainft  attachée  à celui  de  la  brandie 
droite , eft  munie  d’une  boucle  hredie  à fon  extré- 
mité , pour  cette  boucle  être  enfilée  par  l’autre  longe , 
qui  eft  fixée  de  la  même  manière  au  banquet  de  la 
branche  gauche,  & qui  dans  fa  longueur  un  peu 
plus  confidérable  que  celle  de  la  première  , eft  per- 
cée de  quelques  trous  propres  à recevoir  l’ardillon. 

Il  eft  encore  une  autre  efpèce  de  faujfe  gourmette 
compofée  de  quatre  bouts  de  chaînettes,  d’une  S 
ou  quelquefois  d’une  petite  pièce  de  fer  applatie  , 
ronde  ou  carrée,  & percée  de  quatre  trous.  Ces 
quatre  chaînettes  font  engagées  par  une  de  leurs 
extrémités  , chacune  dans  un  de  ces  trous  , ou  deux 
d entre  elles  dans  chaque  anneau  réfultans  de  la 
courbure  de  la  verge  de  fer , dont  l’S  eft  formée. 
Leur  autre  extrémité  eft  fixée  par  tourets  : favoir  , 
celles  des  deux  chaînettes  les  plus  longues  aux  arcs 
du  banquet , & celles  des  deux  chaînettes  les  plus 
courtes  , au  bas  des  branches , de  façon  qu’il  en 
réfulte  une  forte  de  croix , dont  l’S  ou  la  pièce  de 
fer  occupe  le  plein  ou  le  milieu. 

En  terrant,  par  le  moyen  de  la  boucle,  la  pre- 
mière faillie  gourmette  au  deftùs  de  la  véritable  , 
on  maintient  les  branches  du  mors  en  arrière , & 
I on  s’oppofe  à ce  que  l’animal  puiffe  les  faifir  avec 
les  dents.  La  fécondé  fauffe  gourmette  produit  le 
même  effet  , par  l’impofilbilité  dans  laquelle  elle 
met  le  cheval  d’ouvrir  la  bouche  fans  attirer  les 
branches  pareillement  en  arriére  , &fans  fe  les  déro- 
ber à lui-même.  Celle-ci  eft  infiniment  préférable  à 
i autre  , qui  endurcit  l’appui  & amortit  le  fentiment; 
mais  il  eft  très-fâcheux  d’être  obligé  de  recourir  à 
de  femblables  expédiens  , dont,  à la  vérité,  nul 
homme  de  cheval  ne  fait  ufage. 

La  défenfe  dont  il  s’agit  eft  défagréable  , & peut 
même  devenir  dangereufe  , fur-tout  fi  , au  moment 
où  1 animal  s’y  livre  , le  cavalier  a l’imprudence  de 
le  châtier  , car  ce  feroit  exciter  & inftruire  l’animal 
à fuir , dans  1 inftant  où  l’on  eft  dans  l’impuilTance 
de  le  maitrifer  ; mais  on  peut  efpérer  de  réprimer 
ce  vice  & de  lui  faire  perdre  cette  habitude  , ou  en 
le  montant  pendant  quelque  temps  avec  un  bridon 
anglois  feulement , ou  en  profitant  du  bridon  à la 
royale , pour  le  défarmer  quand  la  branche  eft  prife , 
ou  enfin , en  faififfant  avec  tant  de  précifion  le  temps 
où  il  la  veut  prendre  , qu’on  la  lui  fouftraie  par  un 
léger  mouvement  de  main  ; ce  qui  demande  autant 
de  patience  que  de  fubtilité. 

Branche  de  la  bride  & des  mors. 

Les  branches  de  la  bride  font  deux  pièces  de  fer 
courbées  , qui  portent  l’embouchure  , la  chaînette  , 
la  gourmette  , & qui  font  attachées  d'un  coté  à la 
têtière , & de  l’autre  aux  rênes  pour  affujettir  la 
tète  du  cheval. 
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On  dit  branche  hardie  , en  parlant  de  celle  qui  ra- 
mène. On  forgeoit  autrefois  une  branche  pour  re- 
lever , qu’on  appelloit  branche  flaque  : elle  n’eft  plus 
en  ufage  , parce  que  celui  des  branches  à genou  eft 
beaucoup  meilleur.  Pour  faire  une  branche  hardie  , 
les  éperonniers  placent  le  touret  au-delà  de  la  ligne 
du  banquet,  à l’égard  de  l’encontre;  & la  branche 
eft  flaque  ou  foible,  ft  le  trou  du  touret  eft  placé 
au-deçà  de  cette  ligne  par  rapport  à l’encolure. 

Le  coude  de  la  branche  eft  cette  partie  de  la 
branche  qui  prend  naiffance  au  bas  de  l’arc  du 
banquet , vis-à-vis  du  fonceau  ou  du  chaperon  , qui 
forme  un  autre  arc  au  deftbus  du  banquet.  Le 
coude  d’une  branche  prend  un  tour  plus  ou  moins 
grand,  félon  que  l’on  veut  fortifier  ou  affoiblir  la 
branche. 

Branche  de  mors. 

Les  meilleures  branches  de  mors  font  de  l’inven- 
îion  du  connétable  de  Montmorenci , qu’on  appelle , 
à caufe  de  cela,  à la  connétable.  De  quelque  côté 
que  les  branches  du  mors  aillent  , la  bouche  du 
cheval  va  toujours  au  contraire.  Vous  tirez  la  bride , 
& ce  mouvement  tire  les  branches  en  haut , & la 
bouche  va  en  bas.  L’aéfion  de  la  branche  de  la  bride 
reflemble  à celle  du  levier  : voici  les  noms  de  diffé- 
rentes efpèces  de  branches  ; branche  droite  à pifiolet , . 
branche  à la  connétable  , branche  à la  gigotte,  branche 
à genou , branche  jrançoife . 

Gargouille . 

On  nomme  gargouille  un  anneau  diverfement 
contourné  , qui  termine  les  branches  des  mors. 
Communément  fa  partie  la  plus  baffe  préfente  une 
forte  de  plate-forme  ronde,  légère,  & percée  dans 
fon  milieu  d’un  trou  que  l’on  nomme  l 'œil  du  touret. 
Ce  trou  eft  pratiqué  dans  la  dire&ion  de  la  ligne 
du  banquet,  ou  parallèlement  à cette  même  direc- 
tion , félon  que  la  branche  eft  droite  , hardie  ou 
flafque.  Quelquefois  aufli  cette  plate  - forme  eft 
p'acée  en  arrière  , & dans  la  direâion  que  doivent 
avoir  les  rênes. 

Outre  l’œil  deftiné  à loger  le  touret , c’eft-à-dire , 
La  demi-S  , qui  fupérieurement  eft  terminé  par  une 
tète  ronde  , dont  le  contour  repofe  librement  fur  la 
plate-forme  , tandis  que  l’anneau  réfultant  inférieu- 
re nent  de  fa  courbure , reçoit  un  autre  anneau  rond 
& beaucoup  plus  confidèrable , auquel  on  boucle  la 
rêne  ; il  en  eft  encore  un  plus  petit , placé  tantôt 
■dans  la  partie  fupérieure  de  la  gargouille , plus  ou 
moins  près  du  lieu  où  elle  commence , & où  finit  la 
branche,  tantôt  dans  fa  partie  inférieure,  immédia- 
tement au  deffus  de  la  plate-forme  , mais  toujours 
poftérieurement  : celui-ci  reçoit  la  chaînette  par  un 
autre  touret  plus  délié. 

Etrille . 

Uétrille  eft  un  infiniment  de  fer  emmanché  de 
.bois  3 un  de  ceux  que  le  palefrenier  emploie  pour 
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panfer  un  cheval , & que  les  éperonniers  font  dans 
le  droit  & l’habitude  de  faire. 

L’étrille  paffée  plufieurs  fois  à poil  & à contre- 
poil  avec  viteffe  & lêgéreté  fur  toutes  les  parties  ap- 
parentes du  corps  du  cheval , qui  ne  font  pas  douées 
d’une  trop  grande  fenftbilité , ou  occupées  par  les 
racines  des  crins  , détache  la  boue , la  craffe , la 
poufilère,  ou  toutes  autres  malpropretés  quiternif- 
fent  le  poil  de  cet  animal , & nuifent  à fa  fanté.  Elle 
livre , à l’effet  de  la  broffe  qu’elle  précède  dans  le 
panfement,  ce  quelle  ne  peut  enlever  ; & elle  fert 
à nettoyer  ce  fécond  inftrument,  chaque  fois  qu’on 
a broffé  quelque  partie. 

On  donné  en  divers  lieux  diverfes  formes  aux 
étrilles  : celles  que  nombre  d’éperonniers  françois 
appellent  du  nom  d 'étrilles  à la  lyonnoife  , femblent , 
à tous  égards , mériter  la  préférence.  Nous  en  don- 
nerons une  exafte  defcription  , après  avoir  détaillé 
les  parties  que  l’on  doit  diftinguer  dans  l’étrille  en 
général,  par  comparaïfon  à celle  à laquelle  je  m’ar- 
rête : nous  indiquerons  les  plus  ufitées  entre  celles 
qui  font  connues. 

Les  parties  de  l’étrille  font  le  coffre  & fes  deux 
rebords  , le  manche  , fa  foie  empâtée , & fa  virole  ; 
les  rangs , leurs  dents  , & leurs  empatemens  ; le 
couteau  de  chaleur  , les  deux  marteaux  ; enfin , les 
rivets  qui  lient  & unifient  ces  diverfes  pièces  , pour 
en  compofer  un  tout  folide. 

Le  coffre  n’eft  autre  chofe  qu’une  efpèce  de  gout- 
tière réfultante  du  relèvement  à l’équerre  des  deux 
extrémités  oppofées  d’un  plan  carré-long.  Dans 
l’étrille  à la  lyonnoife  , il  préfente  un  carré-long  de 
tôle  médiocrement  épaiffe , dont  la  largeur  eft  de 
fix  à fept  pouces , & la  longueur  eft  huit  à dix.  Cette 
longueur  fe  trouve  diminuée  par  deux  ourlets  plats 
que  fait  l’ouvrier  en  repliant  deux  fois  fur  elles- 
mêmes  , les  deux  petites  extrémités  de  ce  carré- 
long  ; & ces  ourlets  larges  de  deux  lignes  , & dont 
l’épaiffeur  doit  fe  trouver  fur  le  dos  de  l’étrille , & 
non  en  dedans  , font  ce  que  l’on  nomme  les  rebords 
du  cofre.  A l’égard  des  deux  extrémités  de  ce  parallé- 
logramme bien  applani  , elles  forment  les  deux 
côtés  égaux  & oppofés  de  ce  même  coffre , lorf- 
qu’elles  ont  été  taillées  en  dents , & repliées  à 1 e- 
querre  fur  le  plan  de  l’étrille;  & ces  cotes  doivent 
avoir  dix  ou  douze  lignes  de  hauteur  égale  dans 
toute  leur  longueur. 

Le  manche  eft  de  buis,  d’un  pouce  fix  ou  dix 
lignes  de  diamètre , & long  d’environ  quatre  ou  cinq 
pouces.  Il  eft  tourné  cyiindriquement , & ftrie  dans 
toute  fa  circonférence  par  de  petites  cannelures  ef- 
pacées  très-près  les  unes  des  autres  , pour  en  rendre 
la  tenue  dans  la  main  plus  ferme  & plus  aifee  , & il 
eft  ravalé  à l’extrémité  par  laquelle  la  foie  doit  y 
pénétrer  , à cinq  ou  fix  lignes  de  diamètre  , à l’effet 
d’y  recevoir  une  virole  qui  en  à deux  ou  trois  de 
largeur,  & qui  n’y  eft  pofée  que  pour  la  défendre 
contre  l’effort  de  cette  foie  , qui  tend  toujours  à le 
fendre.  Il  eft  de  plus  placé  à angle  droit  fur  le  mi- 
lieu d’une  des  grandes  extrémités , dans  un  plan  qui 
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feroitavec  le  dos  du  coffre  un  angle  de  vingt  à vingt- 
c nq  degrés.  1!  y eft  fixé  au  moyen  de  la  patte,  qui 
fe  termine  en  une  foie  affez  longue  pour  l’enfiler 
dans  le  fens  de  fa  longueur,  & être  rivé  au-delà. 
C tre  patte  forgée  avec  fa  foie , félon  l’angle  ci-deffus , 
& arrêtée  fur  le  dos  du  coffre  par  cinq  rivets  au 
m fins , ne  fert  pas  moins  à le  fortifier  qu’à  l’em- 
mancher : aufli  eft-elle  refendue  fur  plat  en  deux 
1_  .lies  d’égale  largeur,  c’eft-à-dire,  de  cinq  ou  fix 
lignes  chacune , qui  s’étend  en  demi-S  avec  fymétrie , 
1 une  à droite  & l’autre  à gauche.  Leur  union  , d’où 
naît  la  foie  , & qui  doit  recevoir  le  principal  rivet , 
doit  être  longue  & forte;  & leur  épaiffeur,  fuffifante 
à deux  tiers  de  ligne  par-tout  ailleurs  , doit  aug- 
menter infenfiblement  en  approchant  du  manche, 
& fe  trouver  de  trois  lignes  au  moins  fur  quatre  de 
largeur  à la  naiffance  de  la  foie  , qui  peut  être  beau- 
coud  plus  mince  , mais  dont  il  eft  important  de  river 
exactement  l’extrémité. 

Les  deijx  parois  verticales  du  coffre  , & quatre 
lames  de  fer  également  efpàcées  & pofées  de  champ 
fur  fon  fond  parallèlement  aux  deux  parois , com- 
pofent  ce  que  nous  avons  nommé  les  rangs.  Trois  de 
ces  lames  font , ainft  que  celles  qui  font  partie  du 
coffre  , fupérieurement  dentées  , & ajuftées  de  ma- 
nière que  toutes  leurs  dents  toucheroient  en  même 
temps  par  leurs  pointes,  un  plan  fur  lequel  on  repo- 
feroit  l’étrille.  Celle  qui  ne  l’eft  point  & qui  conftitue 
le  troifième  rang  , à compter  dès  le  manche , eft  pro- 
prement ce  que  nous  difons  être  le  couteau  de  cha- 
leur. Son  tranchant  bien  dreffé  ne  doit  pas  atteindre 
au  plan  fur  lequel  portent  les  dents  ; mais  il  faut  qu’il 
en  approche  également  dans  toute  fa  longueur  : un 
intervalle  égal  à leur  profondeur  d’une  ligne  plus  ou 
moins , fuffit  à cet  effet.  Chacun  de  ces  rangs  eft  fixé 
par  deux  rivets  qui  traverfentle  coffre  , & deux  em- 
patemens  qui  ont  été  tirés  de  leurs  angles  inférieurs 
par  le  fecours  de  la  forge.  Ces  empatemens  font 
ronds  ; ils  ont  fix  à fept  lignes  de  diamètre  , &i  nous 
les  comptons  dans  la  longueur  des  lames , qui , de 

I un  à 1 autre  bout , eft  la  même  que  celle  du  coffre. 

II  eft  bon  d’obferver  que  ces  quatre  lames  ainft  ap- 
pliquées , doivent  être  forgées  de  façon  que,  tandis 
que  leurs  empatemens  font  bien  affis , il  y ait  un  ef- 
pace  d’environ  deux  lignes  entre  leur  bord  inférieur 
& le  fond  du  coffre  , pour  laiffer  un  libre  paffage  à 
la  craffe  & à la  pouftiere  que  le  palefrenier  tiré  du 
poil  du  cheval , & dont  il  cherche  à dégager  & à 
nettoyer  fon  étrille , en  frappant  fur  le  pavé  ©u 
contre  quelqu’autre  corps  dur. 

C’eft  pour  garantir  fes  rebords  & fes  carnes  des 
împreftions  de  ces  coups  , que  l’on  place  à fes  deux 
petits  côtes,  entre  les  deux  rangs  les  plus  diftans  du 
manche  , un  morceau  de  fer  tiré  fur  carré , de  quatre 
ou  cinq  lignes  , long  de  trois  ou  quatre  pouces, 
refendu , félon  fa  longueur , jufqu’à  cinq  lignes  près 
de  tes  extrémités , en  deux  lames  d’une  égale  épaif- 
feur , & affez  féparées  pour  recevoir  & pour  ad- 
mettre celle  du  coffre  à fon  rebord.  Ces  morceaux  de 
fer  forment  les  marteaux  : la  lame  fupérieure  en  eft 
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coupee  & raccourcie , pour  qu’elle  ne  recouvre  que 
ce  même  rebord  ; & l’autre  eft  couchée  entre  les 
deux  rangs  , & fermement  unie  au  coffre  par  deux 
ou  trois  rivets.  Les  angles  de  ces  marteaux  (ont  abat- 
tus & arrondis  comme  toutes  les  carnes  de  l’inftru- 
ment , fans  exception  , & a fin  de  parer  à tout  ce  qui 
pourrait  bleft’er  l’animal  en  l’étrillant.  Par  cette  même 
raifon  les  dents  qui*  repréfentent  le  fommat  d’un 
triangle  ifocèle  affez  alongé  , ne  font  pas  aiguës 
jufqu’au  point  de  piquer  : nulle  d’entre  elles  ne  s’élève 
au  deffus  des  autres.  Leur  longueur  doit  être  pro- 
portionnée à la  fenftbilité  de  l’animal  auquel  l’étrille 
eft  deftinée.  Elles  doivent,  en  paffantau  travers  du 
poil,  atteindre  à la  peau  , mais  non  la  déchirer.  La 
lime  à tiers-point , dont  on  fe  fert  pour  les  former  , 
doit  aulîî  être  tenue  par  l’ouvrier  très-couchée  fur 
le  plat  des  lames  , afin  que  leurs  côtés  & leur 
fond  dans  1 intervalle  qui  les  fépare  , préfentent  un 
tranchant  tel  que  celui  du  couteau  de  chaleur , c’eft- 
à-dire , un  tranchant  fin  & droit,  fans  être  affilé  ou 
en  état  de  couper  , & elles  feront  efpàcées  de  pointe 
à pointe  d’une  ligne  tout  au  plus. 

Toute  paille  , cerbe,  fauffe  ou  mauvaife  rivure , 
faux-joint  ou  dent  fendue , capable  d’accrocher  les 
crins  du  cheval  ou  le  poil , font  des  défcCtuofités 
nuifibles  , & qui  tendent  à donner  atteinte  au  plus 
bel  ornement  de  cet  animal. 

Entre  les  efpèces  d’étrille  les  plus  ufitées;  il  en  eft: 
dans  lefquelles  on  compte  fept  rangs  , le  couteau  de 
chaleur  en  occupant  le  milieu  : les  rebords  en  font 
ronds , le  dos  du  coffre  voûté , & les  rangs  élevés 
fur  leurs  empatemens  , jufqu’à  laiffer  fix  ou  fept 
lignes  d’efpace  entre  eux  & le  fond  du  coffre.  Leurs 
marteaux  n’ont  pas  deux  lignes  de  groffeur  & de 
faillie,  & ils  font  placés  entre  le  deuxième  & troi- 
fième rang.  La  patte  du  manche  eft  enfin  refendue 
en  trois  lames  , dont  les  deux  latérales  ne  peuvent 
être  cofidérées  que  comme  une  forte  d’enjolive- 
ment. 

Il  eft  év  dent , i°.  que  ce  feptième  rang  n’eft  bon 
qu’à  augmenter  inutilement  le  poids  & le  volume 
de  cet  inftrument.  2°.  L’efpace  entre  le  fond  & les 
rangs  eft  non-feulement  exceffif , puifque , quand  il 
feroit  d’une  feule  ligne , cette  ligne  fuffiro  t pour 
empêcher  l’adhéfion  de  la  craffe  , & pour  en  faciliter 
l expulfion;  mais  il  eft  encore  réellement  préjudi- 
ciable , parce  que  les  rangs  peuvent  être  d’autant 
plus  facilement  couchés  & détruits  , que  les  tiges  de 
leurs  empatemens  font  plus  longues.  30.  Les  mar- 
teaux étant  auffi  minces  & auffi  courts  , ne  méritent 
pas  même  ce  nom  ; fitués  entre  le  fécond  & le  troi- 
fième rang,  ils  ne  fauroient , & par  leur  pofiûon  & 
par  leur  faillie  , garantir  les  rebords  & les  carnes. 

4 . Ces  rebords  ronds  n’ont  nul  avantage  fur  les 
rebords  plats,  & n’exigent  que  plus  de  temps  de 
la  part  de  l’ouvrier.  Enfin,  la  patte  ne  contribuant 
pas  à fortifier  le  coffre , ne  remplit  qu'une  partie  de 
fa  deftination. 

Il  eft  encore  d’autres  étrilles. dans  lefquelles  les 
rangs  lont  feulement  dentés  juüqu’àla  moitié  de  leur 
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longueur , tandis  que  de  l’autre  moitié  ils  repréfen- 
te nt  un  couteau  de  chaleur  oppofé  dans  chaque  rang , 
& répondent  à la  moitié  dentée  de  l’autre.  Commu- 
nément l’ouvrier  forme  les  rangs  droits  fur  leurs 
bords  fupérieurs  & inférieurs.  Ces  rangs  formés 
droits , il  en  taille  en  dents  la  moitié  ; mais  , foit  par 
ignorance , foit  par  pareffe  ou  par  intérêt , il  s’é- 
pargne le  temps  & la  peine  de  ravaler  le  tranchant  du 
relie  » & dès-lors  l’appui  du  couteau  fur  le  poil  s’op- 
pofe  à ce  que  les  dents  parviennent  à la  peau.  Je 
conviens  qu’un  ouvrier" plus  intelligent  ou  de  meil- 
leure foi , peut , en  ravalant  les  tranchans , obvier 
à cette  défeéluofité.  Cette  pratique  néanmoins  ne 
m’offre  aucune  raifon  de  préférence  fur  la  méthode 
que  je  confeille,  car  elle  fera  toujours  plus  compli- 
quée , & d’ailleurs  l’expérience  démontre  qu’un  cou- 
teau de  chaleur  occupant  toute  la  longueur  de  17- 
trille  , n’eft  pas  moins  efficace  que  les  fix  moitiés  qui 
entrent  dans  cette  dernière  conftruéHorr. 

Au  furplus , & à l’égard  des  ouvriers  qui  bîanchif- 
fent  à la  lime  le  dos  du  coffre  , nous  dirons  que  ce 
foin  eft  affez  déplacé  relativement  à un  femblable 
inftrument ; & nous  ajouterons  encore  qu  il  peut 
apporter  un  obftacle  à fa  durée , l’impreffion  de  la 
forge , dont  ils  dépouillent  le  fer  en  le  limant , étant 
un  vernis  utile  qui  l’auroit  long-temps  défendu  des 
atteintes  de  la  rouille. 


Forge  de  t éperonnïef. 

Les  outils  de  la  forge  font , outre  la  forge  & 
fon  fouffiet , une  enclume  à deux  bigornes  , l’une 
ronde  du  côté  de  la  main  , & l’autre  carrée  du  côté 
oppofé;  une  bigorne  ordinaire;  des  tenailles  cro- 
ches , plates  & à canon  ; des  marteaux  d enlevufe  ; 
d’autres  à panne  ; un  marteau  pour  amboutir  les 
fonceaux  ; des  poinçons  de  differentes  groffeurs  , 
une  tranche  , un  mandrin  ; un  amboutiffoir  & fon 
étampe  ; un  fuage. 

En  général  pour  enlever  les  pièces  , on  prend  du 
fer  de  Berri , carré  , d’un  pouce  de  gros  , que  1 on 
étire  à la  groffeur  convenable. 

On  enlève  la  partie  qui  doit  former  le  banquet 
fur  le  bord  de  l’enclume  , en  biffant  porter  cette 
partie  à faux  ; on  enleve  bout  a bout  les  deux 
branches  du  même  mors,  que  Ion  fépare  avec  la 
tranche. 

Après  que  les  branches  font  enlevées  , on  les 
forge  pour  leur  donner  la  forme  requife. 

Pour  forger  donc  la  branche  , on  commence  , 
ayant  réchauffé , par  ouvrir  l’arc  du  banquet  avec 
un  poinçon , dont  la  pointe  tronquée  a trois  ou 
quatre  lignes  de  diamètre  : on  forme  la  broche  & 
l’arc  du  banquet  en  bigornant. 

On  forge  l’œil  que  l’on  panne  & qu’on  agrandit 
fur  la  bigorne. 

On  étire  enfuite  la  foie  ; on  perce  le  trou  du 
touret  de  bas  de  branche  ; on  étire  la  gargouille  ; 
on  la  fonde  apres  l’avoir  pliée  ; on  perce  le  trou 
du  bas  de  branche  .qui  doit  fervir  à attacher  la 
baffe  t t e. 
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Pour  forger  l’embouchure , on  étire  le  fer  à plat 
plus  étroit  au  milieu  que  parles  extrémités  : on  com- 
mence à le  tourner  fur  le  fuage , & on  achève  de 
l’arrondir  fur  le  mandrin. 

Pour  forger  les  fonceaux  , on  étire  une  partie 
ronde , que  l’on  étampe  avec  le  marteau  à anv- 
boutir. 

De  la  lime. 

Il  faut  contre-percer  tous  les  trous  , enfuite  dreffer 
les  branches  fur  la  ligne  ; après  on  évide  le  bas  de 
la  branche , & on  en  lime  le  corps  auffi  bien  que 
l’arc  du  banquet  : on  finit  par  l’œil  dont  on  évide 
l’intérieur. 

Pour  monter  les  branches  , il  faut  fendre  diamé- 
tralement les  extrémités  de  l’embouchure  avec  un 
cifeau  , & réparer  avec  une  lime  à fendre  pour 
pouvoir  y loger  la  broche  de  la  branche  , que  1 on 
y fait  tenir  en  rabattant , avec  un  cifeau  & un  mat- 
toir , les  parties  des  fentes  fur  la  branche. 

On  refend  enfuite  l’embouchure  à angles  droits 
avec  une  lime,  pour  recevoir  deux  des  quatre  te-* 
nons  ou  rivets  du  fonceau  que  l’on  lime  , en  y 
iaiffant  un  bifeau  vif  qui  doit , en  rivant , être  re- 
couvert par  le  bord  du  canon  de  l’embouchure  , 
que  l’on  lime  par-tout  auffi  bien  que  les  fonceaux, 
qu’on  enduit  d’huile  de  navette  pour  empêcher  la 
rouille  & donner  pied  à l’étamage. 

De  l’étamage  des  mors  & des  gourmettes. 

Les  ouvrages  étant  huilés , comme  il  vient  d’ètre 
dit , ou  reblanchis  à la  lime  , fi  ce  font  de  vieux  ou- 
vrages , enfuite  huilés,  on  les  poix-refine,  c eff-à- 
dire , qu’on  les  faupoudre  de  poix  refine  pilee  , 
mêlée  avec  du  fel  ammoniac  en  poudre.  On  trempe 
les  mors  dans  le  bain  d’étain , fondu  au  uegré  de 
chaleur  qui  lui  donne  la  couleur  jaune  : on  les  retire 
& on  les  fscoue  au  bout  d’un  crochet  de  fer  , en 
frappant  avec  un  bâton  pour  faire  tomber  les  gouttes 
d’étain  fuperflues. 

Pour  étamer  à blanc  les  gourmettes,  on  les  fait 
rovigir  au  charbon  de  terre  ; & fortant  de  la  forge  , 
on  fecoue  les  gourmettes  contre  le  billot  de  1 en- 
clume , pour  en  faire  détacher  les  écailles  : on  les 
jette  enfuite  dans  le  baquet  plein  d eau  qui  eft  au- 
devant  de  la  fécondé  forge  ; enfuite  on  les  met 
dans  le  moulin  , qui  eft  un  tonneau  ou  quar- 
teau  enarbré  fur  un  axe  , dont  une  des  extrémités 
eft  tournée  en  manivelle.  On  tourne  le  moulin;  ce 
qui  fait  rouler  les  gourmettes , & les  decraffe  en- 
tièrement : cela  fait,  on  met  les  gourmettes  dans 
une  marmite  de  fer  fondu  que  1 on  échauffé  à la 
forge , & dans  laquelle  on  met  de  l’étain  & du  fel  am- 
moniac feul.  On  retourne , on  fricaffe  les  gourmettes 
jufqu’à  ce  quelles  aient  pris  l’étain  par-tout.  Delà 
on  les  jette  dans  le  baquet  d’eau  claire  , d où  on  les 
retire  pour  paffer  au  moulin  dans  lequel  on  met  du 
fon  : on  le  fait  tourner;  ce  qui  sèche  & éclaircit 
les  gourmettes. 
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Communauté  des  éperonniers. 

Anciennement  on  comprenoit , fous  le  titre  de 
lormiers , les  éperonniers  , les  felliers  & les  bour- 
reliers , que  l’on  appelloit  alors  couturiers  de  lor- 
merie , & ces  ouvriers  ne  formoient  enfemble  qu’un 
feul  & même  corps.  En  1678  , les  felliers-lormiers- 
carrofliers  , ou  les  felliers-garniffeurs  , obtinrent , 
fans  la  participKttion  des  lormiers-éperonniers , des 
ftatuts  , en  qualité  de  maîtres  d’une  communauté 
particulière  : c’eft  ainfi  que  ces  artifans  fe  font 
défunis , & qu’ils  compofent  aujourd’hui  deux  corps 
de  métiers  différens. 

Des  lettres  du  roi  Jean  I , appelîé  par  d’autres 
Jean  II , données  à Paris  le  2.0  mai  1357,  & adref- 
fées  au  prévôt  de  Paris , ou  à fon  lieutenant , prou- 
vent l’ancienneté  des  maîtres  lormiers  , déjà  éta- 
blis en  corps  de  jurande , puifqu’ils  fupplioient  fa 
majefté  de  vouloir  bien  retrancher  des  ftatuts  de 
leur  communauté  nombre  d’articles  qui  , depuis 
très-long-temps  , n’étoient  d’aucune  utilité  , & y 
en  ajouter  plufieurs  autres  également  néceffaires 
au  bien  public  & à celui  de  leur  corps.  En  exécu- 
tion de  ces  lettres  , le  prévôt  de  Paris  ayant  affem- 
ilé  la  plus  grande  & la  plus  faine  partie  des  maî- 
tres & des  compagnons  , on  dreffa  de  nouveaux 
réglemens  que  l’on  rédigea  en  trente-un  articles  , 
& qui  furent  approuvés  , confirmés  & homologués 
par  des  lettres-patentes  , données  au  mois  de  fep- 
tembre  de  la  même  année. 

Les  ftatuts  faits  en  1 576  , en  conféquence  de 
l’ordonnance  d’Orléans  , pour  la  correâion  & la 
réformation  de  tous  les  ftatuts  & réglemens  don- 
nés jufqu’ alors  aux  maîtres  des  communautés  éri- 
gées en  corps  de  jurande  , diffèrent  peu  de  ceux 
de  1357  ; d’une  part  ils  expliquent  & règlent  la 
police  & la  difcipline  du  corps  , & de  l’autre  ils 
contiennent  le  détail  des  ouvrages  que  les  lormiers 
peuvent  fabriquer  & vendre. 

La  féparation  des  éperonniers  & des  felliers , 
opérée  en  1678,  ne  porta  aucune  atteinte  à leurs 
droits  ; les  lormiers-éperonniers  s’étant  fait  main- 
tenir , en  l’année  1717,  par  arrêt  du  parlement, 
dans  la  faculté  de  faire  & de  vendre  des  carroffes 
&,  autres  femblables  voitures  & ouvrages  , ainft 
qu’elle  leur  ètoit  accordée  dans  leurs  anciens  ré- 
glemens ; & les  lormiers-felliers-carrofliers  ayant 
confervé  , dans  leurs  ftatuts  de  1678,  le  privilège 
de  forger,  dorer  , argenter  , vernir  & vendre  tou- 
tes fortes  d’étriers , mors  , éperons , &c. 

Au  furplus  , S.  Éloi  étoit  autrefois  le  patron  des 
lormiers-éperonniers  , comme  il  l’eft  encore  des 
felliers-lormiers-carroftiers  ; mais  la  communauté 
des  éperonniers  de  la  ville  & fauxbourgs  de  Paris, 
n’invoque  à préfent  que  S.  Leu  & S.  Gilles  , parce 
que  le  nommé  Gilles , ancien  juré  de  ce  corps  , 
& fa  femme  , laiffèrent  à la  confrairie  qui  eft  érigée 
dans  l’églife  de  S.  Jacques  de  la  Boucherie , une 
fomme  , à condition  que  S.  Gilles  en  feroit  à l’ave- 
nir le  patron.  La  loi  par  laquelle  Gilles  a voulu 
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immortalifer  fon  nom , & qui  a contraint  cette 
communauté  de  renoncer  à la  prote&ion  de  S.  Eloi , 
ne  lui  a rien  offert  que  d’avantageux  , puifqu’outre 
les  fonds  dont  elle  a été  gratifiée , elle  a acquis  un 
patron  de  plus. 

Les  maîtres  éperonniers , depuis  leur  féparation 
des  felliers  , ont  réduit  le  nombre  de  leurs  jurés  à 
deux  , dont  un  s’élit  tous  les  ans. 

Il  faut  quatre  ans  d’apprentiffage , & cinq  de 
compagnonnage  pour  afpirer  à la  maitrife , & faire 
chef-d’œuvre. 

Les  maîtres  n’ont  qu’un  apprenti  à-la-fois. 

Les  éperonniers  font  réunis  , par  l’édit  du  mois 
d’août  1776  , à la  communauté  des  maréchaux 
ferrans  , & leurs  droits  de  réception  font  de  600 
livres. 

Explication  des  Planches  relatives  à l’art  de  l’Épe* 
ronnier , tome  II  des  gravures. 

Planche  I.  La  vignette  repréfente  l’intérieur  de 
la  boutique  d’un  éperonnier. 

Fig  1 , ouvrier  occupé  à huiler  les  ouvrages  avec 
l’huile  de  navette , contenue  dans  une  terrine  qui 
eft  devant  lui  : il  fe  fert  pour  appliquer  l’huile  d’une 
patte  de  lièvre. 

Fig.  2 , ouvrier  ou  petit  apprenti  occupé  à poix- 
rèfiner  les. mors.  Il  a devant  lui  une  febille  de  bois 
qui  contient  la  poix-réfine  & le  fel  ammoniac.  De 
la  main  droite  il  tient  une  fpatule  ou  petite  pelle 
avec  laquelle  il  répand  la  poudre  fur  les  ouvrages. 
A fa  gauche  font  des  mors  huilés  par  l’ouvrier 
fig.  1 , & à fa  droite  font  les  mors  , poix-réfinés  à 
portée  de  l’êtameur. 

Fig.  -j , Yétameur.  Il  prend  les  mors  poix-réfinés 
avec  des  tenailles  : il  les  plonge -dans  le  bain  d’étain 
où  il  les  retourne  de  temps  en  temps  ; il  les  donne 
enfuite  à l’ouvrier  figure  4 , qu’on  nomme  fie- 
coueur. 

Fig.  4.  Le  fecoueur  ayant  reçu  le  mors  étairré 
fur  le  bout  de  fon  crochet  de  fer  qu’il  tient  de  la 
main  gauche  , appuyée  fur  le  genou , tenant  de  la 
main  droite  un  bâton  , frappe  deflbus  le  crochet 
auquel  le  mors  eft  fufpendu  , ce  qui  en  fait  tomber 
des  gouttes  d’étain,  lefquelles  font  reçues  dans  une 
plaque  de  tôle  , dont  les  bords  font  retrouffés  : c’eft 
auffi  dans  cette  efpèce  d’auge  de  tôle  que  rétameur 
rejette  la  craffes  de  fa  chaudière  d’étain  chaque  fois 
qu’il  l’écume. 

Au  deffus  de  l’appui  de  la  boutique , on  voit  la 
barre  qui  fert  d’étalage , à laquelle  plufieurs  mors 
font  fufpendus. 

Bas  de  la. planche. 

Fig.  1,  étau.  L’étau  des  éperonniers  diffère  des 
étaux  des  autres  artifans  , en  ce  que  les  mâchoires 
font  beaucoup  plus  élevées  au  deffus  de  la  boite  , 
& que  les  mors  de  l’étau  font  plus  courts , n’ayant 
tout  au  plus  que  trois  pouces  de  long-  Us  font  élevés 
de  ftx  pouces  au  deffus  du  nud  fupérieur  de  la 
boîte. 
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Fig.  2 , crochet  de  fer  & bâton  du  fecoueur . 

Fig.  3 , tourne-à-gauche. 

Fig.  4 , tenailles  plates. 

Fig.  7 3 tenailles  à canon  , dont  une  partie  eft 
ronde  & un  peu  conique  pour  être  introduite  dans 
le  canon  des  embouchures. 

Fig.  6 , tenailles  croches.  Les  ferruriers  en  ont 
de  femblables. 

Fig.  7 , attaches-boffettes  de  différentes  formes. 

Fig.  8 , fourneau  de  rétameur. 

Fig.  p , chaudière  de  fer  battu  qui  fe  monte  fur 
le  fourneau. 

Planche  II.  La  vignette  repréfente  l’intérieur  de 
la  même  boutique  , & plafieurs  opérations  relatives 
à cet  art. 

Fig.  i , ouvrier  qui  rive  un  fonceau  au  bout  d’une 
embouchure  , en  fe  fervant  d’un  mattoir  ou  d’un 
cifelet. 

Fig.  2,  ouvrier  qui  polit  un  mors.  Le  bois  du 
poliffoir  eft  faifi  par  l’étau,  il  tient  de  la  main  droite 
le  manche  du  poliffoir  , & de  la  main  gauche  le 
mors  qu’il  préfente  fur  le  bois  du  poliffoir,  du  fens 
convenable  pour  former. 

Fig.  3 , forgeur  ou  ouvrier  qui  fait  recuire  les 
gourmettes  pour  les  étamer  de  nouveau. 

Fig.  4,  tourneur  de  moulin  , foit  pour  décaper 
ou  pour  fécher  & éclaircir  les  gourmettes. 

Fig.  7 , ouvrier  qui  fricaffe  les  gourmettes  dans 
la  marmite  de  fer  fondu  chauffée  , dans  laquelle 
on  a mis  de  l’etain  & du  fel  ammoniac. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  i , poliffoir  avec  fon  bois  , vu  du  côté  de 
l'ouvrier  qui  en  fait  ufage  : il  n’y  a d’acier  trempé 
que  le  petit  T qui  eft  au  milieu  de  l’arc. 

Fig.  2 , poliffoir  vu  du  côté  oppofé  à l’ouvrier , 
pour  laiffer  voir  les  petites  entailles  où  fe  loge  le 
crochet  qui  fert  de  charnière  au  poliffoir. 

Fig.  3 , plan  du  bois  du  poliffoir  & des  entailles 
dont  il  vient  d’être  parlé. 

Fig.  4 , moulin  vu  du  côté  de  la  porte  par  laquelle 
on  introduit  des  gourmettes,  avec  quelques  ferrailles 
pour  éclaircir  , ou  avec  du  fon  pour  fécher  & polir. 

Fig.  7 , marmite  & tenailles  de  l’étameur. 

Fig.  6 , embouchure  enlevée. 

Fig.  7 , fonceau  & fes  quatre  rivets. 

Fig.  8 , emboutiffoir. 

Fig.  p , eftampe. 

Fig . io  , mandrin  fur  lequel  on  achève  d’arrondir 
les  canons  des  embouchures. 

Fig.  h 3 fuage  que  l’on  pofe  fur  l’enclume , & fur 
lequel  on  commence  à arrondir  les  canons  des 
embouchures. 

Planche  III.  Mors  des  chevaux  de  J. 'elle , & dève- 
loppemens. 

Fig.  i , élévation  du  mors  anglois  du  côté  de  la 
charnière. 

Fig.  2 , profil  du  mors  anglois. 

Fig.  3 , une  des  deux  branch  s du  mors. 

Fig.  4 , les  deux  pièces  qui  compofent  l’embou- 
chure.. 
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Fig.  7 , branche  du  côté  du  montoir. 

Fig.  6 , bridon  anglois. 

Fig.  7 , bridon  françois. 

Fig.  8 , buade  , ou  branche  à piftolet. 

Fig.  p , branche  garnie  de  fa  boffette. 

Fig.  io  , branche  du  côté  du  montoir,  dégarnie 
de  fa  boffette. 

Fig.  ii  , branche  à la  connétable. 

F/g.  12,  branche  garnie  de  fa  boffette. 

Fig.  13  , branche  du  côté  du  montoir  , dégarnie 
de  fa  boffette. 

Fig.  14 , élévation  du  mors  à la  Neftier , branche 
à tire-bouchon. 

Fig.  1 7 , branche  garnie  de  fa  boffette. 

Fig.  16 , buade  du  côté  du  montoir  fans  boffette. 

Fig.  17,  élévation  du  mors  dont  la  branche  eft 
à demi-S  , à tire-bouchon  , & à fleuron  , embou- 
chure gorge  de  pigeon. 

Fig.  18 , branche  garnie  de  fa  boffette. 

Fig.  iç,  branche  fans  boffette. 

Fig.  20  , élévation  du  mors  à fous-barbe  & bas-i 
jarret , embouchure  à gorge  brifée. 

Fig.  21 , branche  garnie  de  fa  boffette. 

Fig.  22 , branche  du  côté  du  montoir  fans  boffette.’ 

Fi,.  23  , élévation  du  mors  à S à fleu-on  , em- 
bouchure gorge  de  pigeon  d’une  pièce. 

Fig.  24  , branche  garnie  de  fa  boffette  , laquelle 
étoit  l’uniforme  des  moufquetaires. 

Fig.  27  , branche  du  côté  du  montoir  fans  boffette. 

Fig.  26  , élévation  du  mors  à la  turque. 

Fig.  27  , profil  du  mors  à la  turque. 

Fig.  28 , élévation  du  mors  à crochets  brifés , à 
tire-bouchon  en  S. 

Fig.  29  , profil  de  la  branche  du  côté  du  montoir. 

Fig.  30  , élévation  du  mors  à tire-bouchon  , à 
fleuron  , embouchure  à porte  brifée , à charnière 
avec  annelets. 

Fig.  31 , branche  garnie  de  fa  boffette. 

Fig.  32 , branche  du  côté  du  montoir  fans  boffette.’ 

Fig.  33. , élévation  du  mors  dans  la  branche  à 
genou , à tire-bouchon  à S , embouchure  à canon 
coupé  , la  liberté  d’une  pièce. 

Fig.  34 , branche  garnie  de  fa  boffette. 

Fig.  33  , branche  du  côté  du  montoir  fans  boffette. 

Planche  IV.  Mors  de  chevaux  de  carrojfe  , & dève- 
loppemens. 

Fig.  1 , mors  à fous-barbe , embouchure  à tam- 
bour roulant , liberté  à porte. 

Fig.  2,  branche  de  ce  mors  vue  de  profil. 

Fig.  3 , mors  à S à fleuron , embouchure  à tâton. 
' F/g.  4 , branche  de  ce  mors  vue  de  profil. 

Fig.  7 , mors  à tire-bouchon , à bas  en  deffus  . 
embouchure  à canne. 

F/g.  6 , branche  de  ce  mors  vue  de  profil. 

Fig.  7 , autre  branche  du  même  mors  garnie  de 
fa  boffette. 

Fig.  8 , mors  à branches  droites  à tire-bouchon, 
bas  en  pot  à l’eau  , & double  banquet  , embout- 
chme , liberté  baffe# 
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Fig.  ç , branche  de  ce  mors  vue  de  profil. 

F, g.  io  , autre  branche  du  même  mors  , garnie 
de  fa  bolTette. 

Fig.  ii , mors  à S à tire-bouchon , avec  œil  de 
perdrix  , embouchure  à porte. 

Fig.  12 , branche  du  même  mors  vue  de  profil. 

Fig.  13  , autre  branche  du  même  mors  , garnie 
de  fa  boiTette. 

Fig.  14  , mors  à branches  droites  à tire-bouchon , 
embouchure  à canne  ronde. 

Fig.  13  , branche  du  même  mors  vue  de  profil. 

Fig.  16 , autre  branche  du  même  mors,  garnie 
de  fa  boiTette. 

Fig.  17  , bridon  de  deux  pièces  à chaperon. 

Fig.  18 , bridon  de  trois  pièces. 

Fig.  19 , maftigadour. 

Fig.  20  , cavefibn  de  manège  à charnière , avec 
pitons  recourbés. 

Fig.  21 , caveflon  de  trois  pièces  à pitons. 

Fig.  22,' cavefiine. 

Fig.  23 , mors  à demi-S  à piton  , embouchure 
à canne  montante. 

Fig.  24  , branche  du  même  mors  vue  de  profil. 

Fig.  25 , autre  branche  du  même  mors , garnie 
de  fa  bolTette. 

Fig.  26 , mors  à piton , branche  droite  , embou- 
chure à billot  à liberté. 

Fig.  27 , branche  du  même  mors  vue  de  profil. 

VOCAB  ULAIRE 

Alttache-bossette  ; c’eft  un  morceau  de  fer 
de  forme  conique  à Tes  deux  extrémités , qui  font 
creufées  pour  conferver  la  tête  du  clou.  L’attache- 
bofl'ette  forme  à fon  milieu  une  efpèce  de  collet 
qui  entre  dans  un  étau. 

Banquet  ; on  appelle  ainfi  la  petite  partie  de 
la  branche  de  la  bride  qui  eft  au  deflous  de  l’œil , 
qui  eft  arrondie  comme  une  petite  verge  , affem- 
ble  les  extrémités  de  l’embouchure  avec  la  bran- 
che , & eft  cachée  fous  le  chaperon  ou  le  fonceau. 

Billot;  morceau  de  bois  rond  de  cinq  à fix 
pouces  de  long  fur  un  pouce  de  diamètre  , & muni 
à chaque  bout  d’un  anneau  de  fer  pour  y attacher 
un  cuir. 

On  met  quelquefois  le  billot  comme  un  mors 
dans  la  bouche  du  cheval , & l’on  pafîe  le  cuir 
par  deflus  fes  oreilles  comme  une  têtière. 

Bossette;  s’entend  d'un  ornement  en  or  , en 
argent , en  cuivre  , &c.  ambouti , dont  on  couvre 
le  fonceau  d’un  mors. 

C eft  aufii  une  pièce  de  cuivre  qu’on  met  fur  les 
yeux  des  mulets. 

Branches  de  la  bride  et  des  mors  ; ce  font 
deux  pièces  de  fer  courbées  , qui  portent  l’embou- 
chure , la  chainette  , la  gourmette  , & qui  font 
attachées  a un  cote  à la  têtière  , & de  l’autre  aux 
rênes , pour  aftiijettir  la  tète  du  cheval. 
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Fig  28 , autre  branche  du  même  mors , garnie 
de  fa  boffette. 

Fig.  29  , mors  en  S. 

Fig.  30  , mors  à rouleaux. 

Fig.  31  , billot  : il  y en  a aufii  de  bois. 

Fig.  32  , filet  à branches , garni  de  fa  gourmette. 

Fig . 33 , profil  de  la  branche  de  ce  mors. 

Fig.  34 , mors  de  chevaux  de  trait  ou  de  pofte. 

Fig.  37 , profil  du  mors  précédent. 

Planche  V.  Éperons  , mambrets , molettes  , étriers. 

Fig.  1 , éperon  brifé  à cinq  pointes. 

Fig.  2 , éperon  brifé  à boutons  , molette  à cinq 
pointes. 

Fig.  3 , éperon  brifé  à grille. 

Fig.  4 , éperon  à reftort. 

Fig.  3 , éperon  à tout  fens. 

Fig.  6 , éperon  à rivet. 

Fig.  7 , éperon  anglois  à molettes  horizontales. 

Fig.  8 , éperon  de  bottes  fortes. 

Fig.  9 , molette  à cinq  pointes. 

Fig.  10  , molette  à cinq  pointes  en  lancettes. 

Fig.  11  , molette  à fix  pointes. 

Fig.  12 , étrier  à grille  , modèle  de  chez  le  roi. 

Fig.  13  , étrier  à grille  à cœur. 

Fig.  14  , étrier  à rouet. 

Fig.  13 , étrier  à l’angloife,  planche  à grille. 

Fig.  16  , étrier  uni. 

Fig.  17  , étrier  de  pofte  à violon. 

Je  V Art  de  P Éperonnier. 

Bras  de  l’éperon  ; ( les  branches  ou  ) ce  font 
les  branches  ou  les  parties  du  collier  de  l’éperon 
qui  s’étendent  des  deux  côtés  du  pied  jufques  fous 
la  cheville  du  cavalier. 

Bride  ; ( la  ) s’entend  en  général  de  tout  le  har- 
nois  de  tête  du  cheval  harnaché  , & en  particulier 
du  mors  avec  les  différentes  parties  qui  l’accom- 
pagnent. 

Brider  un  cheval  ; c’eft  faire  entrer  le  mors 
dans  la  bouche  du  cheval , lui  paffer  le  haut  de  la 
têtière  par  deflus  les  oreilles  , & accrocher  la  gour- 
mette. 

Bridon  ; c’eft  une  fimple  embouchure , qui  fe 
termine  par  des  anneaux , dans  lefquels  on  pafle 
les  rênes. 

Buade  ; c’eft  une  bride  à longues  branches.  Les 
branches  de  cette  efpèce  de  bride  font  droites  & 
non  coudées. 

-Camare  , caveçon-camare  ; efpèce  de  ca- 
veçon  qu’on  a banni  des  académies  ; il  étoit  garni 
de  petites  dents  ou  pointes  de  fer  très-aiguës  ^ qui 
déchiroient  le  cheval  & le  tourmentoient. 

Carrelette  ; fe  dit  d’une  lime  plate,  moins 
groffe  que  le  carreau  : au  refte  il  y en  a de  plus 
ou  moins  fortes,  félonies  befoins  qu’on  peut  eu 
avoir. 

Cavessine  ; forte  de  cavefibn  coxnpofée  d'uu 


448  É P E 

deffus  de  tète , d’une  fous-gorge  , d’un  frontail , de 
deux  montans , & d’une  muferolle  avec  deux  longes 
de  cuir. 

Cavesson';  efpèce  de  bride  ou  de  muferolle 
qu’on  met  fur  le  nez  du  cheval , pour  le  contrain- 
dre , le  dompter , le  dreffer , le  gouverner. 

Chaînette  ; fe  dit  des  petites  chaînes  qu’on 
place  au  nombre  de  deux  dans  le  bas  d’un  mors 
pour  en  contenir  les  branches , & les  empecher  de 
s’écarter  l’une  de  l’autre. 

Chapelet  ; on  comprend  fous  ce  nom  dans  les 
manèges , les  étriers  avec  leurs  étrivières. 

Chaperon  ; on  appelle  ainfi  le  fond  qui  ter- 
mine l’embouchure  à écache  , & toutes  les  autres 
qui  ne  font  pas  à canon  , & qui  affemblent  l’em- 
bouchure avec  la  branche  du  côté  du  banquet.  Le 
chaperon  eft  rond  aux  embouchures  à écache  , & 
ovale  aux  autres.  Ce  qui  s’appelle  chaperon  dans 
ces  fortes  d’embouchures  , eft  appellé  fonceau  dans 
celles  à canon. 

Coffre  de  l’etrille  ; efpèce  de  gouttière  for- 
mée dans  cet  infiniment  , par  un  relèvement  à 
l’équerre  des  deux  extrémités  oppofées. 

Collet  de  l’éperon  ; c’eft  la  tige  qui  femble 
fortir  du  collier  de  l’éperon  , 8c  qui  fe  propage  en 
arrière. 

Collier  ou  corps  de  l’éperon  ; eft  cette 
efpèce  de  cerceau  qui  embraffe  le  talon  du  ca- 
valier. 

Corps  de  l’étrier;  on  entend  fous  ce  mot 
toutes  les  parties  qui  forment  l’anneau  de  l’étrier , 
à l’exception  de  celles  où  le  pied  fe  trouve  affis. 

Couteau  de  chaleur  de  l’étrille  ; c’eft  la 
lame  non  dentée  qui  forme  le  troiftème  rang  des 
lames  de  l’étrille. 

Ecarissoxr  ; eft  un  poinçon  à pans , dont  on 
fe  fert  pour  applatir  une  pièce , & la  rendre  , pour 
ainfi  parler  , de  niveau  à fa  furface. 

Emboucher  les  chevaux  ; c’eft  mettre  un 
mors  dans  la  bouche  du  cheval,  on  en  fabriquer 
un  qui  foit  propre  à l’animai  auquel  ou  le  deftine. 

EmbouchuR-E  ; c’eft  la  portion  du  mors  qui  eft 
reçue  dans  la  bouche  du  cheval , & dont  l’effet  ou 
l’impreffion  doit  fe  manifefter  précifément  fur  les 
barres. 

Emboutissoir  ; eft  une  plaque  de  fer  dans  la- 
quelle eft  une  cavité  fphérique  ou  paraboloïde  , 
félon  que  l’on  veut  que  les  fonceaux  que  l’on  em- 
boutit deflùs  foient  plus  arrondis  ou  plus  aigus. ^ Le 
fond  de  cette  cavité  eft  percé  d’un  trou  rond  d’en- 
viron fept  à huit  lignes  de  diamètre.  C’eft  fur  cet 
outil , pofé  à cet  effet  fur  une  enclume  , que  l’on 
fait  prendre  la  forme  convexe-concave  aux  pièces 
de  fer  qui  doivent  former  les  fonceaux , en  frappant 
deffus  la  tête  d’une  bouterolle  qui  appuie  la  pièce 
rougie  au  feu  , qui  doit  former  le  fonceau. 

Enlever  ; fe  dit  de  l’aftion  de  féparer  fur  l’en- 
clume à coups  de  marteau  , la  branche  d’un  mors  , 
d’un  barreau  de  fer  de  dix  à onze  lignes 'd’épaiffeur. 
Cette  branche  s’appelle  branche  d’enlcvure  , parce 
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qu’elle  eft  effeéHvement  enlevée  de  ce  barreau  : or 
enlève  auffi  du  même  barreau  l’embouchure  du 
mors  ; & cette  embouchure  s’appelle  enlevure  pour 
la  même  raifon.  On  enlève  ces  parties  d’un  mors  , 
au  moyen  d’un  cifeau  appellé  tranche , que  l’on 
frappe  fur  le  barreau  à demi-chaud  pour  les  en 
féparer. 

Eperon  ; c’eft  une  pièce  de  fer , ou  une  forte 
d’aiguillon  quelquefois  à une  feule  pointe  , com- 
munément à plufteurs  dont  chaque  talon  du  cava- 
lier eft  armé. 

Eperon  a la  chartreuse  ; forte  d’éperon  dont 
les  branches  ne  font  point  brifées  ni  refendues  à 
leurs  extrémités , ni  garnies  d’aucun  membret. 

Estampe  ; eft  un  poinçon  de  fer  qui  a quelque 
groffeur , dpnt  l’extrémité  arrondie  fert  à emboutir 
les  fonceaux  ou  autres  pièces  fur  l’emboutiffoir. 

Estamper  ; c’eft  donner  de  la  profondeur  à un 
morceau  de  fer  plat , dont  on  veüt  faire  un  fon- 
ceau. On  le  met  fur  un  cercle  auffi.  de  fer , dont 
les  bords  de  deffus  tombent  toujours  en  fe  retré- 
ciffant  vers  ceux  de  deffous  ; & par  le  moyen  d’un 
fer  arrondi  par  le  bout  , on  l’emboutit  fur  cette 
eftampe. 

Etameur  ; ouvrier  qui  étame  les  mors  8c  autres 
pièces  de  l’art  de  l’éperonnier. 

Etau  de  l’éperonnier  ; il  diffère  des  autres 
étaux , en  ce  que  les  mâchoires  font  beaucoup  plus 
élevées  au  deffus  de  la  boîte , & que  les  mors  font 
plus  courts. 

Etrier  ; efpèce  de  grand  anneau  de  fer  ou  d’au- 
tre métal , forgé  & figuré  par  l’éperonnier  pour 
être  fufpendu  par  paire  à chaque  felle  , au  moyen 
de  deux  étrivières. 

Il  y a des  étriers  dont  la  grille  a différentes  for- 
mes , 8e  qu’on  nomme  , fuivant  leur  figure  , étrier* 
à cœur , à carreaux , à trefl.es  , à armoiries , &c. 

U étrier  quarrè  peut  avoir  fa  planche  ou  ronde  ou 
ovale , & ne  diffère  des  autres  que  parce  que  fa 
planche  eft  tirée  du  corps  même  de  l’étrier  , & 
quelle  n’eft  point  fondée  à ce  corps. 

Les  étriers  garnis  font  ceux  dont  la  planche  eft 
rembourrée. 

Etriere  ; petit  morceau  de  cuir  placé,  à chaque 
côté  de  la  felle  , pour  fufpendre  les  étriers  & les 
tenir  relevés  en  arrière. 

Etrille;  infiniment  de  fer  denté,  emman- 
ché de  bois  , avec  lequel  le  palefrenier  ôte  la  craffe 
8c  les  ordures  du  poil  du  cheval. 

Etrivières  ; courroies  par  lefquelles  les  étriers 
font  fufpendus. 

Le  porte-'étrivicres  eft  une  boucle  quarrée  dé- 
pourvue d’ardillon  , qui  doit  etre  placée  de  chaque 
côté  de  la  felle. 

Fer  quarré  ; nom  d'un  outil  de  fer , dont  la 
forme  eft  quarrée  , fur-tout  vers  fa  pointe  ; l’autre 
bout , plus  large  8c  prefque  plat , fe  replie  plufteurs 
fois  fur  lui-même  , ce  qui  lui  fert  de  poignée.  Son 
ufage  eft  de  donner  à des  trous,  de  la  grandeur  à 

difcrétion.  _ 

Filet; 
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Filet  ; forte  d’embouchure  deftinée  à être  placée 
dans  la  bouche  du  cheval  lorfqu’on  le  panfe , qu’on 
le  conduit  à l'abreuvoir , & lorfqu’on  le  fort  de 
l’écurie  pour  le  foumettre  à l’examen  de  ceux  qui 
veulent  l’apprécier-^  & en  confidérer  les  beautés 
& les  défauts. 

Fonceau  ; petite  platine  étampée  en  petite  por- 
tion circulaire  , armée  de  quatre  queues  d’aronde  , 
3yant  un  bifeau  dans  les  parties  qui  les  féparent , 
pour  être  rivées  aux  extrémités  du  canon  du  mors 
dont  elles  bouchent  exactement  l’orifice. 

Gargouille;  efpèce  d’anneau  diverfement  con- 
tourné , qui  termine  les  branches  des  mors. 

Garnisseur  ; on  appelloit  felliers  - garnïjfeurs 
ceux  qui  étoffoient , garniffoient  & montoient  les 
corps  des  carroffes  , coches , &c.  par  oppofition 
aux  lormiers-éperonniers  qu’on  appelloit  ouvriers 
de  forge , parce  que  ceux-ci  forgeoient  les  ouvrages 
de  leur  métier  : ces  deux  communautés  n’en  fai- 
saient qu’une  autrefois  , mais  elles  ont  été  fé pa- 
rées vers  le  milieu  du  dix-feptièrae  fiècle. 

Genette  ; efpèce  de  mors  autrefois  en  ufage 
& deftiné  à affurer  la  tête  du  cheval , à lui  former 
l’appui,  & à l’empêcher  de  pefer , de  tirer,  &c. 

Gourmette  ; c’eft  une  chaîne  compofée  de 
mailles  , de  maillons  , d’une  S & d’un  crochet. 

Grille  de  l’étrier  ; c’eft  cet  entrelaqs  de  ver- 
ges de  même  métal  que  l’étrier  , deftiné  à fervir 
d’appui  aux  pieds  du  cavalier. 

Jarret  ; eft  cette  partie  d’un  mors  qui  defcend 
depuis  le  rouleau  jufqu’aux  petits  tourets  de  la  pre- 
mière chaînette. 

Liberté  ; ce  terme  employé  en  parlant  d’un  mors 
ou  de  l’embouchure  d’un  cheval  , ftgnifie  l’efpace 
vide  , pratiqué  à l’effet  de  loger  la  langue  de 
l’animal. 

Ligne  du  banquet  ; eft  une  ligne  imaginaire 
que  les  éperonniers  , en  forgeant  un  mors  , tirent 
le  long  du  banquet , & qu’ils  prolongent  de  part 
& d’autre  de  haut  en  bas  , pour  déterminer  la  force 
ou  la  foibleffe  qu’ils  veulent  donner  à la  branche 
pour  la  rendre  hardie  ou  flafque.  La  branche  fera 
hardie  , fi  le  trou  du  touret  eft  au-delà  de  la  ligne 
du  banquet,  à l’égard  de  l’encolure;  & elle  fera 
flafque  ou  foible , fl  le  trou  du  touret  eft  en-deçà 
de  cette  ligne  à l’égard  de  l’encolure. 

Maillons  ; ce  font  des  chainons  pris  de  verges 
de  fer  rondes  , repliés  en  S , & qui  font  partie  de 
la  gourmette. 

? Marteau  d’enlevure  du  forgeur  ; fe  dit 
d’un  marteau  à tranche  & à panne  de  la  groffeur 
ordinaire , dont  le  forgeur  fe  fert  lorfqu’il  eft  quef- 
tipn  d’ei  lever  des  branches  ou  des  embouchures 
d’un  barreau. 

Marteau  d'enlevure  a rabattre  ; eft  le 
marteau  dont  1 ouvrier  , qui  eft  fur  le  côté  du  for- 
geur & frappe  en  rabattant , fe  fert.  Il  eft  plus  pefant 
que  le  marteau  du  forgeur  , & de  devant. 

Marteau  de  vlevure  de  devant  ; fe  dit  d’un 
marteau  plus  gros  que  le  marteau  du  forgeur , qui 
Ans  /S*  Métiers.  Tome  IL  Partie  IJ. 
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tire  fon  nom  de  la  place  que  l’ouvrier  qui  s’en  fert 
occupe  vers  l’enclume. 

Marteau  a panner  ; fe  dit  d’un  marteau  d’une 
médiocre  groffeur , dont  la  panne  eft  fort  mince  : 
elle  peut  être  ronde  ou  quarrée  , & on  s’en  fert 
pour  panner. 

Marteaux  de  l’étrille  ; on  appelle  ainft , dans 
cet  infiniment , deux  lames  de  fer  d’une  égale  épaif- 
feur , & affez  féparées  pour  recevoir  & pour  admet- 
tre celle  du  coffre  de  l’étrille  à fon  rebord. 

Mastigadour ; efpèce  de  mors  uni,  avec  des 
patenôtres  & des  anneaux  qu’on  met  dans  la  boit 
che  du  cheval  , pour  lui  exciter  la  falive. 

Membret  ; petite  lame  de  métal  à laquelle  s’at- 
tachent les  courroies  de  l’éperon. 

Molette;  extrémité  de  l’éperon  qui  fert  à piquer 
les  chevaux.  Elle  eft  faite  en  forme  d’étoile  à fix 
pinces , ou  d’une  petite  rofe  , & mobile  fur  la  bran- 
che de  derrière. 

On  défigne  aufli  fous  le  nom  de  molette  la  forte 
de  roue  armée  de  dents  ou  de  pointes  , qui  eft  enga- 
gée comme  une  poulie  dans  le  collet  de  l’éperon. 

Mors  ; c’eft  le  fer  de  cette  partie  de  la  bride  d’un 
cheval  qui  lui  pafî’e  dans  la  bouche  , dont  les  bran- 
ches lui  montent  le  long  des  joues. 

Moulin  de  l’éperonnier  ; c’eft  un  tonneau 
ou  quarteau  enarbré  fur  un  axe  dont  une  des  extré- 
mités eft  tournée  en  manivelle  ; c’eft  dans  ce  moulin 
que  l’on  agite  les  mors  , les  molettes , pour  les 
polir. 

Ouvriers  de  forge  ; on  nomme  ainft , dans 
les  anciens  ftatuts  des  maîtres  felliers-lormiers  , ceux 
d’entr’eux  qu’on  appelle  autrement  lormiers-tperon- 
niers , c’eft-à-dire , ceux  qui  forgent , vendent  les 
mors  , éperons , étriers  & autres  pièces  de  fer  fer- 
vant  aux  harnois  des  chevaux , ou  qui  font  pro- 
pres à monter  & fufpendre  des  carroffes  , chaifes 
roulantes  & autres  fortes  de  voitures  : les  autres 
maîtres  s’appellent  feüiers-garnijfeurs. 

(Eil  ; fe  dit  des  trous  qui  terminent  chacune  des 
branches  d’un  mors  par  en  haut,  de  quelque  efpèce 
que  ce  mors  foit , à gorge  de  pigeon  , à canne , &c. 
C’eft  dans  ces  yeux  que  paffent  la  gourmette  & 
deux  courroies  de  cuir  qui  arrêtent  le  mors  fur  la 
tête  du  cheval  en  fe  paffant  derrière  les  oreilles. 

L'œil  de  P étrier  eft  l’ouverture  dans  laquelle  la 
courroie  ou  l’étrivière  qui  fufpend  l’étrier  eft  paffee. 

Pas  d’ane  ; forte  de  mors  qu’on  donne  aux  che- 
vaux qui  ont  la  bouche  forte. 

Plat  de  la  gourmette  ; c’eft  la  face  que  pré- 
fentent  les  maillons  pliés  dans  le  même  fens  & du 
même  côté. 

Planche  de  l’étrier  ; c’eft  cette  efpèce  de 
quadre  rond  ou  ovale,  ou  quarré  long,  ou  d'autre 
forme  quelconque , dont  le  vide  eft  rempli  par  la 
grille  de  l’étrier. 

Poinçon  ; morceau  de  fer  obtus  dont  on  fe  fert 
pour  rapprocher  deux  parties  éloignées  , &:  qu'on 
veut  rabattre  l’une  fur  l’antre. 

Pqinçon  d’enlevure  ; ftgnifie  un  poinçon 
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monté  fur  Ton  manche  , comme  la  franche  l’eft  fur 
le  fien.  On  s’en  fert  pour  former  un  trou  dans  la 
branche  d’enlevure  , 8c  à ébaucher  le  banquet. 

PoiX-RÉsiNER  ; c’eft  étendre  ou  faire  fondre 
de  la  poix  fur  une  pièce  de  métal. 

Polir  ; c’eft  adoucir  les  coups  de  lime  d’une 
pièce  , & lui  donner  un  certain  éclat  par  le  moyen 
du  poliffoir. 

Polissoir.  Le  poliffoir  ou  bruniffoir  des  épe- 
ronnîers , eft  un  outil  avec  lequel  ils  poliffent  ou 
bruniffent  les  ouvrages  étamés.  Cet  outil  eft  com- 
pofé  de  deux  pièces  principales  , de  l’archet  8c  du 
poliffoir. 

Porte-éperon  ; c’eft  la  pièce  de  métal  ou  de 
cuir  laquelle  porte  l’éperon  , 8c  eft  fixée  à la  botte 
du  cavalier. 

Rangs  de  l’étrille  ; ce  font  les  lames  de  fer 
également  efpacées  Si  pofées  de  champ  fur  le  fond 
de  l’étrille. 

Rebords  du  coffre  de  l’étrille  ; ce  font  les 
bords  formés  autour  du  coffre  ou  de  la  gouttière  de 
l’étrille. 

Rouleau  ; fignifie  proprement  l’extrémité  infé- 
rieure de  la  foubarbe  d’un  mors  , qui  fe  replie 
plufieurs  fois  fur  elle-même , & forme  une  efpèce 
de  bouton  ou  de  rouleau  d’où  elle  tire  fon  nom. 

S ; gros  fil-de-fer  , recourbé  à chacune  de  fes 
extrémités  en  fens  contraire , ce  qui  produit  à peu 
près  la  forme  de  la  lettre  S.  L’S  des  éperonniers 
fert  à attacher  la  gourmette  à l’œil  de  la  branche 
cl’un  mors  , 8c  pour  cette  raifon  , fe  nomme  S de 
la  gourmette. 
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L’ÉPINGLE  eft  un  petit  inftrument  de  métal , 
droit  & pointu  par  un  bout , qui  fert  d’attache 
amovible  au  linge  & aux  étoffes  , pour  fixer  les 
différens  plis  qu’on  leur  donne  à la  toilette  , à 
l’ouvrage  , & dans  les  emballages. 

L’épingle  eft  de  tous  les  quvrages  mécaniques 
le  plus  mince  , le  plus  commun  , le  moins  précieux, 
& cependant  un  de  ceux  qui  demandent  peut-être 
le  plus  de  combmaifons  : d’où  il  réfulte  que  Fart , 
ainfi  que  la  nature  , étale  fes  prodiges  dans  les 
petits  objets,  & que  l’induftrie  eft  auffi  féconde  dans 
fes  vues  , qu’admirable  dans  fes  reffources  ; car  une 
épingle  éprouve  dix-huit  opérations  avant  d’entrer 
dans  le  commerce. 

i°.  On  jaunit  le  fil  de  laiton  : il  arrive  de  Suède 
ou  de  Hambourg  , en  bottes  de  25  à 28  livres 
chacune  , pliées  en  cercle  comme  un  collier,  d’où 
on  les  appelle  auffi  torques , & toutes  noires  de  la 
forge  : on  les  fait  bouillir  dans  une  chaudière  d’eau 
avec  de  la  gravelle  ou  lie  de  vin  blanc  , environ 
une  livre  par  botte.  Un  ouvrier  les  feffe  à force  | 


Secoueur  ; ouvrier  dont  la  fon&ion  eft  de  te- 
couer  les  ouvrages  étamés  , pour  en  faire  tomber 
les  gouttes  d’étain  fuperflues. 

Siguette  ; caveffon  fait  en  demi-cercle  de  fer 
creux  & voûté  , avec  des  dents  de  fer  comme 
celles  d’une  fcie. 

Souearbe  ; eft  une  partie  de  la  bride  , de  figure 
plate  , droite  d’un  côté,  8c  taillée  en  coude  de 
l’autre.  Elle  règne  tout  le  long  du  coude  , 8e  fe 
termine  par  un  petit  bouton  nommé  rouleau. 

Sous-pied;  petite  courroie  de  l’éperon,  laquelle 
paffe  fous  le  pied. 

Suage  ; morceau  de  bois  ou  de  métal  à plufieurs 
crans  , que  l’on  pofe  fur  l’enclume  pour  travailler 
quelque  pièce. 

Sus-pied  ; c’eft  une  courroie  large  de  l’éperon , 
qui  paffe  fur  le  coude-pied. 

Tenailles  a canon;  tenailles  dont  une  partie 
eft  ronde  & un  peu  conique , pour  pouvoir  être  in- 
troduite dans  le  canon  des  embouchures. 

Tour  ET  ; (petit)  fe  dit  d’une  efpèce  de  crochep 
rivé  dans  un  trou  pratiqué  dans  la  tête  de  la  gar- 
gouille où  paffe  la  première  chaînette. 

Tranche  , outil  en  forme  de  cifeau  , logé  dans 
un  morceau  de  bois  rond  8c  fendu  , dans  lequel  la 
tranche  eft  retenue  par  deux  liens  de  fer  ; ce  bâton 
fe  nomme  bois  de  la  tranche. 

Tranche -fil  ; efpèce  de  petite  chaîne  fort 
déliée  qui  eft  autour  du  mors. 

Trois-quarres  ; groffe  lime  , de  figure  trian- 
gulaire , ainfi  appellée  , parce  qu’elle  a trois  pans 
ou  quarres. 
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de  bras  fur  un  billet  de  bois  , avant  de  les  faire 
bouillir  : après  une  heure  de  feu,  on  les  trempe 
dans  un  baquet  d’eau  fraîche , 8c  on  les  rebat  en- 
core , obfervant  de  tremper  8c  de  battre  alterna- 
tivement. Ainfi  dérouillées  8c  affouplies  , l’ouvrier 
replie  le  fil  de  laiton  ébauché  autour  de  fon  bras  ; 
d’où  il  paffe  au  tirage  , après  avoir  féché  au  feu 
ou  au  foleil. 

20.  On  tire  le  fil  à la  bobille.  Cette  opération  fe 
fait  fur  un  banc  ou  établi , qui  eft  une  groffe  table 
de  bois  en  quarré , longue  & fort  épaiffe.  Voye ^ 
au  bas  de  la  planche  I , fig.  4 > tome  H des  gravures. 
Le  fil  s’entortille  autour  d'un  moulinet  ou  dévidoir  1 , 
fig.  4 , ou  fix  branches  enchâffées  dans  deux  plan- 
ches plates  8c  rondes  , celle  d’en  bas  plus  grande 
que  celle  d’en  haut.  Ce  dévidoir  tourne  fur  un 
pivot  qui  le  traverfe  au  centre  : vers  l’autre  extré- 
mité eft  une  filière  3 ; c’eft  une  pièce  de  fonte  d’un 
pied  8c  demi  de  long , 8c  d’un  pouce  d’épaiffeur 
fur  deux  de  largeur  , percée  à cent  douze  trous 
égaux  ; mais  comme  elle  eft  d’une  matière  malléa- 
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blc , on  peut  élargir  ou  diminuer  les  trous , félon  j 
la  groiî'eùr  où  l’on  veut  réduire  le  fil  à tirer.  On 
fe  lert  pour  cela  d’un  poinçon  7 : après  avoir  battu 
la  filière  à coups  de  marteau  11  , & bouche  fes  trous 
avec  un  poliffoir  fur  un  chantier  13,  on  la  fixe 
avec  des  coins  entre  deux  crampons  4 , de  fer , 
penchée  3 au  niveau  de  l’endroit  de  la  bobille  , 
où  le  fil  doit  tourner.  L’ouvrier  ayant  appetiffé  la 
pointe  du  fil  avec  une  lime  , fur  un  petit  quarre 
de  bois  1 2 qu’il  appelle  étibeau  , il  le  fait  paffer 
par  le  trou  de  la  filière , & le  tire  d’abord  avec 
des  bequettes  ou  tenailles  plates  en  dedans  , & 
mordantes  comme  une  lime,  (car  elles  ont  des 
dents)  jufqu’à  ce  qu’il  puiffe  l’accrocher  a la  bo- 
bille par  un  ou  deux  petits  anneaux  de  fer.  La  bobille 
eft  un  cylindre  de  bois  2 , fig.  4 ■>  fixé  autour  d’un 
arbre  de  fer  qui  le  traverfe  au  centre  par  la  bafe  ; 
elle  tourne  au  moyen  d’une  manivelle  de  fer , 
attachée  à la  bobille  par  une  patte  10,  avec  un 
manche  mobile  de  bois  ou  de  corne.  L’ouvrier , 
fig.  4,  vignette  de  la  planche  I , prend  le  manche 
à deux  mains  , & tourne  en  frottant  de  temps  en 
temps  le  fil  à l’huile  avec  un  pinceau  ou  un  linge  , 
afin  de  le  rendre  plus  coulant  autour  de  la  bobille. 
Avant  de  paffer  le  fil  dans  le  trou  de  la  filière  , 
on  fe  fert  d’une  jauge  pour  déterminer  la  tnefure  : 
la  jauge  eft  un  fil  d’archal , fig.  VIII , au  bas  de 
la  même  planche , qui  fe  replie  en  ferpentant.  File 
a douze  portes  , ftx  de  chaque  côté  ; ce  font  les 
points  par  où  le  fil  d’archal  fe  rapproche  le  plus  : 
elles  fervent  à fixer  la  gro fleur  où  l’ouvrier  doit 
réduire  fon  fil , félon  l’efpèce  des  épingles  qu’il 
veut  faire. 

30.  On  drejfie  le  fil  { planche  //,  fig.  2 , vignette ). 
Sur  une  groffe  table  à deux  ou  trois  pieds  , eft  un 
moulinet  autour  duquel  on  met  le  fil  qui  fort  de 
la  bobille.  A un  pied  de  diftance  eft  un  engin  , 
c’eft-à-dire  un  morceau  de  bois  plat  & quarré  fixé 
fur  la  table  , & garni  de  fept  à huit  clous  fans  tête , 
placés  de  fuite  , mais  à deux  diftances  , de  façon 
à former  une  équerre  curviligne.  Voye{  dans  la 
figure  \j  , au  bas  de  la  même  planche  II , le  mou- 
linet G , & l’engin  avec  les  clous  HK.  Le  dreffeur 
fait  paffer  le  fil  à travers  ces  clous  , devant  le  pre- 
mier , derrière  le  fécond  , &c.  de  façon  qu’il  prend 
une  ligne  droite , dont  il  ne  peut  s’écarter  , à moins 
que  les  clous  ne  plient  de  côté  ou  d’autre  ; mais 
alors  onjes  redreffe  avec  un  marteau.  Cette  opé- 
ration eft  d’autant  plus  délicate  , que  le  moindre 
défaut  rend  le  fil  tors  & inutile.  Le  dreffeur  faifit 
le  fil  avec  des  tenailles  tranchantes , & recule  en 
arrière  à la  diftance  de  18  pieds  environ;  puis  il 
revient  cueillir  fa  dreffée  , c’eft-à-dire  trancher  fon 
fil  avec  les  tenailles  , pour  commencer  une  fécondé 
dreffée  de  la  même  longueur. 

40.  On  coupe  la  drejfée.  L’ouvrier  prend  une  boîte 
ou  mefure  de  bois  traverfée  ou  terminée  par  une 
petite  plaque  de  fer.  Cette  boîte  a différens  nu- 
méros , félon  les  diverfes  efpèces  d’épingles  ; il 
ajufte  fa  boîte  à la  dreffée  , 81  la  coupe  avec  des 
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tenailles  tranchantes  appellées  triquoifes  , en  autant 
de  tronçons  ou  parties  aliquotes  , qu’elle  contient 
de  fois  la  longueur  de  la  mefure  , prenant  xo  à 12 
dreffées  à-la-fois  ; puis  il  met  les  tronçons  dans 
une  écuelle  de  bois  , g , fig.  3 , vignette  de  la  même 
planche  IL 

50.  On  empointe.  Un  homme  ( figure  6 , même 
vignette,  planche  //,)  tourne  une  grande  roue  de 
bois  , telle  qu’on  en  voit  chez  les  couteliers  , autour 
de  laquelle  eft  une  corde  de  chanvre  , ou  de  boyau  , 
aboutiffant  à la  noix  d’un  arbre  qui  porte  une  meule 
dentelée.  Cette  meule  eft  enchâffée  dans  un  billot 
de  bois  , /,  carré  & creux  par  le  milieu.  L’em- 
pointeur  {figure  $ ,)  fe  place  les  jambes  repliées 
en  croix  contre  les  cuiffes  , fur  une  fellette  en 
pente  devant  la  meule  ; prend  une  tenaillée  , c’eft- 
à-dire  , 1 2.  à 1 5 tronçons  à-la-fois,  les  place  entre 
les  deux  index  & les  pouces  , l’un  au  deffus  de 
l’autre  ( figure  16  , au  bas  de  la  même  planche  ) ; 
applique  les  tronçons  rangés  en  ligne  fur  la  meule  ; 
tire  en  baiffant  , & les  faifant  tourner  au  moyen 
des  deux  pouces  qu’il  avance  & retire  alternati- 
vement , afin  que  la  pointe  aille  en  s’arrondiffant  : 
c’eft  ainfi  qu’il  empointe  les  deux  extrémités  des 
tronçons  l’une  après  l’autre. 

6°.  On  repajfe  , c’eft-à-dire , que  la  même  opé- 
ration fe  répète  fur  une  meule  voifine  ( figure  7 
& 8 , vignette  de  la  même  planche  , ) plus  douce  que 
la  première  , afin  d’affiler  les  pointes  qui  ne  font 
qu’ébauchées.  C’eft  en  quoi  les  épingles  de  Laigle 
& des  autres  villes  de  Normandie  , font  préfé- 
rables à celles  de  Bordeaux  , où  l’on  ne  donne 
qu’une  façon  à la  pointe.  Les  meules  font  d’un  fer 
bien  trempé  , d’un  demi-pied  de  diamètre  environ  j 
elles  font  couvertes  de  dents  tout  autour , qu’on  a 
taillées  avec  un  cifeau  fur  des  lignes  droites  tracées 
au  compas.  On  remet  les  meules  au  feu  , quand 
elles  font  ufées  ; on  polit  la  furface  à la  lime  , & 
l’on  y taille  de  nouvelles  dents.  L’axe  des  meules 
eft  un  fufeau  de  fer , dont  les  extrémités  pointues 
entrent  dans  deux  tapons  du  bois  le  plus  dur  , qui 
fervent  de  pivots  ou  de  foutien  à la  meule.  L’ern* 
pointeur  appuie  plus  ou  moins  légèrement , felôa 
que  fa  pointe  eft  avancée. 

70.  On  coupe  les  tronçons.  Le  coupeur  prend  une 
boite  de  fer  {fig.  if , au  bas  de  la  fécondé  planche  ) ; 
il  ajufte  les  tronçons  en  pointes  dans  cette  boite  , 
& les  affujettit  avec  une  croffe  n,fig.  21  , n° . 2 , fur 
un  métier  de  bois  m , revêtu  d’une  chauffe  de 
cuir  II , qui  s’attache  autour  de  la  cuiffe  avec  des 
courroies  k k.  L’ouvrier  affis  par  terre  , étend  une 
jambe  & replie  l’autre  , enforte  que  le  pied  de 
celle-ci  donne  contre  le  jarret  de  la  jambe  étendue. 
Dans  cette  pofture  , la  cuiffe  de  la  jambe  repliée 
lui  fert  de  reffort  pour  mouvoir  la  branche  infé- 
rieure des  grands  cifeaux  avec  lefquels  il  tranche 
les  tronçons.  Ces  boîtes  qui  fervent  à déterminer 
la  mefure  de  chaque  épingle  , comme  les  boites 
de  bois  fixent  la  mefure  des  tronçons  , ont  environ 
trois  pouces  de  longueur  fur  deux  de  large , av^e 
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une  Réparation  vers  le  milieu  , & font  revêtues  fur 
les  côtés  de  deux  bords  dans  lefquels  on  trouve  la 
place  du  pouce  , afin  d’aligner  les  tronçons.  Les 
pointes  appuient  fur  la  bafe  du  carré  que  forme  la 
boîte  , & par-là  même  font  expofées  à s’émouffer  , 
quoiqu’elles  ne  preflent  pas  fortement  contre  le 
fer.  On  coupe  les  tronçons  par  douzaines , arrangés 
comme  on  les  voit  au  bas  de  la  même  planche 
( fig.  21  , ip  , p , r,  s)  ; & on  les  divife  en  deux, 
en  trois  ou  en  quatre  , félon  le  nombre  des  épingles 
qu’ils  contiennent.  Les  extrémités  qui  débordent 
hors  du  niveau,  s’appellent  hanfes  , & le  coupeur 
les  tranche  dans  la  fituation  déjà  décrite  , & que 
la  figure  4 de  la  même  planche  achèvera  de  rendre 
intelligible. 

8°.  On  tourne  les  têtes.  Sur  le  haut  bout  d’une 
table  penchée  , eft  un  rouet  ( figure  p de  la  vignette 
de  la  fécondé  planche  ) , dont  la  corde  aboutit  à 
une  noix  de  bois  placée  à l’autre  extrémité  de  la 
table  , & fixée  fur  des  pivots  enfoncés  dans  la 
table.  A11  bout  de  cette  noix  eft  une  broche  ou 
tuyau  de  fer  enchâffé  dans  la  noix.  Cette  broche 
eft  percée  par  le  bout  , & creufée  environ  d’un 
pouce  ; elle  eft  percée  au  deflus  d’un  fécond  trou 
femblable  à l’embouchure  du  flageolet.  C’eft  par 
ces  deux  trous  voifins  qu’on  fait  d’abord  paffer  le 
moule  des  têtes , pour  l’attacher  autour  de  la  broche. 
Ce  moule  , a , n’eft  autre  chofe  qu’un  fil  de  laiton 
plus  ou  moins  gros  , à proportion  de  la  gro fleur  des 
tètes  qu’on  veut  faire , mais  toujours  plus  gros  que 
les  épingles  à qui  ces  têtes  conviendront.  Le  fil  des 
tètes,  plus  mince  que  l’épingle  , eft  en  botte  autour 
du  moulinet  h , planté  fur  un  pivot  enfoncé  dans 
un  piédeftal.  Le  tourneur  ou  faifeur  de  têtes  prend 
une  porte  , c’eft-à-dire  , un  morceau  de  bois  long 
de  fix  pouces  , fur  trois  de  circonférence.  Au  deflus 
eft  un  diamètre  , ou  une  ligne  creufée  dans  le  bois 
par  le  moule  qui  fe  trouve  trop  gêné  entre  deux 
épingles  fans  tête,  placées  à chaque  extrémité  , & 
l’anneau  de  fer  fiché  dans  le  centre.  C’eft  par  cet 
anneau  , qui  eft  proprement  la  porte  , que  paffe  le 
fil  à tête , & de-là  dans  la  broche  par  des  trous 
indiqués  , pour  être  accroché  au  bec.  Le  tourneur 
faifit  la  porte  à poing  fermé  , fait  paffer  le  fil  à tête 
entre  l’index  & le  doigt  du  milieu  ; enforte  qu’il 
coupe  le  moule  à angles  droits  : il  tourne  le  rouet 
d’une  main  ; & le  fil  que  le  moulinet  laifle  aller  , 
s’entortille  autour  du  moule  à mefure  que  l’ouvrier 
recule.  Le  moule  rempli  ou  couvert  à la  longueur 
de  cinq  à fix  pieds  environ  , on  détache  le  fil  de  la 
broche  ; on  le  tire  , & il  vous  refte  à la  main  une 
chaîne  de  têtes  femblable  à ces  cordons  d’or  dont 
on  borde  quelquefois  les  chapeaux. 

90.  On  coupe  les  têtes.  Un  homme  aftis  par  terre 
les  jambes  croifées  en  défibus  , prend  une  douzaine 
de  ces  cordons  à tête  n , ( figure  S de  la  vignette  , 
planche  III  ) ; il  a des  cifeaux,  0 , cainards  ou  fans 
pointe  , dont  la  branche  fupérieure  fe  termine  par 
une  efpèce  de  crochet  qui  porte  fur  la  branche  in- 
férieure , afin  que  les  doigts  jpe  foiçnt  point  foulés  ; 
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car  il  ne  fait  que  faifir  la  branche  fupérieut'e  , & la 
prefler  contre  l’inférieure  ; au  moyen  de  quoi  il 
coupe  les  têtes  , obfervant  de  ne  jamais  couper  plus 
ou  moins  de  deux  tours  de  fil  ; car  la  tète  eft  man- 
quée , quand  elle  excède  ou  n’atteint  pas  ces  limites. 
Cette  opération  eft  d’autant  plus  difficile  , qu’il  n’y 
a que  l’habitude  de  l’oeil  ou  de  la  main  qui  puifle 
affujettir  l’ouvrier  à cette  règle  ; cependant  il  né 
coupe  pas  moins  de  douze  mille  têtes  par  heure. 

iO°.  On  amollit  les  têtes.  Il  ne  faut  pour  cela  que 
les  faire  rougir  fur  un  brafter,  dans  une  cuiller  de 
fer  pareille  à celle  des  fondeurs  d’étain  ou  de  plomb  , 
afin  qu’elles  foient  plus  fouples  au  frappage , & 
quelles  s’accrochent  mieux  autour  des  hanfes. 

ii°.  On  frappe  les  têtes.  Le  métier  qui  fert  à cette 
opération , eft  compofé  d’une  table  0 ( fig . 12  de  la 
pl.  III)  , ou  billot  carré  ou  triangulaire  qui  en  fait 
la  bafe  , de  deux  montans  ou  piliers  de  bois  fi  fi, 
liés  enfemble  par  une  traverfe  t t.  Dans  un  de  ces 
montans  , plus  haut  environ  que  l’autre  d'un  demi- 
pied  , paffe  une  bafcule  d ou  levier,  qui  vient  ré- 
pondre par  une  de  fes  extrémités  c au  milieu  de  la 
traverfe  des  montans , & s’attache  par  une  corde  ou 
chaînette  à une  barre  b , qui  fort  par  le  milieu  de  la 
traverfe  d’un  contre-poids  a.  Ce  levier  répond  de 
l’autre  bout  e , par  une1  corde,  à une  planche  ou 
marchette  /,  fixée  à terre  ou  au  plancher  par  un 
crampon  & un  anneau.  Dans  cette  efpèce  de  café 
font  deux  branches  ou  broches  de  fer  x x parallèles 
aux  montans,  plantées  fur  la  bafe  du  métier , & en- 
châffées  dans  la  traverfe  d’en-haut  avec  des  coins. 
Sous  le  contre-poids  eft  une  fécondé  traverfe  de  fer 
qui  vient  s’accrocher  aux  deux  broches  y y , pour 
fixer  le  contre-poids  , de  façon  qu’il  ne  puifle  s’écar- 
ter à droite  ou  à gauche  du  point  fur  lequel  il  doit 
tomber.  Ce  contre-poids  a , qu’on  nomme  pefiée,  eft 
un  malfif  de  plomb  fphérique  ou  cylindrique , pefant 

10  à 1 1 livres  ; il  contient  un  efquibot  de  fer  , dans 
lequel  eft  enchâffé  un  outil  ou  canon  d’acier , au 
point  £.  Cet  outil  eft  percé  d’une  auche  , c’eft-à-dire  , 
d’une  cavité  hémifphérique  qui  enchâffe  la  tête  de 
l’épingle  : au  deflbus  eft  une  enclume  furmontée  d’un 
outil  enchâffé  , pareil  au  fupèrieur , & percé  d’une 
auche  toute  femblable , à laquelle  conduit  une  petite 
ligne  creufée  dans  l’outil  pour  placer  le  corps  de 
l’épingle,  qui cafferoit faute  de  cette  précaution.  Ces 
deux  auches  ou  têtoirs  fervent  à ferrer  à-la-fois  les 
deux  parties  de  la  tête;  ce  qui  s’appelle  enclorre.  On 
les  forme  avec  des  poinçons  , tels  qu’on  en  voit  un 
dans  la  figure  défignée  ; ce  qui  s’appelle  enhauchcr. 
Le  frappeur  afîis  lur  une  fellette  o ( fig . 12  & 13  de  la 
vignette  de  la  pl.  III ) , a devant  lui  trois  écuelles 
de  bois  ou  poches  de  cuir  , dont  l’une  eft  pleine  de 
hanfes  empointées  ; l’autre  eft  pleine  de  tètes  ; & 
la  troifième  fert  à mettre  les  épingles  entêtées. 
Tandis  que  d’une  main  il  enfile  les  épingles  dans 
les  têtes,  ce  qu’on  appelle  brocher , de  l’autre  il  en- 
rhune  ou  place  la  tête  dans  les  auches,  & du  pied 

11  fait  jouer  le  contre  poids  , au  moyen  de  la  mar- 
çhette  qu’il  frappe  à coups  redoublés , o^feryant  de 
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tourner  l’épingle  dans  les  têtoirs,  pour  bien  frapper 
la  tête  de  tous  les  côtés.  Il  y a des  métiers  à pla- 
ceurs places  : c’eft  la  même  machine  multipliée  fur 
une  feule  bafe. 

1 2°.  On  jaunit  les  épingles.  On  emploie  à cet  ufage 
de  la  gravelle  qu’on  fait  bouillir  avec  les  épingles 
dans  1 eau  pendant  un  certain  temps  , jufqu’à  ce  que 
les  tètes  noircies  au  feu  reprennent  la  couleur  natu- 
relle du  laiton. 

13".  On  blanchit  les  épingles.  Comme  on  a befoin 
pour  cette  opération , de  plaques  d’étain , voici  la  ma- 
nière de  les  mouler. 

On  dreffe  un  établi  {fig-  6 de  la  vignette , pi.  III) , 
formé  de  deux  ou  trois  planches  bien  unies , de  fept 
à huit  pieds  de  long  fur  deux  de  large  ; on  étend  par 
deffus  une  couverture  de  laine , qu’on  revêt  d’un 
coutis  bien  tendu,  & attaché  avqc  des  clous.  Un 
ouvrier  tient  un  moule  ou  châffis  de  bois  qui  forme 
un  carré  long  de  deux  pieds  fur  deux  pouces  d’épaif- 
feur , à trois  côtés  , ou  plutôt  deux  côtés  & la  bafe. 
Le  châffis  appliqué  fur  une  extrémité  de  l’établi , on 
prend  quelques  cuillerées  de  l’étain  fondu  dans  une 
chaudière  m , qu’on  verfe  fur  ce  lit , & qui  fe  trouve 
arrêté  parle  châffis.  Cette  lame  d’étain  a deuxptmces 
de  profondeur  ; & comme  les  plaques  ne  doivent 
avoir  que  deux  lignes  d’épaiffeur  environ  , on  la 
laifle  étendre  fur  l’établi  qui  eft  en  pente  , en  recu- 
lant doucement  avec  le  châffis,  que  l’étain  liquide 
fuit  toujours , jufqu’à  ce  qu’il  ait  pris  furie  coutis. 
Quand  il  eft refroidi , on  lève  toute  la  coulée,  qui 
fe  détache  d’elle-même  , & on  la  partage  en  difques 
ou  plaques  tracées  au  compas  , de  feize  pouces  de 
diamètre  chacune.  Venons  au  blanchiffage. 

Pour  cent  livres  d’épingles  qu’on  blanchit  à-la-fois, 
on  jette  dans  une  chaudière  ( fig . 14,  pl.  III  vers  le 
bas  de  la  planche  ) , fxx  féaux  d’eau  de  huit  pots  cha- 
cun , où  l’on  répand  trois  livres  de  gravelle  ou  lie  de 
vin  blanc.  Sur  une  plaque  d’étain  qui  pèfe  une  livre 
à peu  près , on  met  environ  deux  livres  d’épingles  , 
qu’on  prend  à poignée  fans  les  pefer , & qu’on  étend 
fur  la  plaque  ( fig.  14  ),  afin  qu’elles  s’étament 
mieux  : les  bords  de  la  plaque  font  relevés  tout  au- 
tour , de  peur  que  les  épingles  ne  tombent.  On  met 
ainfi  plufieurs  plaques  garnies  l’une  fur  l’autre  , en- 
forte  que  chaque  lit  d’épingles  fe  trouve  toujours 
entre  deux  plaques.  Un  certain  nombre  de  ces 
plaques  forme  ce  qu’on  appelle  une  portée  {fig.  10,10), 
qu  un  ouvrier  met  dans  la  chaudière  , au  moyen 
d’une  croix  de  fer  en  fautoir  {fig.  q,q,  1,  14,)  fuf- 
pendue  par  des  fils  d archal  ou  de  laiton  {figure  2 ). 
Ces  fils  débordent  hors  de  la  chaudière , afin  de  pou- 
voir retirer  les  portées  : chaque  portée  eft  féparée 
des  autres  par  une  plaque  plus  forte.  Il  faut  que  l’eau 
bouille  avec  la  gravelle  & les  épingles  pendant 
quatre  heures.  La  gravelle  fert  à détacher  les  parties 
détain  qui  s attachent  enfuite  à l’épingle  : telle  eft 
la  divisibilité  de  1 etain , qu  il  ne  perd  que  quatre 
onces  fur  cent  livres  d’épingles. 

, L’étain  dont  on  fe  fert  en  Angleterre , eft  du  plus 
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pur  & très-bien  calciné  ; auffi  les  épingles  y font- 
elles  très-blanches.  Celles  de  Bordeaux  ont  encore 
un  avantage  fur  celles-ci  pour  l’éclat  & la  durée  de 
la  blancheur,  parce  qu’on  y mêle  du  tartre  dans  le 
blanchiffage. 

140.  On  éteint  les  épingles , c’eft-à-dire  , qu’on  les 
lave  dans  un  baquet  d’eau  fraîche  {fig.  1 , pl.  III) 
fufpendu  en  l’air  fur  un  bâton  , ou  par  des  anfes  at- 
tachées à des  crochets  avec  des  cordes  qu’on  appelle 
la  branloire  ; on  les  fecoue  en  balotant  le  baquet  de 
côté  & d’autre,  pour  féparer  la  gravelle  qui  tombe 
au  fond,  & purifier  l’étamage. 

1 5°.  On  sèche  les  épingles.  Il  n’y  a qu’à  les  mêler 
avec  du  fon  bien  gros  & bien  fec  , dans  des  facs  de 
cuir  que  deux  hommes  agitent  chacun  par  un  bout 
S>  {fig-  4 de  la  vignette,  pl.  III);  ou  bien  on  les 
met  dans  un  auget  0 , ou  boîte  de  bois  qui  va  en  re- 
tréciffant,  & finit  par  les  ouvertures  d’où  les  épingles 
coulent  dans  un  barril  foncé  B {fig.  2)  , qu’on  ap- 
pelle frottoirs.  A la  place  de  la  bonde  eft  un  trou  de 
fix  pouces  carré , qui  s’ouvre  & fe  ferme  par  une 
porte  de  bois  doublée  de  papier , afin  que  les  épingles 
& le  fon  ne  s’arrêtent  ou  ne  tombent  pas  en  tour- 
nant. Cette  porte  mobile  eft  enchâffée  entre  deux 
liteaux,  le  long  defquels  elle  monte  & defeend  , 
comme  le  châffis  de  certaines  fenêtres  fans  volet] 
enforte  qu’elle  ferme  prefque  hermétiquement  ce 
barril  fufpendu  fur  deux  montans  , &'traverfé  d’un 
axe  ; il  fe  tourne  avec  un  manche  ou  une  manivelle 
à chaque  bout , ou  à un  feul. 

ï6".  On  vanne  les  épingles , c’eft-à-dire,  qu’on  en 
fépare  le  fon.  Cette  opération  fe  fait  dans  un  plat 
de  bois  d’environ  deux  pieds  & demi  de  circonfé- 
rence , où  l’on  fecoue  les  épingles  comme  dans  un 
crible  ou  dans  un  van  à blé  , ou  bien  on  les  met  dans 
une  greffe  cruche  de  terre  d {fig.  _?  de  la  vignette , 
pl.  lll)  , d’où  on  les  fait  couler;  & tandis  que  les 
épingles  tombent,  le  vent  emporte  le  fon  , qui  fert 
plufieurs  fois  , pourvu  qu’on  le  reft'èche  au  four  ou 
au  foleil , car  le  plus  ufé  fe  trouve  le  meilleur. 

170.  On  pique  les  papiers.  Après  qu’on  les  a pliés 
en  plufieurs  doubles  , qui  forment  autant  d’étages 
de  40  à 50  épingles  chacun,  jufqu’à  la  concurrence 
d’un  demi-millier,  on  prend  un  poinçon  ou  peigne 
de  fer  à 20  ou  25  dents,  d’où  il  tire  le  nom  de 
quartéron  ; & d’un  feul  coup  de  marteau  qu’on  frappe 
fur  une  élévation  qui  fe  trouve  au  dos  du  peic?ne  , 
dans  le  centre , voilà  la  place  faite  à un  quarteron 
d épinglés.  Les  demi-milliers  font  divifés  en  deux 
colonnes,  dont  chacune  contient  10  ou  12  ran^s 
d 'épingles.  Outre  ces  papiers  , il  y en  a dont  on  em- 
paqoète  les  demi-milliers  par  fixains  ou  dixains  , qui 
contiennent  6 ou  10  milliers.  Ces  papiers  font  mar- 
ques en  rouge , a la  marque  de  l’ouvrier  qui  fait  les 
épingles  , ou  plutôt  du  marchand  qui  les  fait  faire  , 
& les  débite  en  gros. 

180.  On  boute  les  épingles.  C’eft  les  placer  dans 
le  papier.  On  les  prend  à poignée,  on  les  range  par 
douzaine  à -la-fois  : il  le  faut  bien,  pour  bouter  juf. 
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qu’à  . 36  milliers  cFépingles  par  jour  ; encore  ne  ga- 
gne-t-on , quand  on  y excelle , que  trois  fous  : aufll 
cet  ouvrage  refie  entre  les  mains  des  enfans , qui 
gagnent  deux  liards  pour  6 milliers  qu’ils  en  peuvent 
bouter  dans  un  jour. 

On  diflingue  l’efpèce  & le  prix  des  épingles  par 
les  numéros  , qui  varient  avec  la  longueur  & la 

§ roffeur.  Tel  eft  l’ordre  des  numéros  : 3,  4,  5,  6,  7, 

,9,  10,  12,  14,  17,  18,  20,  42,24,  2.6,  30,36; 

celles  qui  font  au  deffus  s’appellent  houfeaux , efpèce 
d’épingles  jaunes  dont  le  millier  fe  compte  à la  livre  : 
il  y a des  milliers  d’une  livre  , de  deux  & de  trois. 

Le  fil  de  laiton  arrive  de  Suède  en  boites  de  trois 
groffeurs  : celles  de  la  première  groffeur  fervent  à 
faire  les  houfeaux  & les  drapières  ; la  drapière  eft 
une  épingle  groffe  & courte  , que  les  drapiers  em- 
ploient à emballer  leurs  étoffes , ou  à les  attacher 
en  double  : la  fécondé  groffeur  s’emploie  aux  épin- 
gles moyennes, c’eft-à-dire, depuis  le  n°.  20  jufqu  au 
n°.  10;  & la  troifième  groffeur,  depuis  le  n ’.  10 
jufqu’au  n°.  3 , qui  eft  le  camion  ou  la  demoifelle  ; 
& pour  en  venir  à ce  point  de  fineffe  , le  fil  n’a  be- 
foin  de  paffer  que  cinq  à ftx  fois  par  la  filière  , tant 
il  eft  duéfile. 

Il  y a des  épingles  de  for  qui  paffent  par  les  mêmes 
épreuves  que  celles  de  laiton  , excepté  qu  au  lieu  de 
les  blanchir  , on  les  teint  quelquefois  en  noir,  pour 
le  deuil  ou  pour  les  cheveux  ; & qu’au  lieu  de  les 
empointer , on  en  fait  à double  tête  pour  ce  dernier 
ufage  : mais  les  tètes  font  toujours  de  laiton.  La 
façon  même  de  les  blanchir  eft  particulière;  on  y 
emploie  une  poudre  compofée  de  fol  ammoniac, 
d’étain  commun  , & d’étain  de  glace  ou  de  vif- 
argent,  qu’on  fait  bouillir  avec  les  épinglés  dans  un 
pot  de  for. 

Voici  maintenant  la  manière  de  préparer  le  fer 
pour  le  réduire  en  fil  d’épingle , ou  la  defcription 
d’une  allemanderie  qu’on  voit  à Laigle  en  Norman- 
die , à 30  lieues  de  Paris.  Il  y a d’abord  une  grande 
roue  à palettes  , que  l’eau  fait  tourner  comme  celle 
des  moulins  à blé.  L’arbre  de  cette  roue  eft  d’environ 
24  pieds  de  long  fur  18  pouces  de  diamètre  : il  eft 
armé  vers  les  deux  extrémités  de  coins  ou  cames  , 
placés  tout  autour  , les  uns  vers  le  cote  de  la  roue  , 
acérés  d’acier  au  nombre  de  1 6 , larges  de  4 pouces , 
épais  d’un  pouce  & demi,  enfonces  dans  1 arbre 
d'un  demi-pied  , & faillans  de  4 pouces  ; les  autres  , 
placés  à l’oppofite , font  de  bois  , au  nombre  de  8 , 
épais  de  3 pouces  , larges  de  6 , enfoncés  de  8 , & 
faillans  de  8 aufti  : à 3 ou  4 pieds  de  l’arbre  , fur  une 
ligne  parallèle  , eftunepoutre  de  la  même  longueur, 
large  de  a pieds  , épaiffe  d’un  pied  & demi  : elle 
porte  fur  quatre  piliers  ou  montans  de  bois  qui  la 
traverfent,  deux  à chaque  extrémité,  vis-à-vis  les 
cames , à 2 pieds  & demi  de  diftance  l’une  de  l’autre  ; 
ils  font  enchâffés  dans  la  poutre  , & taillés  de  façon 
que  la  poutre  appuie  deffus  vers  le  milieu  , & fe 
trouve  fixée  en  haut  par  des  coins  de  bois  qui  tra- 
verfent les  montans.  Entre  les  deux  premiers  pi- 
liers , Ueft-à-dire , du  côté  de  la  grande  roue  , eft 
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un  levier  de  bois  qu’on  appelle  le  manche  du  mari 
teau  , de  10  pieds  de  long  & d’un  pied  carré  en 
groffeur  , foutenu  par  un  axe  ou  heffe  de  fer  qui  le 
traverfe  par  le  milieu , & va  s’appuyer  fur  deux 
brigues  de  fonte  clouées  aux  montans.  Ce  manche 
eft  armé  de  cercles  de  for,  & d’une  plaque  ou  fe- 
melle de  for  aufti , fur  laquelle  portent  les  coins  ou 
cames  de  for , qui  la  foulent  en  bafcule  à mefure  que 
la  roue  tourne.  L’autre  bout  du  levier  eft  armé  d’un 
marteau  ou  martinet  de  for  acéré  d’acier  , pefant  40 
livres  , avec  un  bec  d’environ  8 pouces  de  long  fur 
2 de  large  ou  d’épaiffeur  ; fa  furface  ou  fa  bafe  eft 
convexe;  il  tombe  de  la  hauteur  d’un  demi-pied  fur 
une  enclume  qui  eft  au  deffous.  Cette  enclume  de 
for  faillante  d’environ  6 pouces,  eft  enchâffée  dans 
un  fabot  de  fonte  de  1 5 pouces  de  largeur  & autant 
d’épaiffeur  , fur  20  de  longueur.  Le  fabot  eft  lui- 
même  enchâffé  à la  profondeur  de  6 pouces , dans 
un  billot  de  bois  de  3 pieds  de  diamètre  , armé  d’un 
cercle  de  for , enfoncé  dans  la  terre  de  3 pieds  fur  des 
pilotis  de  3 à 4 pieds  de  long  , & faillant  dàin  pied 
hors  de  la  terre.  De  l’autre  côté  eft  un  ouvrage  pareil 
à celui  - ci , excepté  que  le  manche  n’a  point  de 
cercle  ni  de  femelle  de  fer , que  le  marteau  de 
fonte  pèfe  280  livres  , avec  une  enclume  de  même 
matière  & d’un  poids  égal , l’un  & l’autre  à furface 
plate. 

La  roue  qui  fait  marcher  les  deux  marteaux  , fait 
aller  aufti  le  foufftet  de  la  forge  , & voici  comment. 
A l’extrémité  de  l’arbre  oppofée  à la  roue , eft  un 
tourillon  de  for  fiché  dans  l’arbre.  Ce  tourillon  entre 
dans  une  nille  ou  manivelle  de  fer , femblable  à 
celles  dont  on  fe  fort  pour  monter  les  poids  d’une 
horloge  ou  d’un  tourne-broche.  Le  manche  de  la 
nille  entre  dans  le  branle  , c’eft-à-cfire  , une  pièce  de 
bois  longue  & mince , fufpendue  par  une  traverfe 
ou  cheville  de  for  à un  morceau  de  bois  fourchu. 
Cette  fourche  eft  clouée  par  la  queue  à un  pouïllerot 
ou  petit  madrier  de  bois  , qui  monte  & defcend  au 
moyen  d’un  axe  mobile  dans  fes  pivots  ; mais  ces 
pivots  font  fixés  eux-mêmes  dans  la  muraille  voi- 
fine  , ou  à la  charpente  de  la  forge.  V ers  le  milieu 
du  pouillerot  eft  une  autre  fourche  , au  bout  de  la- 
quelle eft  une  fécond  branle  de  18  pieds  de  long. 
Ce  branle  , placé  horizontalement , eft  fufpendu 
par  une  troifième  fourche  , qui  eft  attachée  à un 
pouillerot  femblable  au  premier,  & qui  foutient  la 
quatrième  fourche  d’où  pend  la  chaîne  du  foufflet , 
& tout  joue  à proportion  que  la  nille  tourne  avec 
la  roue. 

Le  for  qui  vient  des  groffes  forges  en  lingots  ou 
en  barres  , eft  d’abord  rougi  au  feu  & paffe  fous  le 
gros  marteau  qui  1 amoindrit , le  foie , le  foude  , le 
corroie  lorfqu’il  eft  pailleux  , & lui  donne  enfin 
une  meilleure  qualité.  De-la  il  paffe  fous  le  marti- 
net. Un  ouvrier  eft  aiîis  fur  une  bancelle  ou  planche 
accrochée  par  un  anneau  à un  des  piliers  ou  mon- 
tans cités  plus  haut , & fufpendue  par  une  branloire 
ou  chaîne  de  for  , à une  poutre  qui  foutient  le  toit 
de  la  forge  , enforte  quelle  eft  mobile.  Un  autre  ou- 
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vrier  met  les  barres  à la  forge , & les  donne  toutes 
rouges  à celui  qui  eft  près  du  martinet.  Celui-ci  les 
préfente  & les  tourne  à chaque  coup  de  marteau  , 
tantôt  à droite,  tantôt  à gauche;  & d’une  feule 
chaude,  dans  l’efpace  de  trois  minutes,  d’une  barre 
de  fer  longue  de  2 pieds  & groffe  de  2*  pouces 
carrés  , l’on  tire  une  verge  de  6 pieds  de  long  , ou 
plutôt  une  verge  de  4 pieds  & de  2 lignes  de  dia- 
mètre , le  furplus  reliant  en  barre , car  la  verge 
n’en  a pris  que  2 pouces  carrés.  C’ell  afin  que  la 
barre  puiffe  s’alonger  que  la  bancelle  ell  mobile , 
enforte  que  l’ouvrier  avance  ou  recule  félon  le 
befoin.  La  verge  fort  de  fes  rnains  mâchée  fur  tous 
fes  angles  par  la  convexité  dit  martinet.  De  la 
forge  les  verges  paffent  à une  tréfilerie  à l’eau.  En 
voici  une  à bras  (/g.  4 de  la  vignette  & du  bas  de  la 
pl.  I ) compofée  d’un  banc , fur  lequel  eft  une  filière 
en  travers  , avec  une  tenaille  en  forme  de  cifeaux  , 
dont  les  branches  font  prifes  par  un  chaînon  ou 
cercle  de  fer  armé  d’un  crochet  qui  va  aboutir  à une 
bafcule  que  l’ouvrier  foule  à force  de  bras. 

La  perfe&ion  de  l’épingle  confifte  dans  la  roideur 
ou  plutôt  la  dureté  du  laiton  , dans  la  blancheur  de 
l étamage  , dans  la  tournure  des  têtes , & la  fineffe 
des  pointes  : il  feroit  à fouhaiter  que  cette  façon  fût 
une  des  dernières;  car  la  pointe  s’émouffe  dans  les 
épreuves  par  où  paffe  l’épingle  au  fortir  de  la  meule  : 
on  pourroit  du  moins  les  tenir  toujours  dans  des 
poches  de  cuir  ou  dans  le  fou. 

Cet  article  eft  de  M.  Delaire  , qui  décrivoit  la 
fabrication  de  l’épingle  dans  les  ateliers  mêmes  des 
ouvriers  , fur  les  dedans  des  planches  de  l’épinglier , 
tandis  qu’il  faifoit  imprimer  à Paris  fon  analyfe  de 
la  philofophie  fublime  & profonde  du  chancelier 
Bacon  ; ouvrage  qui , joint  à la  defeription  précé- 
dente , prouvera  qu’un  bon  efprit  peut  quelquefois , 
avec  le  même  fuccès , & s’élever  aux  contempla- 
tions les  plus  hautes  de  la  philofophie  , & defeendre 
aux  détails  de  la  mécanique  la  plus  minutieufe. 
Nous  joindrons  à cet  article  le  mémoire  fuivant,  que 
M.  Perron.net  a aufti  communiqué  aux  éditeurs  de 
l’ancienne  Encyclopédie.  Ces  deux  deferiptions  faites 
avec  foin  par  deux  excellens  phyficiens , qui  voient 
bien  & qui  raifonnent  ce  qu’ils  voient , doivent 
tourner  au  profit  de  l’art , & Je Vont  fans  doute  ex- 
eufer  les  répétitions  néceffaires  des  mêmes  procédés, 
qui  font  d’ailleurs  préfentés  & appliqués  dans  un 
ordre  & avec  des  développemens  différens  , que 
nous  ne  nous  fommes  pas  cru  en  droit  d’altérer  ni 
de  changer. 

Defeription  de  la  façon  dont  on  fabrique  les  épingles  à 
Laigle  en  Normandie . 

Il  y a deux  fortes  d’épingles  ; l’une  qui  eft  faite 
avec  du  cuivre  nommé  laiton  ou  laton  , & l’autre 
a»ec  du  fil-de-fer  : la  première  eft  beaucoup  plus 
utile  & plus  en  ufage  que  la  dernière , & c’eft  de 
cette  forte  d’épingle  dont  on  va  parler. 

Le  cuivre  dont  on  fabrique  ces  épingles  , fe  tire 
de  Suède  ou  d’Allemagne  en  gros  fil  , que  l’on 


réduit  à Laigle  à li  grofleur  dont  on  a befoin  pour 
chaque  forte  d’épingle  , en  le  faifant  pafler  par 
differens  trous  de  filière  , au  moyen  d’une  machine 
que  l’on  nomme  huche  à dégrojjir , & d’une  autre 
nommée  .babille.  On  fie  parlera  point  ici  de  la  façon 
dont  ces  opérations  fe  font , parce  qu’il  en  a été  fait 
une  defeription  particulière. 

On  fuppofe  donc  le  fil  réduit  à la  grofteur  con- 
venable , & tel  qu’il  fort  de  deflus  la  bobille  en 
paquets  d’environ  fixpouces  de  diamètre.  On  com- 
mence par  dreffer  ce  fil  de  la  façon  fuivante. 

Le  dreffeur  prend  un  paquet  de  fil  de  laiton  ( pl.  Il 
fiS-2)  qu’il  pofe  fur  le  tourniquet  G , & dont  il  fait 
paffer  le  bout  entre  les  clous  , & de  la  façon  figurée 
par  le  plan  de  l’engin  {fig.  <7,  n.  2,  pl.  II).  Il  tient  ce 
bout  avec  des  tenailles  ordinaires  , & le  tire  en  cou- 
rant fur  un  efpace  d’environ  cinq  toifes  de  longueur 
planchéié  ; il  quitte  ce  bout  & revient  à l’engin  où  il 
coupe  le  fil  : après  quoi  il  recommence  la  même 
operation  , & cela  fucceftivement  jufqif  a la  fin  de  la 
botte  de  fil. 

Cette  fonftion  parait  bien  fimple  ; & fi  cependant 
elle  eft  la  plus  difficile  à pratiquer  de  toutes  les 
autres  : tout  l’art  confifte  à placer  fix  clous  fur  une 
pianche^d’environ  huit  pouces  de  long  fur  fix  de 
large  {fi g.  ly , n.  2 , pl.  II)  , que  l’on  nomme  engin , 
de  telle  forte  que  l’efpace  du  vide  entre  les  trois  pre- 
miers foit  exactement  de  l’épaiffeur  de  chaque  forte 
de  fil  que  l’on  dreffe  en  ligne  droite , & que  les 
autres  clous  puiffent  faire  prendre  au  fil  une  cer- 
taine ligne  courbe  qui  doit  changer  fuivant  les  diffé- 
rentes groffeurs  & premières  courbures  de  ce  fi] , 
dont  la  conftruftion  feule  donnerait  bien  de  l’ou- 
vrage aux  théoriciens. 

L’intervalle  de  ces  clous  doit  aufti  être  différent 
pour  chaque  grofteur  de  fil  ; la  fig.  ,y  , pl.  If  re- 
prefente  la  grandeur  au  naturel  & fa  pofition  de  ces 
six  clous  5 telle  qu  elle  doit  être  pour  dreffer  le  fil 
propre  à faire  les  épingles  n°.  10  , dont  l’efpace 
eft  de  deux  pouces  quatre  lignes  ; celle  pour  les 
épinglés  du  n”  6 eft  de  quatre  pouces  , & ainfi  à 
proportion  des  autres  groffeurs  en  augmentant  d’une 
*Sne  fi1  deffus  du  n°.  10  , & en  diminuant  d’autant 
au  deflous. 

Les  dreffeurs  mêmes,  ouvriers  qui  font  journelle- 
ment dans  l’ufage  de  pofer  ces  clous,  manquent 
cuvent  de  le  faire  dans  les  proportions  convena- 
blés  , & pour  lors  le  fil  n’eft  pas  parfaitement  droit 
ou  eft  fi  courbe  qu’ils  font  obligés  de  recommencer 
1 operation  ; mais  comme  ces  différens  ouvriers  tra- 
vaillent tous  à leur  fâche,  le  fabriquant  n’y  perd 
nen.  J r 

L’on  voit  qu’il  nuit  un  engin  différent  pour  chaque 
u "n  üe  h!  > à 1 exception  néanmoins  que  lorfque  ce 
ftl  eft  un  peu  mou , un  même  engin  peut  fer  vu  r à deux 
groffeurs  peu  différentes  l’une  de  l’autre. 

L ouvrier  peut  dreffer  dix  toifes  de  longueur  de  fil 
par  minute , gros  ou  menu  , qui  font  fix  cents. toifes 
par  heure  ; Ôc  comme  i1  parcourt  le  double  de  cet 
efpace  pour  revenir  à l’engin,  lorfqu’il  a creiî'é  un 
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bout  f il  fuit  que  ce  dreffeur  parcourt  douze  cents 
toifes  ou  une  demi-lieue  par  heure. 

Lorfqu’il  y a une  botte  du  poids  d’environ  vingt- 
cinq  livres  de  dreffé,  l’ouvrier  en  prend  le  bout  du 
côté  de  l’engin  far  lequel  il  frappe , pour  que  les 
bouts , grands  & petits , ne  furpaffent  pas  les  uns 
les  autres  , & il  lie  tout  avec  un  bout  de  fil  de  lai- 
ton ; il  attache  enfuite  à fa  cuiffe  gauche , proche 
le  genou  , la  chauffe  (fig.  21 , n.  2 , pl.  II).  Il  s’ailied 
à terre  , ayant  la  jambe  droite  ployée  de  façon  que 
le  bout  du  pied  foit  fous  fa  cuiffe  gauche  , ce  qui 
donne  une  efpèce  de  reffort  à Ion  genou  , & qui  eft 
néceffaire  pour  couper  ce  fil  avec  la  force  (fig.  12, 
pi  II) , dont  il  met  le  bout  du  bras  le  plus  long  ( & 
qui  eft  plat , ainfi  qu’il  fe  voit  au  profil  joignant  ) 
fous  fon  jarret  droit  ; enfuite  il  coupe  ce  fil  de  la  lon- 
gueur de  trois  ou  quatre  épingles , que  l’on  nomme 
tronçons , en  mettant  la  cueilîée  ou  poignée  de  fi! , 
liée , ainfi  qu’il  eft  dit  ci-devant  , fur  la  chauffe 
(fi g.  21 , pi.  II)  , & la  ferrant  avec  la  crofte  de  fer  n 
entre  les  crampons  r,  s , de  telle  forte  qu’elle  excède 
d’environ  un  pouce  la  longueur  de  trois  ou  quatre 
épingles  auxquelles  le  fil  eft  deftiné.  L’on  met  en- 
fuite  une  boite  de  fer  (fi g.  10 , pl.  Il , & n.  19  , fig.  2/ 
même  planche)  au  bout  de  la  cueilîée  dont  la  lon- 
gueur eft  ici  de  quatre  pouces  neuf  lignes  pour  la  lon- 
gueur de  trois  épingles  du  nu.  2.0 , ou  de  quatre  du 
n".  12,  laquelle  le  dreffeur  tient  bien  ferme  de  la 
main  gauche  ; & de  la  droite  il  coupe  la  cueillee  a 
environ  quatre  lignes  de  cette  bottée , pour  fuppléer 
à ce  dont  les  épingles  font  raccourcies  en  leur  fai  - 
fant  la  pointe  , & ce  avec  la  force  fufdite,  en  ap- 
puyant fur  le  bras  le  plus  court.  Il  met  cette  partie 
coupée  dans  une  febille  , & après  avoir  ôté  la 
croffette  n,fig.  21  n.  2,  il  recule  le  lien  de  la  cueilîée, 
& l’avance  fur  la  chauffe  en  recommençant  l’opéra- 
tion précédente  jufqu’à  fon  bout.  Et  pour  cette 
dreffée  de  cinq  toifes  de  longueur , dans  la  boîte  ci- 
devant  dite  de  quatre  pouces  neuf  lignes  , l’ouvrier 
a employé  vingt-deux  minutes  de  temps , & ainfi 
des  autres  , proportionnément  à la  raifon  inverfe  de 
Jeur  longueur. 

Pour  dreffer  le  fil  des  différentes  grôffeurs  & cou- 
per les  tronçons  , le  dreffeur  a un  fou  de  la  douzaine 
d’épingles  , compcfée  de  douze  milliers  , & il  four- 
nit le  treizième  millier  par  deffus  le  marché , pour 
les  défeélueufes. 

Un  ouvrier  peut  en  faire  de  la  forte  huit  ou  dix 
douzaines  par  jour , & gagner  par  conféquent  8 ou 
ÏO  fous. 

L’engin,  îe  tourniquet,  & la  table  qui  les  porte  , 
peuvent  valoir  6 liv. 

La  chauffe  coûte  4 liv. 

La  force,  que  l’on  nomme  auffi.  clfeaux  ou  à failles, 
coûtent  3 liv.  10  f. 

Et  chaque  boîte  à couper  les  tronçons  coûte  10  f. 

Le  dreffeur  remet  enfuite  ces  tronçons  à l’empoin- 
teur,  qui  fait  la  poxnte  à chaque  bout  avec  la  meule 
repréfentée  par  la  fig.  5 de  la  vignette,  & la  fi  g.  16 
bas  de  la  pl.  Il,  compofée  d’une  grande  roue  de  cinq 
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pieds  & demi  de  diamètre  , dont  les  jantes  font  re- 
creufées  d’un  pouce  en  auget  pour  tenir  la  corde  , 
laquelle  roue  a fa  manivelle  de  treize  pouces  de  lon- 
gueur , & eft  portée  fur  deux  poteaux  de  charpente  , 
ainfi  qu’il  eft  figuré  par  le  deffin.  A feize  de  diftance 
de  milieu  en  milieu,  eft  une  efpace  de  billot  conte- 
nant dix-huit  pouces  en  carré  par  en  bas  , quinze 
pouces  par  le  haut , lequel  eft  creufé , ainfi  qu’il  fe 
voit.  Dans  la  fig.  16  eft  repréfentée  la  meule  deflinée 
plus  en  grand  au  deffous , laquelle  eft  de  fer  trempé  , 
& a fix  pouces  de  diamètre  fur  un  pouce  huit  lignes 
d’épaiffeur , avec  un  œil  de  deux  pouces  neuf  lignes 
dans  le  milieu.  La  furface  de  cette  meule  eft  taillée 
un  peu  obliquement.  Dans  l’œil  l’on  place  une  ef- 
pèce de  couronne  de  bois  ou  tampon  carré  en  de- 
dans , pour  y placer  le  fufeau  d’acier  de  huit  pouces 
dix  lignes  de  long  & fept  lignes  de  gros  en  carré  , 
portant  à deux  pouces  deux  lignes  de  l’un  des  bouts, 
la  petite  roue  ou  noix  , de  huit  lignes  de  diamètre 
dans  le  milieu , fur  quatorze  lignes  de  large. 

Il  eft  effentiel  que  la  meule  foit  bien  en  équilibre 
autour  du  fufeau  ; & pour  l’y  placer , l’on  obferve 
de  faire  l’ceil  du  tampon  de  bois  d’environ  cinq 
lignes  de  diamètre  de  plus  que  la  groffeur  du  fufeau 
qui  doit  être  placé  , & d’en  garnir  l’intervalle  avec 
des  cartes  dont  on  remet  ou  on  ajoute  une  fuffifante 
quantité  , jufqu’à  ce  qu’ayant  fait  tourner  le  tout 
obliquement , en  appuyant  le  bout  du  fufeau  contre 
un  endroit  fixe,  & tenant  l’autre  bout  avec  la  main  , 
on  s’apperçoive  que  la  meule  continue  de  tourne** 
fur  fon  axe  du  côté  où  elle  a été  mife  en  mouve- 
ment , fans  rétrograder  de  l’autre  côté.  Les  ouvriers 
emploient  quelquefois  beaucoup  de  temps  à cette 
opération,  & l’on  connoîtra  ci-après  qu’il  eft  très- 
néceffaire  d’obferver  cet  équilibre. 

On  pofe  enfuite  l’axe  & la  meule  dans  la  fituation 
repréfentée  par  la  fig.  1 du  bas  de  la  pl.  II , contre 
deux  morceaux  de  bois  que  l’on  avance  ou  recule 
autant  qu’il  eft  néceffaire  , après  quoi  on  les  arrête 
fixement  au  moyen  des  coins  de  bois. 

La  corde  qui  fait  tourner  cette  meule,  eft  de  peau 
de  mouton , & elle  paffe  fur  la  grande  roue  & fur  la 
petite  fixée  au  fufeau  ou  effieu,  auquel  la  meule 
étant  arrêtée  fixement , elle  doit  tourner  avec  le 
fufeau. 

Au  devant  de  l’ouverture  du  billot  (fig.  5 & 7 vig. 
pl.  //)  & de  la  meule  , eft  un  petit  châffis  d’un  car- 
reau de  verre  , qui  fert  à empêcher  que  les  parties 
de  cuivre  qui  fe  détachent  de  l’épingle  en  faifant  la 
pointe , & qui  font  renvoyées  avec  viteffe  de  tous 
côtés  par  la  meule , ne  fautent  aux  yeux  de  l’em- 
pointeur. 

Au  bas  de  la  fig.  1 , pl.  II,  eft  une  plaque  de  tôle 
ou  fer-blanc , nommé  aperçoir , & qui  eft  attacha 
fixement  avec  un  clou  à chaque  coin  , dont  l'ufage 
fera  expliqué  ci-après. 

La  roue  à empointer , compris  le  billot  & la  corde  , 
coûte  3 6 liv. 

Le  fufeau  d’acier  pour  porter  la  meule , pèfe  deu# 
livres  , & coûte  3 liv. 

La 
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La  meule  pèle  quinze  livres , & coûte  6 liv.  à 
raifon  de  S fous  la  livre. 

Lorfque  les  hachures  ou  retailles  de  la  roue  font 
niées , il  en  coûte  huit  fous  pour  les  refaire  ; mais 
auparavant,  cette  meule  peut  empointer  environ 
trente  douzaines  de  milliers  d’épingles. 

Pour  faire  la  pointe  aux  épingles , nous  avons  dit 
précédemment , que  le  dreffeur  remet  à l’empoin- 
teur  les  tronçons  de  la  longueur  des  trois  ou  quatre 
épingles , fuivant  leur  forte  : celui-ci  met  le  tout 
dans  une  febille , & s’afiîed  fur  un  couffin  les  jambes 
croifées  ; il.prend  une  pincée  d’environ  vingt-cinq 
tronçons  de  groffes , ou  quarante  de  petites  * ce 
qu’il  nommé  tenaillée  , qu’il  tient  avec  le  pouce  de 
l’index  de  chaque  main  ; après  quoi  il  pofe  cette 
tenaillée  contre  l’apperçoir  pour  égaler  les  pointes  , 
& dans  cette  fituation  il  préfente  la  tenaillée  contre 
la  meule  qui  eft  mife  en  mouvement  par  le  tour- 
neur appliqué  à la  manivelle  de  la  grande  roue. 
L’empo'mteur  , en  pofant  fa  tenaillée  contre  la 
meule  , la  tourne  du  pouce  & du  gros  doigt  de  la 
main  gauche,  & l’appuie  du  pouce  de  la  main  droite 
contre  la  meule  ; il  retourne  enfuite  fa  tenaillée  pour 
recommencer  la  même  opération. 

Il  y a à côté  de  la  roue  à empointer  , une 
pareille  roue  égale  en  toute  chofe  à la  précé- 
dente , à l’exception  de  la  meule  qui  n’a  que  quatre 
pouces  de  diamètre,  un  pouce  & demi  d’épaiffeur  ; 
1 œil  ou  vide  dans  le  milieu  , n’a  que  deux  pouces 
de  diamètre  , & les  hachures  de  cette  dernière 
meule  font  plus  fines.  Elle  pèfe  huit  livres  , & le 
fufeau  & le  relie  font  femblabîes  : l’ouvrier  qui  y 
eft  appliqué  fe  nomme  repajfeur,  & a également 
fon  tourneur. 

L' empointeur  remet  ces  tronçons  ou  épingles  au^ 
repaffeur  , lorfqu’il  en  a empointé  une  certaine 
quantité  ; celui  - ci  fait  la  même  opération  que 
rempointeur  en  repaffant  les  pointes  fur  fa  meule 
par  tenaillée  , laquelle  étant  hachée  plus  près  que  la 
précédente  , les  pointes  y font  adoucies  & perfec- 
tionnées. 

L 'empointeur  d’épingles  peut  empointer  quinze 
douzaines  de  milliers  d’épingles  groffes  & petites  , 
dans  un  jour,  compris  le  treizième  en  fus  pour  le 
déchet , & il  a 1 5 deniers  par  douzaines  de  milliers  , 
enforte  qu’il  pourrait  gagner  i8  fous  par  jour  s’il 
étoit  fourni  d’une  fumfante  quantité  d’épingles  ; 
mais  les  meilleurs  fabricans  de  Laigle  ne  débitent 
par  jour  qu’environ  fept  ou  huit  douzaines  de  mil- 
liers d’épingles , ce  qui  n’eft  que  la  moitié  de  la 
quantité  fufdite  ; çet  empointeur  pourrait  travailler 
pour  deux  fabricans , & dans  ce  cas  gagner  envi- 
ron fes  18  fous  par  jour,  ce  qui  eft  le  prix  le 
avantageux  des  autres  ouvriers  qui  travaillent 
même  fabrication  ; mais  aufii  leur  fanté  eft  bien 
altérée  par  la  limaille  & la  pouffxère  du  laiton  qu’ils 
refpirent  en  faifant  leurs  fondions  , le  carreau  de 
vitre,  &c.  mentionné  ci-devant , ne  pouvant  tout- 
au-pius  que  leur  garantir  la  vue  des  parties  les  plus 
groftïères  de  cette  poudre. 

Arts  &■  Métiers.  Tome  IL  Partie  II, 
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Le  tourneur  de  la  roue  de  l’empointeur  a i fou 
9 den.  de  la  douzaine  de  milliers,  compris  le  trei- 
zième en  fus , ce  qui  paraît  être  un  meilleur  prix 
que  celui  de  l’empointeur  qui  n’a  que  15  deniers; 
mais  ce  tourneur  gagne  cependant  la  moitié  moins  , 
parce  qu’il  eft  obligé  en  outre  de  battre  le  papier 
qui  fert  à envelopper  les  épingles  , & de  les.  laver 
avant  de  les  faire  blanchir,  ainfi  qu’il  fera  expliqué 
daq^^pn  heu. 

Ce  tourneur  fait  faire  à la  manivelle  environ 
quarante  - cinq  tours  par  minute  , & à la  grande 
roue  par  conféquent  autant  ; cette  roue  a cinq  pieds 
quatre  pouces  de  diamètre , déduélion  faite  d’un 
enfoncement  d’un  pouce  à chaque  bout.  La  petite 
roue  ou  noix  a huit  lignes  de  diamètre  dans  le  fond 
de  fon  enfoncement  ; & comme  elle  eft  mue  par 
la  même  corde  qui  paffe  fur  la  grande  roue  pré- 
cédente , la  viteffe  de  cette  petite  roue  doit  être  à 
celle  de  la  grande  dans  la  raifon  inverfe  du  diamètre 
de  l’une  au  diamètre  de  l’autre  , ou  comme  96  eft 
à 1 , c’eft  - à - dire , qu’elle  fera  quatre  - vingt  - feize 
tours  , pendant  que  la  grande  n’en  fera  qu’un  ; ou 
comme  cette  grande  en  fait  quarante  - cinq  par 
minute  , la  petite  roue  ou  la  meule  qui  y eft  fixée  , 
feront  chacune  , pendant  le  même  temps  , quatre 
mille  trois  cent  vingt  tours.  Cette  meule  ayant  fix 
pouces  de  diamètre  & dix-huit  pouces  un  feptième 
de  circonférence  , qui  étant  multiplié  par  quatre 
mille  trois  cent,  vingt  tours  qu’elle  fait  en  une 
minute , font  pendant  une  heure  foixante  - cinq 
mille  trois  cent  quatorze  toifes  deux  feptièmes  , ou 
bien  vingt-fept  lieues  & cinq  cent  quatorze  toifes  , 
à raifon  de  deux  mille  quatre  cent  par  lieu. 

En  fuppofant  d’après  Guillaume  Derham  ( Théo- 
logie phyfique , troife'eme  édition  , page  39  ) la  viteffe 
d’un  boulet  de  canon  de  cinq  cent  dix  verges  de 
Londres  en  deux  fécondés  & demie  , ce  qui  revient 
à cinq  cent  foixante  & quatorze  pieds  de  roi  par 
fécondé  , la  verge  étant  de  trois  pieds  de  Londres  , 
& le  rapport  de  ce  pied  au  pied  de  roi , étant  comme 
1 5 à 1 64~ô  on  aura  pour  la  viteffe  du  même  boulet 
pendant  une  heure , trois  cent  quarante-quatre  mille 
quatre  cent  toifes  ; d’où  il  fuit  que  celle  de  la  meule 
à appointer , mentionnée  ci-deffus  , eft  prefque  la 
cinquième  partie  de  cette  prodigieufe  viteffe  du 
boulet  de  canon. 

Si  la  meule  11e  fe  trouvoit  pas  dans  un  parfait 
équilibre  autour  de  fon  axe  ou  fufeau , il  eft  facile 
de  préfumer  qu’avec  une  auftl  grande  viteffe  elle 
agiterait  l’air  de  façon  à procurer  un  grand  bruit , 
& c’eft  ce  qui  arrive  efteftivement  ; mais  lorfque 
cette  meule  eft  bien  en  équilibre  , il  ne  refaite 
aucun  bruit  de  fon  mouvement , ni  par  conféquent 
de  réfiftance  de  la  part  de  l’air. 

Le  repaffeur  gagne  x fou  par  douzaine  de  milliers 
d’épingles  , y compris  le  treizième  en  fus  ; il  en 
fait  une  pareille  quantité  que  lempointeur,  ainfi. 
il  gagne  par  conféquent  un  cinquième  de  moins 
que  lui. 
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Le  tourneur  de  la  roue  à repaffer  gagne  le  même 
prix  que  le  repaffeur. 

En  fortant  des  mains  du  repaffeur  , les  tronçons 
font  donnés  au  coupeur  qui  les  réduit  en  harde  , 
en  les  coupant  d’une  longueur  d’épingle  à chaque 
bout , lorfque  les  tronçons  font  de  la  longueur  de 
uatre  épingles  ; & en  ne  coupant  qu’une  largeur 
'épingle  lotfqii’ils  ne  font  que  de  trois  longueurs  : . 
cette  fonélion  fe  fait  avec  la  chauffe  & les  cifeaux  , 
de  la  même  façon  qu’il  a été  expliqué  pour' des 
tronçons  4 & ce  coupeur  fe  fert  de  boites  de  diffé- 
rentes grandeurs  , fuivant*  la  forte  des  épingles  , 
lefquelles  font  numérotées  d’un  pareil  numéro  à 
celui  dont  on  fe  fert  pour  exprimer  chaque  efpèce 
d’épingles  pour  plus  grande  facilité.  La  figure  w, 
planche  II , repréfente  le  plan  & le  profil  de  l’une 
de  ces  boites , dont  un  côté  , numéroté  XIV , a feize 
lignes  de  large  & treize  de  long  , fert  aux  épingles 
des  numéros  Xî V & XV  ; & l’autre  numéroté  XVII , 
qui  a dix-huit  lignes  de  large  , fur  quinze  de  long  , 
fert  auïïi  pour  les  épingles  des  n°.  XVI  & XVII. 

Lorfque  des  tronçons  de  trois  longueurs  d’épin- 
gle on  en  a coupé  une  épingle  , il  en  relie  deux , 
dont  une  a la  pointe  faite  4 l’on  fait  enfuite  la 
pointe  à l’autre  , & on  la  repaffe  de  la  façon  expli- 
quée ci-devant  ; après  quoi  le  coupeur  coupe  une 
épingle  des  deux  fufdites  à fa  longueur  exaflre  , 
fuivant  la  boite  qui  lui  convient.  Et  comme  nous 
avons  marqué  précédemment  que  les  tronçons  ont 
été  coupés  environ  quatre  lignes  trop  longs  , la 
meule  ne  raccourciffant  pas  les  épingles  de  leur 
longueur  en  faifant  les  pointes,  ces  dernières  épin- 
gles fe  trouvent  un  peu  plus  longues  , & même 
inégales  entr’elles  , parce  qu’en  faifant  la  pointe  , 
la  meule  en  ufe  quelquefois  plus  des  unes  que  des 
autres  , & pour  les  réduire  toutes  à la  longueur 
convenable  , le  coupeur  met  la  pointe  dans  le  fond 
dè  la  boîte  à hanfe  , & coupe  l’excédent  du  côté 
de  la  tête  , exaélement  d’après  le  bord  de  cette 
boîte. 

Des  tronçons  de  quatre  épingles  l’on  en  coupe 
une  épingle  à chaque  bout , ainfi  que  nous  l’avons 
dit  ci-devant  4.  après  quoi  on  fait  les  pointes  à cha- 
que bout  des  hanfes  de  deux  longueurs  d’épingles 
reliantes  ; le  coupeur  les  reprend  enfuite  & fait  la 
même  opération  qui  vient  d’être  expliquée  pour  les 
hanfes  de  deux  longueurs  de  deux  épingles. 

Pour  couper  les  hanfes  de  différentes  groffeurs  , 
!’ouvri,er  gagne  9 deniers  de  la  douzaine  de  mil- 
liers d’épingles  , compris  le  treizième  en  fus.  Il 
peut  en  couper  ordinairement  trois  douzaines  de 
milliers  par  heure  , & en  forçant  un  peu  le  travail , 
jufqu’à  quatre  douzaines  de  milliers  ; enforte  qu’en 
moins  de  trois  heures  de  travail  il  peut  couper  les 
fept  à huit  douzaines  de  milliers  que  fabriquent 
ordinairement  par  jour  les  meilleurs  marchands  de 
Laigle  , ce  qpi  ne  fuffit  pas  pour  les  occuper  toute 
la  journée  4 au  moyen  de  quoi  un  coupeur  peut 
fuffire  à deux  ou  trois  fabricans , & il  peut  gagner 
environ  quinze  feus  par  jour.  Les  cifeaux  forment 
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à ces  coupeurs  un  calus  de  chair  morne  à la  main- 
droite,  qui  eft  épais  d’un  doigt,  & leur  eft  même 
utile  pour  cette  fonéüon. 

Lorfque  ces  épingles  ont  été  coupées  de  lon- 
gueur , on  prépare  du  fil , ainfi  qu’il  fuit , pour 
faire  les  têtes. 

Il  y a un  rouet  à cet  ufage  (pi.  II , fi  g.  18)  , 
compofé  d’une  roüe  qu’on  ne  voit  pas  dans  la  fig. 
de  deux  pieds  huit  pouces  de  diamètre  avec  fa 
manivelle  de  fix  pouces  de  longueur, d’une  noix  1 
repréfentée  plus  en  grand  au  deffous  (fig:  20.  ) , 
laquelle  a trois  lignes  de  diamètre  darrs  le  milieu  , 
& dix-huit  lignes  de  longueur  , au  milieu  de  la- 
uelle  paffe  une  broche  de  fer  a f , qui  lui  eft 
xe  , laquelle  a huit  pouces  de  longueur  , & eft 
percée  par  le  bout  a.  Cette  broche  paffe  au  travers- 
de  deux  nerfs  de  boe«fs  qui  font  attachés  fixement 
à une  tête  de  bois  e (fig.  18 .)  laquelle  a trois  pou- 
ces trois  lignes  de  large  fur  cinq  de  haut  , avec 
une  queue  d de  fix  pouces  de  longueur , que  l’on 
paffe  dans  une  momifie  de  la  planche  ou  table  dit. 
rouet  7 , 7 , ( même  fig.')  où  elle  eft  arrêtée  fixement 
avec  des  coins.  On  paffe  une  corde  à boyau  fur 
la  grande  roue  & la  noix  ; & on  la  ferre  ou  lâche 
au  moyen  d’un  coin  5 , (fig-  18 . ) que  l’on  pouffe 
plus  ou  moins  fur  le  morceau  de  bois  4 , attaché- 
fixement  & d’équerre  au  bas  de  la  tête  e. 

On  attache  fixement  au  bout  de  la  broche  a f 
(fig.  20  , pl.  IL)  un  fil  de  laiton  un  peu  plus  gros 
que  la  forte  d’épingle  dont  on  veut  faire  les  têtes , 
& qui  fe  nomme  moule  ; enfuite  on  paffe  le  laiton 
pour  faire  la  tête  & qui  eft  très-fin  dans  la  porte  b 
(fig.  14  & 20)  dont  le  plan  eft  au  deffus  & plus  en 
grand  à côté  4 on  le  fait  paffer  enfuite  obliquement 
contre  l’une  des  épingles  q.  Enfuite  on  paffe  ce  fil 
de  tête  au  travers  du  trou  de  la  broche  , fans  l’y 
attacher.  Le  même  ouvrier  tenant  ce  bois  de  la 
porte  de  fa  main  gauche  proche  la  broche , & qui 
foutient  le  fil  de  tête  contre  le  moule , tourne  avec 
fon  autre  main  la  manivelle  du  rouet , en  retirant 
fa  main  gauche  le  long  du  meule,  à mefure  que 
le  fil  de  la  tête  fe  dévidé  autour , fuivant  le  plus 
ou  moins  de  viteffe  avec  laquelle  il  tourne  la  ma- 
nivelle , ce  qui  forme  une  ligne  fpirale  adhérente 
& contiguë  au  moule.  Ce  fil  fe  dévidé  fur  un  tour- 
niquet monté  fur  ua  pied  qui  eft  auprès  ; & pour 
foutenir  le  moule  , en  met  un  bâton  fourchu  par 
en  haut,  porté  fur  un  pied  ambulant. 

On  continue  ainfi  de  tourner  la  manivelle  jufqu  a 
ce  que  l’ouvrier  ait  étendu  les  bras  autant  qu  d le 
peut , ce  qui  eft  la  mefure  de  chaque  moulée , & 
peut  avoir  cinq  à fix  pieds  fuivant  la  grandeur  de 
l’ouvrier  4 enfuite  de  qiloi  il  coupe  le  fil  de  tête , 
met  la  moulée  à part , & le  moule  étant  toujours, 
attaché  fixement  à la  broche,  il  recommence  la  pre- 
mière opération  fufdire.  Ce  fil  ainfi  tors , reffemble 
aux  bords  de  chapeaux  , nommés  ragot^y  , lefquels 
font  feits  de  la  même  façon  avec  du  fil  d’argent,  non 
emploie  le  meilleur  fil  de  laiton  pour  les  têtes  4 & 
lorsqu’il  y a une  certaine  quantité  de  moulées  de 
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£iite , le  même  ouvrier  les  coupe  pour  faire  les  têtes 
de  la  façon  fuivante. 

Cet  ouvrier  s’affied  à terre  ou  fur  une  fellette  baffe 
en  croifant  les  jambes  comme  un  tailleur , ayant  une 
peau  liée  autour  de  lui , attachée  fur  une  autre  fel- 
îette  qui  eft  devant  lui  pour  recevoir  les  têtes  ; il  tient 
de  la  main  droite  le  cifeau  repréfenté  par  la  fig.  u , 
pi.  II,  dont  il  met  le  bout  du  bras  le  plus  long  qui 
eft  plat,  ainfi  qu’il  fe  voit  par  le  profil  joignanî, 
fous  fon  jarret , comme  pour  couper  les  tronçons  & 
hanfes  ci-devant  (Jits  , quoiqu’il  ne  foit  pas  affis  de 
même.  De  la  main  gauche  il  tient  fa  tranche  de  têtes 
compofée  de  douze  moulées , dont  il  égalife  le  bout 
contre  les  cifeaux  en  commençant  ; enfuite  il  donne 
environ  douze  coups  de  cifeau  de  fuite , en  ne  cou- 
pant à chacun  que  deux  pas  ou  cercles  des  moulées 
qui  font  néceffaires  pour  faire  les  têtes , ce  qui  eft 
très-difficile  & demande  une  grande  expérience  , 
attendu  la  viteffe  avec  laquelle  ces  coups  de  cifeaux 
font  donnés , qui  eft  d'environ  foixante  & dix  par 
minute,  & auffi  le  nombre  des  moulées  qui  font 
coupées  à chaque  coup  : les  têtes  qui  fe  trouvent 
avoir  plus  ou  moins  de  deux  cercles,  ne  peuvent 
être  employées;  ce  qui  oblige  d’autant  plus  l’ouvrier 
à acquérir  la  précifton  requife  : enfuite  il  égalife 
comme  auparavant  ces  moulées  contre  les  cifeaux  , 
&l  donne  derechef  environ  douze  autres  coups  de 
cifeaux,  & ainft  de  fuite  jufqu’au  bout  de  la  tran- 
che de  tête  : ce  qui  eft  encore  plus  merveilleux , 
c eft  qu’il  y a des  ouvriers  fi  expérimentés , qu’ils 
coupent  fans  fe  reprendre  & de  fuite  la  tranche 
entière. 

L’ouvrier  peut , comme  on  l’a  déjà  dit , donner 
foixante-dix  coups  de  cifeaux  par  minute , c’eft  par 
heure  quatre  mille  deux  cents  ; & comme  il  coupe 
douze  moulées  à chaque  çoup  de  cifeau , cet  ouvrier 
peut  couper  cinquante- mille  quatre  cents  têtes  de 
menues  épingles  en  une  heure  ( les  greffes  étant  plus 
difficiles  ) , ce  qui  feroit  néanmoins  un  travail  forcé , 
parce  qu’il  n’eft  point  déduit  de  temps  pour  les  repri- 
fes  dans  ce  calcul  ; mais  en  y ayant  égard  , un  ou- 
vrier peut  communément  couper  trente  milliers  par 
iieure , groffes  & menues  l’une  dans  l’autre  ; il  ne 
pourroit  pas  même  continuer  fur  ce  pied  toute  la 
journée , parce  que  la  vue  fatigue  beaucoup  à cette 
fonction  , mais  il  peut  en  couper  quinze  douzaines 
de  milliers , groffes  & menues , par  jour. 

L’ouvrier  a 3 deniers  pour  tourner  une  douzaine 
de  milliers  de  têtes , & 9 deniers  pour  les  couper 
feparèment  ; & comme  il  peut  en  couper  quinze 
douzaines  par  jour , ainft  qu’il  eft  dit  ci-devant,  il 
gagneroit  1 1 fous  3 deniers.  Il  ne  peut  faire  que 
douze  douzaines  par  jour , de  têtes  & couper , ce 
qui  revient  à 12  fous. 

Le  rouet  coûte  4 livres  avec  la  porte , & les  cifeaux 
autant. 

Lorfque  les  moulées  pour  faire  les  têtes  ont  été 
coupées , on  en  met  deux  ou  trois  livres  pefant  dans 
une  cuiller  de  fer , & qui  contient  dix  à douze  dou- 
zaines de  milliers  de  .têtes  du  numéro  VIII.  Enfuite 
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on  met  ta  cuiller  couverte  de  charbon  fur  le  feu 
pendant  une  demi-heure  de  temps  ; & lorfque  le 
tout  eft  refroidi , on  frappe  la  tête  de  l’épingle  avec 
la  machine  repréfentée  pL.  III , fig.  13  de  la  vignette , 
& fig . i2,n°.  2 dit  bas  de  la  pi.  dont  le  plan  eft  fig.  1 8 , 
même  pi.  laquelle  a ftx  pans  ou  places  femblables 
pour  y employer  un  pareil  nombre  d’ouvriers  à-la- 
fois.  Le  tout  eft  porté  fur  un  billot  de  bois  ou  tronc 
d’arbre,  de  trois  pieds  neuf  pduces  de  diamètre,  & 
feize  pouces  de  haut , élevé  d’un  pied  au  deffus  du 
plancher  par  trois  pieds.  Deffus  font  ftx  poteaux 
pofés  aux  angles , & retournés  fur  deux  pouces  de 
largeur  à chaque  face , fur  dix-huit  lignes  d’épaif- 
feur,  & dix-fept  pouces  de  hauteur.  A treize  pou- 
ces & demi  au  deffus  du  billot  font  affemblées  les 
traverfes  de  même  épaiffeur  que  les  poteaux  fur 
quinze  lignes  de  hauteur  , lefquels  font  percés  aux 
endroits  convenables  pour  paner  des  broches  de  fer 
de  fix  lignes  de  gros  & feize  pouces  de  longueur, 
dont  le  haut  eft  arrêté  fixement  dans  les  précédens 
trous  avec  des  coins  , & le  bas  qui  eft  diminué  en 
pointe  , porte  fur  des  plaques  ou  efpèces  de  cra- 
paudines  de  plomb  fondues  dans  des  trous  faits  dan* 
le  billot,  de  deux  pouces  en  quarré  fur  ftx  lignes 
d’épaiffeur.  Le  milieu  des  mêmes  traverfes  eft  percé 
pour  paffer  l’aiguille  de  fer  ou  outïbot  de  douze  pou- 
ces & demi  de  longueur , & ftx  lignes  de  gros  ; lequel 
eft  percé  par  en  haut  pour  paffer  la  corde  qui  eft  at- 
tachée au  levier.  Le  bas  de  i’outibot  a dix-huit  lignes 
de  long  & un  pouce  en  quarré  de  gros  , dont  le  def- 
fous  eu  percé  de  ftx  lignes  en  carré  fur  neuf  lignes 
de  profondeur.  Cet  outibot  eft  carré  par  en  bas 
fur  quatre  pouces  de  hauteur  , dans  lequel  paffe 
une  traverfe  ou  moife  de  fer , laquelle  a neuf  pouces 
neuf  lignes  de  long , neuf  lignes  de  large , & trois 
d’épaiffeur  : les  deux  bouts  font  percés  pour  paffer 
les  broches  de  fer,  &l’on  obferve  deux  à trois  lignes 
de  vide  au  pourtour  pour  y placer  du  parchemin 
coupé  par  bande , & huilé  pour  que  la  traverfe  monte 
& defcende  facilement  le  long  des  broches  de  fer. 
Deffus  cette  traverfe  on  met  un  poids  de  plomb 
percé  dans  fon  milieu  pour  paffer  la  tige  de  l’outi- 
bot,  lequel  a quatre  pouces  de  diamètr^ar  le  haut, 
& trois  pouces  de  hauteur.  On  met  auffi  un  peu  de 
parchemin  entre  ce  poids  & la  traverfe , pour  les 
rendre  plus  adhérens  l'un  à l'autre.  Dans  la  partie 
recreufée  au  bas  de  l’outibot,  on  met  un  poinçon 
d’acier , lequel  a dix  lignes  de  long  fur  ftx  lignes 
de  gros  par  le  milieu  , & cinq  lignes  en  quarré  par 
les  bouts  , fur  lefquels  font  recreufés  des  trous  de  la 
groffeur  des  têtes  que  l’on  veut  faire.  Sous  cet  outi- 
bot eft  pofé  un  canon  de  fer , lequel  a feize  lignes 
de  long  fur  quinze  lignes  de  gros  en  quarré  que  l’on 
enfonce  dans  le  billot;  le  deffus  de  ce  canon  eft  percé 
d’un  trou  de  ftx  lignes  en  quarré  fur  autant  de  pro- 
fondeur. 

Dans  ce  canon , on  place  une  enclume  d’acier 
d'un  pouce  de  hauteur , quatre  lignes  de  groffeur 
en  quarré  par  le  bas,  & fept  lignes  par  le  haut, 
fur  lequel  font  graves  quatre  trous  de  différentes 
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grandeurs  pour  former  les  têtes  d’êpiiigîes.  La  corde 
qui  paffe  par  le  trou  du  haut  de  l’outibot , eft  atta- 
chée fur  un  bras  de  levier  de  bois  , de  deux  pouces 
de  gros,  à un  endroit  diftant  du  point  d’appui  de  lept 
pouces  & demi.  Proche  l’autre  bout  eft  la  corde  qui 
répond  à la  puifTance  à onze  pouces  de  diftance  du- 
dit point  d’appui.  Au  bas  de  cette  corde  eft  un  bout 
de  planche  de  dix  pouces  de  long  fur  fix  de  large  , 
attaché  par  l’autre  bout  avec  un  bout  de  corde  à 
un  piquet.  A c flaque  place  il  y a deux  planches , 
de  chacune  un  pied  de  long  & fix  pouces  de  large  , 
clouées  au  billot , de  façon  que  ces  planches  puiflent 
fe  mouvoir  autour  de  ces  clous  pour  accotter  les 
diras  des  ouvriers.  Au  devant  de  chaque  place  eft 
une  calotte  de  chapeau  nommée  planche , de/ix  pou- 
ces de  long  fur  quatre  de  large  , & deux  pouces  de 
hauteur  , d’abord  arrêtée  fixement  au  billot , fk-  qui 
fert  à mettre  les  hanfes  & épingles.  Du  côté  inté- 
rieur eft  un  cercle  ou  enclos  nommé  parc , lequel 
eft  fait  d’un  demi-cercle  , ayant  pour  corde  ou  dia- 
mètre toute  l’étendue  de  1a  face  de  chaque  pan 
entre  les  poteaux.  Ce  parc  fert  à recevoir  les  épin- 
gles , à mefure  que  les  têtes  en  font  frappées.  Au 
milieu  du  billot  eft  un  chandelier  qui  fert  à eclairer 
toutes  les  places.  Sur  ledit  billot  font  deux  poteaux 
diamétralement  oppofés  , de  deux  ponces  de  grof- 
feur  , iefqueh  font  bien  ferrés  contre  les  folives  du 
plan -lier  fupérieur,  pour  bien  affermir  le  billot  & 
empêcher  que  les  coups  continuels  des  poinçons 
fur  les  enclumes  ne  l’ébranlent. 

La  cuiller  de  fer  pour  faire  cuire  le  têtes  , cofite 
1 5 fous  , le  plomb  & les  auti'es  machines  de  chaque 
place  de  la  machine  à frapper  les  tetes , valent  8 
livres  , le  billot  12  livres  ; ce  qui  fait  pour  le  tout 
enfemble  60  livres  1 5 fous. 

Polir  faire  la  tête  , l’ouvrier  s’affied  fur  une 
Pellette  ou  billot  de  bois  à trois  pieds , de  quinze 
pouces  de  hauteur.  Du  pied  droit  qu  il  pofe  fur  la 
planchette  , en  allongeant  la  jambe  , il  lève  le 
plomb  au  moyen  du  levier  , & frappe  à petits 
coups  , après  avoir  auparavant  placé  le  bout  de 
l’épingle  de  la  main  droite  , avec  une  tête  dans  l’un 
des  trous  cfe  l'enclume  , «Pur  lequel  répond  direde- 
ment  un  pareil  trou  du  poinçon  dans  lequel  cette 
tête  eft  frappée  de  cinq  à lix  coups.  Sa  forme  fpiralê 
lui  donne  la  facilité  de  fe  ferrer  autour  de  1 épingle 
affez  confidérablernent  pour  n’en  pouvoir  être  otee 
qu’avec  peine  ; après  quoi  le  frappeur  laiffe  tomber 
cette  épingle  dans  le  parc.  Pendant  qu’il  frappe  une 
tête  , il  a la  main  gauche  dans  la  calotte  ou  planche, 
avec  laquelle  il  prend  une  hanfe  ou  épingle  fans 
tête;  il  en  pouffe  la  pointe  dans  une  grande  quan- 
tité de  têtes  qui  font  dans  un  coin  de  la  même 
planche  , ou  il  ne  peut  manquer  d’en  enfiler  une  ou 
plufieurs  ; il  prend  cette  épingle  de  la  main  droite  , 
en  faftant  fortir  d’un  coup  de  doigt  les  têtes  qu’il 
atiroit  pu  enfiler  de  trop  ; & en  la  mettant  dans  le 
trou  de  l’enclume  (le  plomb  étant  levé  ) il  l’attire 
jufqu’à  ce  que  cette  tête  ait  coulé  jufqu’au  bout 
de  l’épingle  ; & pour  lors  il  recommence  à frapper 
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cinq  on  fix  coups  de  poinçon  fur  l’enclume  , ainfi 
qu’il  eft  dit  ci-devant  ; & il  recommence  la  même 
opération , ce  qui  fe  fait  fans  remuer  les  coudes 
qui  font  accottés  , ainfi  que  nous  avons  dit  précé- 
demment. 

Lorfque  les  trous  de  l’enclume  St  dn  poinçon  ne 
répondent  pas  précifément  l’un  fur  l’autre  , la  tête 
ne  peut  être  bien  faite  , & il  eft  affez  difficile  de 
rencontrer  cette  précifion  ; on  le  fait  cependant 
avec  un  peu  d’attention , en  éloignant  ou  rappro- 
chant les  broches  , qui , étant  pointues  & portées 
fur  les  crapaudines  de  plomb  ,y  forment  diftérens 
petits  trous  ou  l’on  peut  les  placer  en  levant  un  peu 
le  poids , après  quoi  le  chàilis  ne  peut  fe  déranger. 

Pour  frapper  la  tête  d’une  groffe  épiygle , 'il  faut 
des  coups  plus  forts  que  pour  une  petite  ; à cet 
effet  l’on  rapproche  la  corde  qui  eft  fur  le  levier 
un  peu  plus  près  du  centre  de  mouvement  au  point 
d’appui , ce  qui  donne  la  facilité  d’élever  le  poids 
un  peu  plus  haut , en  rend  l’impuliion  fur  l’enclume 
plus  forte , mais  d’un  autre  côté  l’ouvrier  a un  plus 
grand  effort  à furmonter  avec  le  pied. 

Un  homme  peut  frapper  vingt  têtes  d’épingles 
groffes  ou  petites  par  minute  ; & comme  il  frappe 
cinq  à fix  coups  fur  chaque  têre , le  tout  produit 
cent  ou  cent  vingt  coups  ; & un  frappeur  fait  com- 
munément un  millier  de  têtes  par  heure  & dix  à 
douze  milliers  par  jour  , non  compris  le  treizième 
en  fus  pour  les  défeélueufes. 

Les  frappeurs  gagnent  deux  prix  différons  ; 
favoir  , 9 fous  de  la  douzaine  de  milliers  , compris 
le  treizième  en  fus , pour  frapper  les  têtes  de  groffes 
épingles  , depuis  le  numéro  XXII  jufqu’au  numéro 
XIV , & 8 fous  pour  les  épingles  au  deffous  , ce 
qui  produit  7a  8 fous  par  jours  , fur  quoi  les  entê- 
teurs  font  obligés  de  fe  fournir  de  poinçon  & d’en- 
clume , qui  coûtent  enfemble  to  fous  ; de  les  faire 
regraver1  lorfque  l’on  change  de  groffeur  d’épingle  , 
ce  qui  revient  à environ  2 fous  par  mois  ; comme 
aufli  de  frotter  , faire  fécher  & de  vanner  les 
épingles  , ainfi  qu’il  fera  expliqué  ci-après. 

Lorfque  les  entêteurs  reportent  leurs  épingles 
au  fabricant , on  les  pèfe  pour  tenir  compte  aux 
ouvriers  de  chaque  place , de  ce  qui  leur  eft  dit 
par  douzaine  ; après  quoi  on  met  une  trentaine  de 
livres  pefant  d’épmgles  , qui  font  dix  douzaines  an 
numéro  X , & environ  quatre  douzaines  du  numéro 
XX  , dans  un  baquet , avec  un  feau  d eau  dans 
laquelle  on  a fait  bouillir  pendant  une  aemi-heure 
à gros  bouillons  une  demi-livre  détartré  de  vin  : ce 
baquet  a vingt-un  pouces  de  diamètre  par  le  haut 
& quatorze  pouces  de  hauteur , avec  une  anfe  de 
fer  & un  crampon  au  haut  fufpendu  à une  pièce  de 
bois  ftable  ; un  homme  remue  le  tout  pendant  une 
demi  - heure  fans  relâche  , en  tenant  le  baquet  à 
deux  mains , l’une  au  bord  de  deffus  , & l’autre  aux 
peignes  d’en  bas  , ce  qui  jaunit  & décraffe  l’épingle. 
Enfiiite  on  jette  l’eau , & on  en  remet  deux  ou  trois 
fois , jufqu’à  ce  que  l’on  connoiffe  par  la  netteté  de 
l’eau , que  les  épingles  auront  été  bien  décraffêes. 
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Gette  dernière  opération  dure  environ  un  quart - 
d’heure  , & elle  ed  faite  , ainfi  que  la  précédente  , 
par  le  tourneur  de  la  roue  de  l’empointeur , aiiifi 
qu’il  a été  dit  dans  fon  lieu. 

Ce  baquet  coûte  5 liv.  avec  fa  ferrure. 

Enfuite  on  jette  l’eau  pour  bien  égoutter  les  épin- 
gles qui  font  pour  lors  jaunes , & on  les  fait  blanchir 
de  la -façon  fuivante. 

On  met  un  demi-pouce  d’épaiffeûr  d’épingles  fin- 
ies plaques  rondes  d’étain  le  plus  fin  d’Angleterre , 
de  i'eize  pouces  de  diamètre  ; l’on  pofe  les  plaques 
l’une  fur  l’autre  au  nombre  de  vingt , fur  une  croifée 
ou  gril  de  fer  où  font  attachées  quatre  cordes , en 
• obfervant  de  mettre  la  même  forte  d’épingles  en- 
femble  ; deux  hommes  portent  ces  plaques  dans  une 
chaudière  de  cuivre  rouge  qui  a été  mife  auparavant 
fur  le  feu  , laquelle  a dix-huit  pouces  de  diamètre  , 
& deux  pieds  & demi  de  hauteur  ; l’on  continue  de 
mettre  pîufieurs  de  ces  croifées  de  fer,  chargées  cha- 
cune de  vingt  plats  jufqu’à  la  hauteur  du  bord  de  la 
chaudière  , en  ohfervant  de  mettre  dehors  les  bouts 
des  cordes  attachées  aux  croifées  qui  portent  ces 
plats  ; l’on  emplit  enfuite  cette  chaudière  de  l’eau  la 
plus  claire  que  l’on  peut  avoir , ayec  quatre  livres  de 
tartre  de  vin  le  plus  blanc  & le  meilleur  ; on  laiffe 
le  tout  bouillir  enfemble  pendant  quatre  heures  de 
temps  à gros  bouillons  ; enfuife  quatre  hommes 
enlèvent  la  chaudière  de  défias  le  feu  avec  deux 
galons  ou  leviers  de  bois  qu’ils  paffent  dans  des 
crochets  mis  aux  boucles  de  fer  qui  font  de  chaque 
côté  au  haut  de  la  chaudière , & on  retire  les  croi- 
fées avec  leurs  cordes  que  l’on  met  féparément  dans 
un  baquet  d’eau  fraîche  & nette.  En  retirant  les  pla- 
ques d’étain,  & ne  mettant  enfemble  que  les  mêmes 
fortes  d’épingles , on  les  lave  bien  ; après  quoi  on 
verfe  l’eau  des  baquets  , & on  met  les  épingles  de 
chacun  fur  une  ferpilière  de  groffe  toile  : cette  fonc- 
tion a été  faite  par  le  jauniffeur  qui  eft  auffi  le  tour- 
neur de  la  roue  à empointer. 

Enfuite  les  entêteurs  d’épingles  font  tenus , fur 
le  prix  ci-devant  dit , de  frotter  & faire  fécher  les 
épingles  ; ce  qui  fe  fait  en  mettant  environ  quatorze 
livres  d’une  même  forte  avec  du  fon  dans  un  fac  de 
cuir  compofé  de  deux  peaux  de  mouton  coufues 
enfemble , à quoi  font  employés  deux  hommes  pen- 
dant un  quart-d’heure , qui  tiennent  chacun  le  bout 
du  fac , & fe  renvoient  les  épingles  mutuellement 
environ  cinq  cents  coups  a chaque  bout  du  fac  à 
frotter , ce  qui  fait  mille  coups  en  tout.  Ce  fac  a trois 
pieds  de  long , dix-huit  pouces  de  large  par  un  bout , 
& dix  par  l’autre. 

Enfuite  on  met  fix  ou  fept  livres  pefant  d’épin- 
gles dans  un  plat  de  bois  de  dix-huit  pouces  de 
diamètre  , & trois  pouces  & demi  de  profondeur, 
nommé  plat  à vanner , dans  lequel  on  vanne  les 
épingles  pour  en  faire  forrir  le  fon , lorfqu’elles  font 
fèches  ; un  demi-quart  d’heure  fuffit  pour  faire  cette 
fonâion , & ce  font  pareillement  les  entêteurs  qui  le 
font  fur  les  prix  ci-devant  dits. 

Les  plaques  d’étain  pètent  chacune  une  livre  & 
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demie,  & coûtent  vingt-huit  fous  la  livre  en  lingots, 
que  les  marchands  de  Laigle  fondent  eux-mêmes  : 
il  en  faut  une  foixantaine  pour  emplir  la  chaudière  ; 
cette  chaudière  coûte  80  liv. 

La  gravelle  ou  tartre  de  vin  fe  tire  de  la  Rochelle , 
de  la  Saintonge , de  Château-du-Loir  ,•  érc.  & coûte , 
rendu  à Laigle , 2.5  liv.  le  cent  pefant  de  cent  quatre 
livres. 

Lorfque  les  épingles  ont  été  vannées  , on  en  met 
chaque  forte  dans  des  demi-boiffeaux  ou  quarts  ; 
on  les  donne  aux  bouteufes  qui  les  placent  dans  les 
papiers. 

Ces  papiers  font  percés  avec  une  efpèce  de  peigne 
de  fer  dont  les  dents  font  d’acier  , & repréfenté  par 
la  fig.  7 , pi.  III , que  l’on  nomme  quarteron. 

Il  y en  a de  différens,  fuivant  les  fortes  d’épin- 
gles : celui  d’un  pouce  neuf  lignes  de  longueur,  deux 
pouces  de  hauteur,  avec  un  manche  ou  queue  d’un 
pouce  fur  fix  lignes  , fur  lequel  on  frappe  avec  le 
marteau  repréfenté  par  la  fig.8.  Ce  quarteron  con- 
vient aux  épingles  de?  numéros  VIII  & IX.  Il  coûte 
1 liv.  5 fous  ; le  marteau  en  coûte  x a.  Ce  font  les 
bouteufes  qui  fe  fourniffent  de  ces  outils  : elles  peu- 
vent percer  douze  douzaines  de  milliers  de  trous  par 
jour,  gros  ou  menus. 

Une  bonne  bouteufe  peut  placer  ou  bouter  dans 
les  papiers  quatre  douzaines  de  milliers  d’épingles 
par  jour,  & une  bouteufe  ordinaire  deux  douzaines 
de  milliers , greffes  & petites  : elles  ont  1 fou  par 
douzaine  de  milliers  pour  cette  opération. 

Elles  font  auffi  chargées  d’éplucher  les  épingles 
pour  rebuter  les  défeélueufes  ; & pour  percer  le  pa- 
pier , bouter  les  épingles  ck  les  éplucher , elles  ont 
a fous  6 deniers  par  douzaine  de  milliers  , groffes 
& petites.  Les  plus  fortes  ouvrières  gagnent  4 fous 
par  jour  à ces  trois  fondions  , n’en  faifant  que  deux 
douzaines  de  milliers  ; & les  enfans  de  fix  à huit 
ans  , qui  peuvent  y être  employés  , attendu  la 
facilité  de  l’opération , peuvent  gagner  1 fou  par 
jour  pour  bouter  feulement. 

Ces  bouteufes  font  auffi  , dans  leur  marché  , 
l’empreinte  ou  la  marque  des  marchands  fur  les 
papiers  : elles  en  font  un  millier  par  heure  , en 
frappant  du  plat  de  la  main  la  feuille  de  papier  liir 
la  planche  qui  eft  fixée  fur  une  table , & fur  laquelle 
elles  mettent  la  couleur  d’ocre  en  détrempe  avec 
une  groffe  broffe. 

Les  dimenfions  des  outils  & machines  précé- 
dentes , relativement  aux  deffins , font  conformes 
aux  outils  & machines  fur  lefquels  ccs  obfervations 
ont  été  faites,  & il  eft  facile  de  connoitre  ce  que 
l’on  peut  y changer. 

On  peut  préfentement  favoir  le  prix  auquel  les 
épingles  reviennent  aux  fabricans  , & par  la  con- 
noiffance  du  prix  de  ceux  qui  les  vendent , favoir 
en  quoi  confifte  leur  bénéfice.  Pour  mettre  en  état 
de  faire  ces  calculs  , voici  un  détail  qui  concerne 
là  forte  d’épingle  numérotée  VI , dont  la-longueur 
eft  de  neuf  lignes. 

Le  douzain  ou  lès  douze  milliers  dudit  numéro  VI, 
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pèfe  une  livre  neuf  onces  fix  gros  fans  papier  ; 6c 
on  a vû  par  le  mémoire  de  la  façon  dont  on  pré- 
pare le  fil  pour  le  réduire  aux  différentes  groffeurs 
convenables  à la  fabrication  des  épingles  , que  celui 
qui  a pafie  par  neuf  trous , revient  à trente-un  fous 
trois  deniers  la  livre  , ce  qui  produit , lîv.  f.  d. 

our  une  livre  , neuf  onces  fix  gros.  . 297 

our  dreffer  & couper  les  tronçons.  . 1 

Empointer.  . • 13 

Tourneur  de  la  roue  à empointer.  . 1 9 

Repaffer  la  pointe.  .......  1 

Tourneur  de  la  roue  à repaffer.  . . 1 

Couper  les  hanfes  .......  9 

Tourner  le  fil  de  la  tête  des  épingles.  3 

Couper  ce  fil  ou  les  moulées.  ...  9 

Le  marchand  fait  cuire  les  têtes  dont 

la  dépenfe  pour  le  feu  eff  eflimée.  . 3 

Pour  frapper  la  tête  des  épingles.  . . 8 

Pour  dècraffer  & jaunir,  les  épingles  , 
une  demi  - livre  de  tartre  pour  dix 
douzaines , & le  feu  eftimé , non  com- 
pris le  temps  des  ouvriers  qui  eff 
employé  dans  les  prix  prècédens.  . 1 

-• 

TABLE  pour  une  dou £ 
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Pour  faire  blanchir  les  épingles,  le  tartre  lîv.  f.  d; 


& le  feu  font  eflimés 1 

Pour  placer  & bouter  les  épingles  dans 

le  papier.  1 


Pour  le  papier  fur  lequel  les  épingles 
font  piquées , la  main  de  papier  pèfe 
une  livre  , & coûte  6 fous.  11  entre 
cinq  onces  trois  gros  de  papier  pour  • 
la  douzaine  de  milliers  defdites  épin- 
gles , qui  valent  audit  prix.  ...  2 

Les  outils  & faux  frais  eftimés.  ...  4 

Total  du  prix  de  la  douzaine  de  mil-  — — 

liers  d’épingles  du  numéro  VI.  ...  375 

* 

Ces  épingles  fe  vendent  communément  4 livres 
la  douzaine  de  milliers  à Laigle.  Ainfi  le  profit 
feroit  de  12  f.  9 den.  ou  près  du  cinquième.. 

Pour  connaître  plus  particulièrement  ces  détails  , 
on  a joint  à ces  mémoires  la  table  ci-après  , qui 
comprend  le  poids  des  épingles  fans  papier , le  poids 
du  papier , le  prix  auquel  elles  doivent  revenir 
aux  fahricans,  celui  qu’ils  les  vendent,  &le  bénéfice 
qu’ils  doivent  y faire. 

une  de  milliers  d'épingles. 


Numéro 

des 

Epingles. 

Leur 

Longueur. 

Poids 

fans  Papier. 

Poids 

du  Papier. 

Total. 

Prix  auquel 
elles  revien- 
nent aux  Fa- 
briquans. 

Prix 

qu’ils  les 
vendent. 

Bénéfice. 

lignes. 

livr. 

onces,  gros. 

onc. 

gros. 

livr»  onces,  gros. 

livres. 

fols 

den. 

livres,  fols. 

livres. 

fols. 

den. 

V. 

8 

14 

7 

4 

1 

2 

7 

2 

8 

6 

3 

1 1 

6 

VI. 

9 

1 

9 

6 

3 

3 

1 

M 

1 

3 

7 

3 

4 

12 

9 

VII. 

IO 

2 

5 

4 

6 

2 

1 1 

4 

4 

4 

7 

5 

5 

VIII. 

1 1 

2 

1 1 

2 

6 

4 

3 

1 

6 

4 

ï8 

10 

6 

1 

1 

2 

X. 

11* 

3 

8 

3 

8 

5 

6 

6 10 

1 

4 

XII. 

ia* 

3 

6 

4 

ÎO 

4 

4 

5 

12 

ï 

7 

1 

7 

1 1 

XIV. 

13 

3 

12 

4 

1 1 

0 18 

4 

7 

4 18 

6 

3 

1 1 

8 

1 

16 

I 

XVII. 

14 

4 

6 

5 

1 1 

5 

ï 

6 

6 

17 

4 

9 

2 

2 

8 

XX. 

M 

5 

1 

1 1 2 

5 

13 

7 

M 

6 

IO  10 

2 

M 

6 

XXII. 

! 16 

5 

1 1 

C 

1 3 

6 

8 

6 

8 

14 

2 

1 2 

3 

5 

IO 

Les  poids  & prix  des  épingles  de  chaque  numéro 
font  un  peu  différens  , fuivant  les  fabricans  qui  les 
font.  Mais  cette  table  peut  toujours  en  faire  con- 
noître  la  proportion  : on  y voit  que  ces  marchands 
gagnent  plus  fur  les  greffes  épingles  que  fur  les 
menues  ; le  bénéfice  pouvant  être  pour  un  mar- 
chand qui  en  débiteroit  fix  douzaines  de  milliers 
par  jour,  de  19  liv.  15  f.  & feulement  de  3 liv.  9 f. 
pour  les  plus  petites;  ce  qui  fait  1 1 liv.  12  f.  du  prix 
moyen  par  jour. 

Les  outils  S>i  machines  précédentes  , & qui  fuffi- 
fent  pour  la  fabrication  des  épingles  , reviennent  à 
380  livres. 

Ce  mémoire  nous  a été  communiqué  par  M.  Per- 
ronet , à qui  nous  avons  beaucoup  d’autres  obli- 
gations. 


Explication  fuivie  des  planches  de  l’Art  de  l’Épinglier , 
tome  II  des  gravures. 

Planche  I.  Fig.  1 , ouvrier  qui  feffe  les  torques 
de  fil  de  laiton. 

Fig.  2 , ouvrier  qui  les  lave. 

Fig.  7 , ouvrier  qui  replie  le  fil  déroulé  autour 
de  fon  bras. 

Fig.  4 , ouvrier  qui  tire  le  fil  à la  bobille. 

Bas  de  la  planche. 

Représentation  de  tout  l’affûtage  de  la  bobille. 

Fig.  plan  du  même  affûtage. 

Fig.  8 , jauge. 

Planche  IL  La  fig.  1 , A , repréfente  l’élévation 
antérieure  du  billot  dans  lequel  la  meule  eff  placée. 
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tri , la  meule. 

bd,  le  fufeau. 

t , la  noix. 

£ b , de  , barreaux  carrés  de  bois  , que  l’on  fixe 
avec  des  coins  dans  les  faces  latérales  du  billot , & 
dans  les  extrémités  desquels  les  pointes  du  fufeau 
fe  placent  : on  voit  en  f une  plaque  de  tôle  , contre 
laquelle  l’empointeur  frappe  les  hampes  qu’il  veut 
empointer  avant  de  les  préfenter  à l’aâion  de  la 
meule,  ainfi  que  la  fig.  16  le  fait  voir.  On  voit  à 
côté  en  B la  coupe  par  la  ligne  A f , où  l’on  voit 
comment  le  billot  eft  recreufé  carrément  pour  placer 
la  meule  mno  qui  tourne  dans  l’ordre  de  ces  lettres , 
& en  entonnoir  ghkl  pour  laiffer  palier  la  corde 
fans  fin  qui  communique  le  mouvement  de  la  roue 
à la  meule.  On  voit  ce  billot  en  perfpeélive  dans 
la  vignette. 

q p , profil  du  châfSs. 

La  fig.  z repréfente  le  drefieur  tenant  avec  des 
tenailles  a , un  fil  ah  qui  fort  de  deffus  le  tourniquet 
G , paffe  entre  les  clous  de  l’engin  d , où  il  fe 
xedrelfe.  Le  drefieur  tire  ce  fil  aufii  long  que  la  lon- 
gueur du  lieu  peut  le  lui  permettre  , le  coupe  près 
de  l’engin  : on  voit  à fes  pieds  pluûeurs  d refiées  xy. 

Fig.  y , coupeur  de  drefiées  ; il  divife  la  dreffée  g s 
en  tronçons  aufîi  longs  que  la  boité  ,fig.  /y,  & les 
met  dans  la  febiile  g qui  eft  à côté  de  lui. 

Fig.  4 , coupeur  de  tronçons  ; celui-ci  divife  les 
tronçons  en  longueurs  de  trois  ou  quatre  épingles-: 
il  a fur  la  cuiffe  de  la  jambe  étendue  , la  chauffe 
repréfentée  fig.  zt , & deux  fehilles  à fes  côtés , une 
pour  les  tronçons  que  le  coupeur  de  drefiées  lui  a 
remis , & l’autre  pour  les  épingles  qu’il  en  fépare. 
Ges  deux  ouvriers  fe  fervent  de  la  cifaille  repré- 
fentée fig.  12 , au  bas  de  la  planche. 

Fig-  y , empointeur  aflïs  , les  jambes  croifées 
devant  le  billot , fur  une  fellette  inclinée  : il  pré- 
fente les  parties  de  tronçons  que  l’ouvrier , fig.  4 , 
a coupés  , & qui  font  contenus  dans  la  febiile  a , 
à l’adion  de  la  meule  pour  y faire  la  pointe , & 
qu  il  met  enfuite  dans  la  febiile  b.  On  voit  devant 
lui  le  châffis  de  verre  qui  garantit  fes  yeux  de  la 
limaille  que  la  meule  lance  de  tous  côtés. 

Fig.  6 , tourneur  de  roue  de  l’empointeur. 

Fig- 7,  repaffeur  : il  prend  dans  la  febiile  c les 
épinglés  auxquelles  l’empointeur  a fait  la  pointe  : il 
perfectionne  cette  pointe  fur  une  meule  plus  douce , 
les  met  enfinte  dans  la  febiile  d , d’où  elles  paflént 
entre  les  mains  des  ouvriers  qui  y mettent  les 
têtes. 

Fig.  8 , tourneur  de  roue  du  repaffe-ur. 

Fig.  9 , tourneur  de  têtes.  Son  rouet,  ca  , le  moule 
autour  duquel  le  fil  de  tête  s’enroule  à mefure  qu’il 
fe  développe  de  deffus  le  tourniquet  b. 

Fig.  ,0  , profil  &.  plan  d’une  boîte  de  fer  fervant 
à l’ouvrier , fig.  4 , à couper  les  tronçons  en  lon- 
gueurs d’une  ou  de  plufieurs  épingles.  Il  y a des 
boires  de  différentes  longueurs  pour  les  différentes 
fortes  d’épingles.  Voye[  aufîi  la  fig.  21  ; 19,  eff  la 
boite  en  perfpeélive. 
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Fig.  11 . cifeaux  on  ci&ilies  fervant  au  coupeur 
de  têtes  ,fig.  8,  pl.  III. 

Fig.  12  , cifailles  fervant  au  coupeur  de  drefiées 
& au  coupeur  de  tronçons  ; fig.  y 4 , extrémité 
de  la  plus  longue  branche  terminée  en  palette  , fe 
place  fous  le  jarret  de  la  jambe  droite  qui  eft  pliée. 

Fig.  iy,  repréfente  dans  la  grandeur  véritable  la 
pofition  des  fix  clous  1 , 2,3,4,  5,6,  qui  com- 
pofent  l’engin  propre  à drefier  le  fil  deftiné  à faire 
les  épingles  du  numéro  X.  Le  fil  paffe  entre  les 
clous  par  le  côté  b , & fort  par  le  côté  a.  ' 

Fig.  14,  repréfente  la  porte  bc  , dans  laquelle 
paffe  le  fil  de  tête  / c.  L’ouvrier , fig.  9 , tient  cette 
porte  à pleine  main  , & s’en  fert  pour  conduire  le 
fil  de  tête  le  long  du  moule  ca  , en  allant  de  c 
vers  a.  cb  , partie  du  moule  déjà  entouré  du  fil  de 
tête,  d , épingle  qui  empêche  le  moule  de  s’écarter 
de  la  porte  : on  voit  à côté  le  plan  en  grand  de  la 
poignée. 

Fig.  /y  , profil  & plan  de  la  boîte  dont  fe  fert 
l’ouvrier  , figure  y , pour  couper  les  drefiées  en 
tronçons. 

Fig.  16 , profil  de  la  meule  où  on  voit  comment 
l’empointeur  ou  le  repaffeur  préfente  les  épingles  S 
à la  furface  de  la  meule  m;  bd,  le  fufeau;  c , la 
noix  fur  laquelle  paffe  la  corde  fans  fin  qui  vient  des- 
roues, fig.  6 & 8 , qui  ont  cinq  pieds  & demi  de 
diamètre. 

Fig.  16  , n°.  2,  plan  de  la  meule  M.  p q , tampon 
de  bois  qui  remplit  l’œil  dé  la  meule  : il  eft  percé  au 
centre  d’un  trou  carré  pour  recevoir  le  fufeau.  Ces 
deux  figures  font  fur  une  échelle  double,  c’eft-à- 
dire , qu’un  pied  de  l’échelle  qui  eft  au  deftous  ne 
doit  être  compté  que  pour  fix  pouces. 

Fig.  17  , profil  de  1a.  table  qui  porte  l’engin  , vue 
en  perfpeélive  dans  la  vignette.  G , le  tourniquet. 
H K,  l’engin. 

La  fig-  17  ,n°.  2,  eft  le  plan  des  mêmes  objets. 

Fig-  18 , profil  de  l’extrémité  inférieur  du  rouet  à 
tourner  les  têtes , fig.  9 , de  la  vignette,  e d , la  tête 
ou  poupée.  6,  clé  qui  l’affujettk  fur  le  banc  du 
rouet.  4 , taffeau  de  la  poupée  fous  laquelle  on  force 
le  coin  5 , pour  donner  plus  ou  moins  de  bande  à la 
corde  , qui , après  avoir  paffé  fur  la  noix , va  paffer 
fui-  la  roue  du  rouet , laquelle  a deux  pieds  huit 
pouces  de  diamètre.  1 1 , morceaux  de  nerfs  de 
bœufs  dans  lefquels  paffe  la  broche  de  fer  fc  de  la 
figure  fui  vante. 

x Fig-  20  , élévation  de  la  tête  du  rouet , vue  du 
côté  de  la  roue,  e d , tête  ou  poupee;  la  queue  d eft 
traverfée  par  la  clé  6.  4 , le  taffeau.  5 , le  coin,  fc , 
broche  qui  pafle  dans  les  deux  nerfs  de  bœuf  3,1: 
cette  broche  porte  la  noix  2 de  trois  lignes  de  dia- 
mètre : cette  broche  porte  le  moule  c a , fur  lequel 
s’enveloppe  le  fil  de  tête  conduit  par  la  porte  b c. 

Fig.  21 , perfpeélive  de  la  chauffe,  que  le  coupeur 
de  tronçons  attache  fur  fa  cuiffe , & fur  laquelle  il 
fixe  les  tronçons  qu’il  veut  couper,  au  moyen  de 
la  croffe  n qui  paffe  dans  les  brides  s r.  Il  prélente  la 
boîte  19,  dont  la  profondeur  règle  celle  des  épin- 
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gles-,  & il  tranche  avec  les  cifaillqs , fig.  12.  mp,  la 
queue  de  la  chaude  qui  eft  tournée  du  côté  du  ge- 
nou , & fert  à empêcher  qu’elle  ne  fe  renverfe 
lorfque  l’ouvrier  pouffe  la  boite  1 9 contre  les  tron- 
çons. k,  k , courroies  de  cuir  feryant  à attacher  la 
chauffe  fur  la  cuiffe  gauche. 

fig.  21 .,  n°.  2 , élévation  ■&  profil  de  la  chauffe. 

I /,  couffins  qui  garniffent  la  partie  de  la  chauffe  qui 
s’applique  fur  la  cuiffe. 

Tous  ces  deffins  font  examinent  conformes  aux 
machines  dont  on  fait  ufage  à Laigle  en  Normandie. 
Les  dimenfions  qu’on  a obmifes , fe  retrouveront 
facilement  par  le  fecours  des  échelles  qui  font  au  bas 
de  chaque  planche.  ' 

Planche  III  ; la  fig.  1 repréfente  le  jauniffeur  d’é- 
pingles , qui  agite  les  épingles  dans  un  baquet  fuf- 
pendu  à une  pièce  de  bois  fixe.  Ce  baquet  a vingt- 
un  pouces  de  diamètre  par  le  haut , & quatorze 
pouces  de  hauteur  : on  y met  une  trentaine  de  livres 
pefant  d’épingles , & un  feau  d’eau  dans  laquelle 
on  a fait  bouillir  pendant  une  demi-heure  à gros 
bouillons,  une  demi-livre  de  tartre.  L’ouvrier  ba- 
lance ce  baquet , à deux  mains , dont  une  eft  placée 
au  bord  de  deffus  , Si  l’autre  aux  peignes  d’en  bas , 
jufqu’à  ce  que  les  épingles  foient  décraffées  , & que 
leurs  têtes  foient  reblanchies  : ce  baquet  fert  aufii  à 
éteindre  les  épingles. 

Fig.  2 , ouvrier  qui  sèche  les  épingles  dans  le 
barriï  foncé  B , qu’on  appelle  frottoir  , dans  lequel 
on  les  a introduites  avec  du  fon. 

Fig.  3 , ouvrier  qui  vanne  les  épingles. 

Fig.  4 & ; , deux  ouvriers  qui  sèchent  les  épingles 
après  qu’elles  font  forties  du  blanchiment  ; ce  qui  fe 
fait  en  mettant  environ  quatorze  livres  pefant  d’une 
feule  forte  avec  du  fon , dans  un  fac  de  cuir  com- 
pofé  de  deux  peaux  de  mouton  coufues  enfemble. 
Ces  deux  ouvriers  fe  renvoient  alternativement  les 
épingles  contenues  dans  le  fac  à frotter , où  étant 
ainfi  agitées  avec  le  fon , elles  font  bientôt  sèches. 

Fig.  6 , ouvrier  qui  coule  l’étain  fur  le  coutil  pour 
k réduire  en  plaques.  Il  verfe  dans  le  châffis  avec 
tine  cuiller  , l’étain  fondu  qu’il  a puifé  dans  la  chau- 
dière m.  ' 

Fig.  7 , ouvrier  qui  fait  recuire  les  têtes  d épinglés 
dans  la  cuiller  n , dont  le  manche  terminé  comme 
un  chenet , foutient  la  cuiller , ce  qui  dffpenfe  l’ou- 
vrier de  ce  foin. 

Fig.  8 , ouvrier  qui  coupe  les  têtes  : cette  figure 
eft  mal-à-propos  citée  comme  appartenant  à la pl.  II. 
Cet  ouvrier  tient  de  la  main  gauche  une  douzaine 
de  moulées  o n , qu’il  tranche  avec  les  cifeaux  ca- 
mards , repréfentés  par  la  fig.  11,  pl.  IL  Les  tètes 
font  reçues  dans  un  tablier  de  peau , attaché  à fa 
ceinture  & à une  efpèce  de  fellette  qu’il  a devant 
lui;  il  les  met  enfuite  dans  une  febille  que  l’on  voit 
à côté. 

Fig.  p , reprèfente  la  table  où  l’on  coupe  au  com- 
pas les  plaques  d’étain  dont  on  fe  fert  pour  blanchir 
les  épingles,  & qui  doivent  entrer  dans  la  chaudière, 
fi§>  l4> 
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Fig.  10,  repréfente  ce  qu’on  appelle  une  portée 
Compofée  d’une  vingtaine  de  plaques  d’étain  de  feire 
pouces  de  diamètre , fur  chacune  defquelles  on  met 
environ  deux  livres  pefant  d’épingles  après  quelles 
font  forties  des  mains  du  jauniffeur.  Ces  plaques 
ont  un  rebord  d’environ  fix  lignes  de  haut , pour 
empêcher  les  épingles  de  tomber  : le  tout  eft  porté 
par  une  croix  de  fer  x , 2,3,14,  qu’on  voit  au  bas 
de  la  planche.  On  empile  dans  la  chaudière  autant 
de  portées  quelle  en  peut  contenir. 

Fig.  / 1 , repréfente  deux  bâtons  de  bois , axi  milieu 
defquels  eft  une  boucle  paffée  dans  un  anneau.  Ces 
bâtons  fervent  à enlever  la  chaudière  deftinée  au 
blanchiment , que  l’on  voit  à côté , en  paffant  les 
crochets  dont  elle  eft  armée  dans  les  anneaux  de  ces 
bâtons  : on  voit  mieux  un  de  ces  crochets  dans  la 

PS ■ >4’  K 

Fig.  1281.13,  deux  frappeurs  qui  mettent  les  tetes 
aux  épingles.  La  fig.  12 , n°.  2,  au  bas  de  la  planche , 
& les  fig.  17,  18  & 19,  font  toujours  relatives  au 
même  objet.  La  fig.  18  eft  le  plan  du  métier  à fix 
places  , A B C D E F pour  fix  frappeurs.  C’eft  un 
billot  de  bois  ou  tronc  d’arbre , de  trois  pieds  neuf 
pouces  de  diamètre  & feize  poxices  de  haut,  fur 
lequel  font  élevés  fix  poteaux  s s s,  s t,  s t,  fig.  12 , 
n . 2,  affemblés  par  le6  traverfes  1 1 , dans  lefqiielles 
paffent  les  broches  x x & l’outifaot  b c.  Les  broches 
terminées  en  pointes  repofent  par  leur  partie  infé- 
rieure fur  des  plaques  de  plomb  5 , 7,  place  B,. 
fig.  18,  encaftrées  dans  des  creux  1,3,  place  A , 
pratiqué?  dans  le  billot.  L’outibot  eft  guidé  par  la 
moife  de  fer  y y , enforte  que  le  poinçon  Z dont 
fon  extrémité  inférieure  eft  armée , tombe  jufte  fur 
l’enclume  6 , places  B & C , dont  la  queue  entre 
dans  le  trou  2 , place  A.  L’entêteur  , aflis  à fa 
place , les  coudes  appuyés  fur  les  barres  de  bois 
G H , prend  dans  la  broche  ou  calotte  o ç , places 
E,  F , qu’il  a devant  lui,  une  hampe  ou  corps  d’é* 
pingle  placé  en  Z , comme  on  voit  place  D , & la 
pouffé  dans  un  grand  nombre  de  tètes  placées  en 
o,  où  elle  ne  peut  manquer  d’en  enfiler  line  ou  plu- 
fieurs.  Il  place  enfuite  l’épingle  chargée  d’une  feule 
tête  fur  l’enclume  6 ; & lâchant  le  pied  de  deffus  la 
inarchette  g f,  fig ■ 12,  n°,2,  le  poids  a dont  lou- 
tibot  eft  chargé , le  fait  defcendre  fur  l’enclume  & 
comprime  là  tête  autour  de  l’épingle  , qui , après 
qu’elle  eft  façonnée,  eft  jetée  dans  l’efpace  3 , 10, 
place  D ou  Z , place  C , fig.  18. 

Fig.- 14,  Chaudière  à blanchir,  de  cuivre  rouge, 
de  dix-huit  pouces  de  diamètre  & deux  pieds  & demi 
de  hauteur. 

Fig.  15,  partie  d’une  portée  empilée  fur  la  pre* 
mière  , & deftinée  à entrer  dans  la  chaudière. 

Fig.  id , repréfente  le  plan  de  la  moife  y y qui 
guide  le  mouvement  vertical  de  l’outibot.  On  voit 
par  cette  figure , deffinée  , ainfi  que  les  deux  fui- 
vantes  , fur  une  échellee  quadruple  de  celle  qui 
eft  fur  la  planche  , que  les  broches  x * de  fix  lignes 
de  gros , ne  rempliffent  pas  exactement  les  trous 
dans  lefqueiles  elles  paffent.  On  laiffe  un  vide  de 
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deux  ou  trois  lignés , que  l’on  remplit  de  parchemin 
huile  pour  faciliter  le  mouvement  de  la  moife  le 
long  des  broches  : ou  met  aufli  du  parchemin  dans 
,1e  trou  de  la  traverfe,  par  lequel  paflè  le  bout  de 
l’outibot. 

Fig.  ij , repréfente  en  grand  l’outibot  fur  l’échelle 
quadruple,  c’eft-à-dire,  que  quatre  pieds  ne  font 
compte  que  pour  un.  On  voit  en  Z comment  la  partie 
inférieure  eft  creufée  fur  neuf  lignes  de  profondeur 
& ftx  en  carré  pour  recevoir  le  poinçon  i a,  de 
fix  lignes  en  carré  , & dix  lignes  de  long  réduit 
à cinq  lignes  en  carré  par  les  extrémités.  A côté 
en  a:  eft  le  plan  du  poinçon , le  long  des  quatre 
rives  duquel  font  des  cavités  hémifphériques  , dans 
une  deiquelles  la  tête  de  l’épingle  fe  forme  : ces  ca- 
vités font  faites  avec  le  poinçon  émoufle , que  l’on 
voit  de  l’autre  côté  de  l’outibot. 

Fig.  iS,  voyez  ci-deflus ,fig.i2. 

Fig.  ip,  repréfente  le  canon  & l’enclume  deflinée 
fur  l’échelle  quadruple,  a 6,  l’enclume.  6,  le  canon 
qui  la  reçoit , & qui  eft  recreufé  , comme  les  lignes 
ponôuées  le  font  voir , de  fix  lignes  en  carré  fur 
autant  de  profondeur.  Ce  canon  , dont  la  queue  7 
entre  dans  le  trou  2,  placeA,jîg.  18,  reçoit  l’en- 
clume a 6 , d’un  pouce  de  long,  fur  fépt  lignes  en 
carré  par  le  haut  & quatre  lignes  par  le  bas  : la  face 
fupérieure  a quatre  cavités  hémifphériques,  comme 
le  poinçon,  ainfi  qu’on  peut  voir  par  le  plan  y qui 
eft  à côté.  Ces  cavités  communiquent  à des  gout- 
tières dans  lefquelles  le  corps  de  l’épingle  trouve 
place. 

Fig.  20 , repréfente  le  poinçon  ou  peigne  avec 
lequel  on  pique  les  papiers  dans  lefquels  on  place 
les  épingles , après  qu’elles  font  achevées.  On  voit 
au  deffous  le  profil  du  même  poinçon , & la  ma- 
nière dont  le  papier  eft  plié  en  plufieurs  doubles 
quand  on  le  pique. 

Principales  fabriques  d’épingles. 

On  tire  beaucoup  d’épingles  d’Angleterre  , qui 
font  fort  eftimées. 

On  faifoit  aufti  autrefois  beaucoup  d’épingles  à 
Paris;  & celles  qu’on  y fabriquoit,  y étaient  en 
grande  réputation.  Il  y a lieu  de  penfer  que  la  main- 
d’œuvre  étant  devenue  trop  chère  dans  cette  capi- 
tal , a raifon  du  prix  des  vivres  , les  fabricans  de 
province  ont  été  en  état  de  donner  leur  travail  à 
meilleur  compte  ; & ils  ont  fait  tomber  les  fabriques 
de  Paris  , en  fourniffant  des  épingles  aufli  belles  & 
à meilleur  marché.  Mais  pour  conferver  la  réputa- 
tion des  épingles  de  Paris , les  fabricans  de  pro- 
vince , boutent  celles  qu’ils  envoient  dans  des  pa- 
piers timbrés  de  la  marque  de  Paris  ; ce  font  les  mar- 
chands de  Paris  eux-mêmes  qui  les  leur  envoient. 

La  ville  de  Limoges  étoit  autrefois  célèbre  pour 
la  fabrique  des  épingles  : on  11’y  trouve  préfente- 
me.nt  que  quelques  pauvres  fabricans.  On  fait  aufli 
des  épingles  à Bordeaux  ; mais  les  plus  belles  fa- 
briques de  ce  temps-ci  font  à Laigle  , à Rugles  , & 
dans  quelques  autres  endroits  de  la  Normandie. 

Arcs  & Métiers.  Tome  II.  Partie  II. 
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Remarques  générales  fur  le  métier  d’êpinglur  , par 

M.  de  Chalouziere , avocat  en  Parlement , juge 

de  police  de  Laigle. 

Le  métier  d’épinglier  eft  très-malpropre,  & il  eft 
aufli  fort  contraire  à la  fanté.  La  matière  qu’on  em- 
ploie y contribue  : tout  le  inonde  fait  que  la  rouille 
du  laiton  eft  du  verd-de-gris  , c’eft-à-dire,  un  poi- 
fon.  Ce  poifon  agit  fur  les  ouvriers  plus  ou  moins , 
félon  la  place  qu’ils  occupent  dans  la  fabrique.  Les 
plus  expofés  font  les  empointeurs.  La  meule  fur 
laquelle  ils  travaillent , tire  des  épingles  qu’elle  ai- 
guife  , une  limaille  très-fine  qui  fe  répand  dans 
l’air  , de  manière  que  les  empointeurs  ne  peuvent 
fe  difpenfer  d’en  refpirer  par  la  bouche  & par  le 
nez  ; on  fait  cependant  qu’ils  mettent , pour  s’en  ga- 
rantir, un  verre  encadré  devant  leur  vifage;  & c'eft 
à travers  ce  verre  qu’ils  voient  l’ouvrage  qu’ils  font  : 
mais  cette  précaution  ne  les  préferve  pas  entière- 
ment du  fâcheux  effet  des  particules  cuivreufes. 

L’air  qu’ils  refpirent  eft  toujours  rempli  de  la  plus 
fubtile  limaille  qui  vole  ; elle  entre  par  le  nez  & 
par  la  bouche.  Il  en  detcend  fans  doute  quelque 
partie  dans  la  poitrine  par  la  trachée-artère.  Ces 
particules  de  limaille  s’attachent  aux  endroits  où 
elles  s’arrêtent , & y contrastent  leur  rouillé  ordi- 
naire : delà  vient  que  tous  les  ouvriers  d’épingles  , 
& les  empointeurs  plus  que  tous  les  autres  , ont 
prefque  toujours  les  gencives  d’un  noir  tirant  fur 
le  vert  ; leurs  dents  font  de  même  tout  obfcurcies. 
La  crafle  qui  s’amafle  dans  la  jointure  des  dents  , 
eft  noire  & d’un  noir  verdâtre  ; elle  fe  mêle  avec 
lafalive,  & tombe  dans  l’eftomac.  La  limaille  s’at- 
tache fi  fort  au  vifage  , qu’il  eft  en  quelque  forte 
iinpoilible  aux  ouvriers  de  fe  décrafler  parfaitement. 
Il  eft  très-probable  qu’il  en  defcend  dans  la  poitrine 
&dans  l’eftomac  , comme  on  vient  de  le  dire  : les 
effets  qu’elle  y caufe  font  très-dangereux.  Les  em- 
pointeurs qui  ne  font  pas  bien  robuftes , meurent 
puimoniques  & de  bonne  heure  : tous  abandon- 
nent l’empointage  , quand  ils  parviennent  à un  â^e 
un  peu  avancé , comme  de  quarante  ou  cinquante 
ans  ; peu  de  ceux  que  La  néceflité  contraint  d’y  tra- 
vailler plus  long-temps  , en  échappent. 

Il  y a encore  dans  ce  métier  une  chofe  fm°mlière 
qui  dérive  de  la  même  caufe.  La  limaille  qui  vole 
en  l’air,  s’attache  aux  cheveux  des  ouvriers  & fur 
ceux  des  empointeurs  plus  que  fur  ceux  des  autres. 
En  s’y  attachant  ainfi , elle  y produit  quelquefois 
un  effet  aflez  extraordinaire.  Elle  rend  les  cheveux 
des  ouvriers  abfolument  verts  , & d’un  vert  aufli 
vif  & aufli  beau  que  celui  des  arêtes  de'  I’qrphis. 
Tous  les  cheveux  ne  reçoivent  pas  cette  im- 
preflion  ; les  blonds  en  font  plus  fufceptibles  que 
les  bruns  ou  les  noirs  : quoi  qu'il  en  foie , il  eft  cer- 
tain que  plufieurs  empointeurs  ont  les  cheveux  du 
plus  beau  vert  du  monde  ; & ce  vert  ne  paroi:  point 
une  couleur  fuperficielle  ajoutée  à la  couleur  natu- 
relle des  cheveux , mais  bien  celle  des  cheveux 
mêmes  : elle  paroit  provenir  de  la  lubftance  des 
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cheveux , qui  en  eft  toute  pénétrée.  Il  femble  que 
tous  les  empointeurs  devroient,à  cet  égard , être 
dans  le  même  cas;  cependant  il  n’y  en  a que  quelques- 
uns  dont  les  cheveux  foient  aiuli  verts  : les  cheveux 
des  autres  ne  reçoivent  point  du  tout  d’altération 
dans  leur  couleur  naturelle,  ou  n’en  reçoivent  que 
peu.  On  fait  que  les  cheveux  des  fondeurs  de  cuivre 
prennent  aufti  une  couleur  verte. 

On  fabrique  actuellement  à Làigle  & aux  envi- 
rons, plus  de  quatre  fois  autant  d’épingles  qu’on  y 
en  fabriquoit  il  y a trente  ans  : on  évalue  à quinze 
cents  mille  livres  ce  qui  fe  fabrique  d’épingles  chaque 
année  dans  la  ville  de  Laigle  & aux  environs.  Cela 
vient  de  ce  que  la  fabrique  de  cette  ville  ayant 
acquis  de  la  fupériorité , non-feulement  fur  les  autres 
fabriques  du  royaume , mais  encore  fur  celles  de 
Hollande,  fournit  d’épingles  les  villes  que  les  autres 
fabriques  fournilfoient  auparavant  , & par-là  les 
autres  manufaâures  ont  été  abandonnées  ou  confi- 
dérablement  affoiblies. 

C’eft  l’intelligence  & la  capacité  des  négseians  de 
Laigle  qui  a produit  cet  effet  ; ils  ont  fait  faire  la 
marchandife  meilleure  , & l’ont  établie  à meilleur 
marché  : au  moyen  de  quoi  ils  ont  obtenu  la  préfé- 
rence par-tout  où  ils  fe  font  préfentés. 

Ils  ont  rendu  les  épingles  meilleures  , par  leur 
attention  à corriger  les  défauts  des  ouvriers , & à 
exiger  d’eux  plus  de  foin  dans  la  perfection  de  leur 
ouvrage. 

Pour  fe  mettre  en  état  de  donner  leur  marchandife 
à meilleur  marché,  ils  ont,  d’un  côté,  diminué  le 
prix  de  la  main-d’œuvre  , & de  l’autre  , ils  fe  font 
procuré  les  matières  à meilleure  compofition. 

Ci-devant  les  marchands  de  Laigle  s’approvifion- 
noient  de  fil  de  laiton  dans  les  magafins  de  Rouen 
& de  Paris  ; aucun  d’eux  n’alloit  plus  loin.  Depuis 
environ  trente-cinq  ans  , plufieurs  vont  chercher  ces 
matières  jufques  dans  les  fources  mêmes,  c’eft-à- 
dire,  dans  les  forges  de  Suède  & d’Allemagne.  Il 
y en  a eu  qui  ont  été  jufqu’à  arrher  d’avance  tout 
ce  que  les  forges  de  Suede  pouvoient  en  fabriquer 
pendant  un  an  : de  cette  forte  le  fil  leur  revient  à 
beaucoup  meilleur  marché. 

Comme  la  manufaéture  eft  établie  dans  une 
■petite  ville  de  province  , & qu’elle  eft  même  en 
grande  partie  répandue  dans  les  campagnes  voir. 
fines  , où  les  denrées  qui  fervent  à la  nourriture 
font  a bon  marché  , on  peut  plus  aifément  y mettre 
îa  main-d’œuvre  à bas  prix  ; car  les  ouvriers  fe 
déterminent  toujours  à travailler  , pourvu  qu’on 
leur  donne  une  rècompenfe  qui  puifle  les  faire 
iiibfifter. 

Cet  article  eft  tout- à -fait  intéreffant  dans  les. 
manufactures  ; & c’eft  un  avantage  qu’on  ne  peut 
pas  fe  procurer  dans  les  grandes  villes,  où  tout  ce 
qui.  fert  à la  vie  eft  beaucoup  plus  cher  ; c’eft  ce 
qui  a fait  tomber  les  manufaftures  de  Paris. 

Enfin,  autrefois  les  marchands  de  Laigle  n’en- 
voyoient  point  leurs  marchandifes  ailleurs  qu’à 
Paris  , à Rouen  , & aux  foires  de  Caen  & de 
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Guibray  ; Us  ne  connoifibient  pas  cf autres  dé- 
bouchés. Ceux  d’aujourd’hui,  non  - feulement  en 
envoient  direélement  dans  toutes  les  villes  du 
royaume,  mais  encore  en  Italie,  en  Portugal , eiv, 
Efpagne  , &c. 


De-là  il  réfixlte  un  très-grand  bien  pour  la  ma- 
nufaéhire  d’épingles  de  la  ville  de  Laigle  , & cette 
manufaélure  fait  toute  la  richelTe  de  fes  habitans  , 
qui , fans  elle  , feroient  dans  la  plus  grande  mifère^ 
Par  ce  commerce , plufieurs-marchands  ont  fait  des 
fortunes  confidérables. 

Cette  manufaélure  d’épingles  , en  donnant  du 
travail  aux  habitans  de  Laigle  & des  environs , pro- 
cure du  pain  à plus  de  fix  mille  perfonnes  , qui 
fans  elle , périraient  de  mifère.  Les  deux  fexes  & 
tous  les  âges  y trouvent  de  l’emploi.  Les  enfans 
y travaillent  avant  que  de  pouvoir  parler  ; & les 
vieillards  les  plus  caducs  y trouvent  des  places  où 
l’ouvrage  eft  proportionné  à leurs  forces. 


Des  épingles  de  fer. 


Nous  n’avons  parlé  jufqu’ici  que  des  épingles  de 
laiton  ; on  en  fait  aulfi  de  fer , mais  ce  font  les  plus 
mauvaifes  ; on  ne  les  vend  prefque  qu’aux  femmes 
de  la  campagne.  Il  étoit  même  défendu  aux  maîtres 
épingliers  de  Paris , par  l’article  xix  de  leurs  ftatuts  , 
d’en  faire  , fous  peine  de  quatre  écus  d’amende  ; & 
ce  , dit  cet  article,  pour  le  profit  & utilité  publique. 
Apparemment  que  c’eft  parce  que  leur  piqûre  pafie 
pour  venimeufe  ; c’efî  cependant  à tort,  elle  le  doit 
être  moins  que  celle  des  épingles  de  laiton  : le  fer 
n’eft  pas  un  métal  aiiffi  à craindre  que  le  cuivre  ; 
& le  fel  ammoniac  qu’on  emploie  pour  blanchir  les 
épingles  de  fer , ne  paroit  pas  capable  de  produire 
de  plus  mauvais  effets  que  le  fel  de  la  gravelée. 

Mais  ce  qui  les  fait  rejeter  avec  raifon  , c’eft 
qu’elles  font  moins  polies  que  celles  de  laiton  ; il 
leur  refte  fouvent  des  inégalités  qui  peuvent  accro- 
cher & déchirer  le  linge  8c  les  étoiles  fines.  Elles 
ont  néanmoins  pour  elles  un  avantage  , c’eft  leur 
dureté  ; elles  font  moins  pliantes  : fi  l’on  prenoit  „ 
pour  les  polir,  les  mêmes  foins  qu’on  prend  pour 
polir  les  aiguilles , elles  mériteroient  la  préférence 
fur  les  épingles  de  laiton  , & je  ne  fais  fi  la  iaçon 
du  poli  les  rendroit  plus  chères. 

Au  refte , nous  avons  expliqué  leur  fabrique  , en 
parlant  de  celle  des  épingles  de  laiton  ; il  n’y  a de 
différence  que  dans  la  manière  de  les  blanchir.  Après 
qu’elles  ont  été  entêtées , on  les  met  avec  du  fon 
dans  le  même  baqnet  où  nous  avons  vu  agiter  les 
autres^  On  les  y agite  pendant  quelque  temps;  car- 
elles  ne  s’étament  bien  que  quand  elles  font  bien- 


fèches. 

Pour  les  blanchir  , on  les  met  dans  une  cruche  de 
terre  non  vernie , beaucoup  plus  groffe  vers  la  panfe 
que  par  en  haut  & par  en  bas.  Cette  cruche,  dans 
les  épingîeries,  s’appelle  une  chance.  On  la  couche 
fur  un  trépied , au  deffous  duquel  on  fait  du  feu  ; on. 
la  remue  de  temps  en  temps , jufqu’à  ce  que  toutes 
les  épingles  aient  pris  une  couleur  entre  le  jaune  & 
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le  bleu  : alors  ©n  jette  dans  la  chance  ou  cruche , 
une  once  d’étain  fin  en  morceaux  minces;  on  l’y  fait 
fondre  ; & lorfqu’il  eft  bien  fondu , on  jette  dans  le 
même  vafe  une  demi-once  de  fel  ammoniac  ; on 
bouche  eniiiite , avec  un  tampon  de  bois,  l’ouver- 
ture de  la  chance , & l’ouvrier  la  prend  entre  fes  deux 
bras  ; il  la  fecoue , faifant  aller  les  épingles  d’un  bout 
à l’autre;  il  lui  donne  environ  une  cinquantaine  de 
coups , après  lefquels  les  épingles  font  blanches.  Il 
débouche  & vide  la  chance  dans  un  baquet  plein 
d'eau  froide  ; au  defifus  de  ce  baquet  eft  un  crible 
affez  large , compofé  de  divers  petits  bâtons  en  croix; 
c’eft  dans  ce  crible  qu’on  verfe  immédiatement  les 
épingles  : avant  de  tomber  dans  l’eau  , elles  paffent 
entre  ces  bâtons  qui  les  féparent , & les  empêchent 
de  fe  coller  les  unes  aux  autres. 

On  blanchiffoit  autrefois  les  épingles  de  laiton  de 
la  même  manière;  mais  cette  façon  n’eft  pas  à beau- 
coup près  auffi  parfaite  que  celle  qui  eu  à préfent 
en  ufage  , & que  nous  avons  tirée  d’Angleterre  il 
n’y  a pas  cinquante  ans , à ce  que  difent  nos  ouvriers. 
C’eft  cette  manière  de  blanchir  qui  fait  que  nos  épin- 
gles ne  le  cèdent  plus  à celles  que  fabriquent  les  An- 
glois.  Les  épingles  étamées  dans  la  cruche  de  terre, 
par  le  moyen  du  fel  ammoniac,  ne  fauroient  être 
étamées  auffi.  également  & auffi  uniment  que  les 
autres  ; l’étain  même  les  rend  raboteufes  en  divers 
endroits  r les  ouvriers  difent  que  l’étamure  faite  dans 
la  chance  eft  plus  durable , & cela  efl  vrai.  Mais  ce 
n’eft  pas  un  avantage  à compter  pour  les  épingles  ; 
ear  on  ne  s’avife  guère  d’appréhender  qu’elles  s’ufent 
trop  vite. 

On  retire  de  l’eau  les  épingles  de  fer  ; on  les  met 
dans  un  fac  de  cuir  avec  du  fon , où  deux  ouvriers 
les  agitent  : chacun  d’eux  tient  un  des  bouts  du  fac  : 
c’eft  apparemment  pour  ménager  leurs  pointes  plus 
caftantes  que  celles  des  épingles  de  laiton , qu’on  eft 
dans  l’ufage  de  les  fécher  dans  le  cuir , & non  dans 
la  frottoire. 

Manière  d’argenter  les  épingles. 

Il  faut  prendre  un  demi-gros  d’argent  fin  , & le 
faire  diffoudre  dans  une  demi-once  d’eau-forte  ; 
prendre  enfuite  une  once  de  fel  marin , & une  once 
de  tartre  blanc  ; les  bien  pulvérifer  enfemble  , & 
jeter  ces  fels  dans  l’eau-forte  où  l’argent  a été  dif- 
fous  ; bien  mêler  le  tout  dans  un  mortier  de  verre  ; 
& fi  l’eau-forte  rie  fuffifoit  pas  pour  rendre  la  pâte 
coulante  , on  y mettroit  de  l’eau  fimple  jufqu’à  ce 
que  le  tout  fit  une  pâte  molle.  On  peut  garder  cette 
compofmon  très-long-temps.  Lorfqu’elle  eft  fèche 
& que  1 on  veut  s’en  fervir , l’on  met  un  peu  d’eau 
pour  amollir  la  pâte.  Pour  l’employer , après  avoir 
éclairci  le  laiton,  on  le  frotte  avec  cette  pâte;  ce 
qu  on  peut  exécuter  dans  la  chance  ou  dans  une 
petite  trottoire  : on  lave  enfuite  les  pièces  dans  de 
I eau  claire  ; on  les  fèche  , comme  il  a été  dit,  avec 
du  fon.  Les  épinglés  fe  trouvent  ainfi  argentées , 
® vérité  fi  fuperficiellement , que  les  firot  terne  ns 
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font  bientôt  reparoître  le  cuivre.  Mais  il  en  eft  de 
même  de  l’étain  avec  lequel  on  les  blanchit. 

C’eft  hieri  peu  de  chofe  que  ces  épingles  argen- 
tées. Il  feroit  plus  facile  de  les  blanchir  avec  le 
mercure.  On  fait  en  Angleterre  des  épingles  argen- 
tées , qui  font  de  durée.  Pour  cet  effet , avant  de 
palfer  le  fil  de  laiton  à la  filière,  on  le  couvre  d’une 
mince  feuille  d’argent,  qui  coûte  bien  peu,  à caufa 
de  l’extrême  ténuité  des  lames. 

A quelles  marques  on  connaît  les  bonnes  épingles . 

Les  épingles  doivent  être  roides  , proportionnel- 
lement à leur  grofteur  : c’eft  un  grand  défaut  pour 
des  épingles  que  de  plier  quand  on  veut  les  faire 
entrer  dans  une  étoffe  qui  réfifte  ün  peu.  Il  faut 
examiner  avec  foin  fi  les  pointes  font  bien  formées , 
bien  arrondies  , & fur-tout  fi  elles  n’égratignent 
point.  La  tête  doit  être  bien  arrondie,  bien  placée 
à l’extrémité  de  la  hanfe,  fans  pencher  ni  de  côté 
ni  d’autre.  Enfin  elles  doivent  être  blanches  comme 
fi  elles  étoient  argentées. 

Différentes  fortes  d'épingles  qui  ont  été  d’ ufage. 

On  faifoit  autrefois  des  épingles  noires  de  fer, 
& ce  font  les  feules  épingles  de  fer  qu’il  foit  permis 
à nos  épingliers  de  Paris  de  fabriquer.  Mais  la  mode 
les  leur  a interdites  pendant  plufieurs  années  ; on 
les  po^toit  dans  le  deuil  ; on  a retranché  cela  de  ce 
cérémonial.  Les  épingles  noires  font  maintenant 
d’un  ufage  très-commun  , parce  que  les  femmes  & 
même  les  hommes  s’en  fervent  pour  foutenir  les 
boucles  de  leurs  cheveux.  Elles  font  menues  & 
longues  d’un  pouce  trois  quarts. 

C’eft  un  vernis  noir  qui  leur  donne  cette  couleur. 
Rien  n’eft  plus  fimple  & plus  facile  que  de  noircir 
des  épingles  de  fer.  On  prend  un  pot  de  terre  , on 
l’emplit  d’épingles  fur  lefqueîles  on  verfe  de  l’huile 
de  lin  , autant  qu’il  en  faut  pour  mouiller  toutes  les 
épingles.  Enfuite  on  met  le  pot  chauffer  auprès  du 
feu  ; pendant  qu’il  chauffe  , on  remue  continuelle- 
ment les  épingles  , de  manière  à faire  revenir  au 
defifus  celles  qui  font  deffous  : ce  qui  fe  fait  par  un 
mouvement  qu’on  donne  au  pot  en  le  tenant  par 
la  queue.  Lorfque  le  pot  eft  bien  échauffé  , il  en 
fort  une  fumée  qui  eu  d’une  puanteur  infupporta- 
ble  : cependant  les  épingles  fe  noirciffent  d’elles- 
mêmes  ; & quand  on  voit  qu’elles  font  bien  noires , 
on  retire  le  pot , & on  renverfe  les  épingles  fur  une 
feuille  de  gros  papier , où  on  les  étale  le  moins  épais 
qu’on  peut.  En  refroidiffant  elles  fe  fèchent , & 
prennent  un  vernis  éclatant,  fans  qu’il  foit  belbin 
d’ajouter  d’autres  drogues  : l’huile  feule  produit  cet 
effet.  On  fe  fert  de  la  même  méthode  pour  noircir 
les  agraffes  ou  crochets  à chapeau  : on  pourroit  de 
même  noircir  toutes  fortes  de  matière  de  fer.  Les 
épingles  noires  qu’on  vend  à Paris , au  lieu  d’être 
unies  , font  rudes  & raboteufes.  Ou  les  rend  telles 
exprès  ; elles  ne  fervent  qu’aux  cheveux  : fi  elles 
étoient  unies , elles  quitteroient  aifémeut  leur  pla- 
ce , & jomberoient  de  la  tète  : quand  elles  font  ru» 
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des , elles  tiennent  mieux.  Pour  les  rendre  ainfi 
rudes , les  fabricans  mêlent  dans  l’huile  de  lin  un 
peu  d’huile  de  térébenthine.  Ils  en  mettent  environ 
une  demi-cuillerée  pour  cinq  ou  fix  livres  d’épin- 
gles ; car  s’ils  n’employoient  que  de  l’huile  de  lin 
feulement, les  épingles  fe trouveraient  unies  comme 
font  les  agraffes  ou  crochets  à chapeau. 

On  a vu  autrefois  des  épingles  qui  avoient  deux 
têtes  , une  à chaque  bout.  On  dit  qu’elles  fervoient 
à affujettir  les  friions  ou  les  cheveux  des  femmes; 
cette  mode  efi  entièrement  paffée.  Ces  épingles  fe 
faifoient  avec  des  hanfes  qui  n’étoient  point  appoin- 
tes , & qu’on  entêtoitaux  deux  bouts. 

On  fait  encore  des  épingles  en  pincettes  ; elles 
font  longues  & -menues  ; elles  n’ont  point  de  tête  : 
c’eft  une  feule  tige  pliée  en  deux,  que  l’on  écarte  ou 
qu’on  rapproche  à fon  gré  pour  pincer  & affujettir 
un  frifon.  Pour  les  faire  , on  prend  une  hanfe  fine 
& longue  de  quatre  pouces  & demi  ou  cinq  pou- 
ces ; on  l’appointit  par  les  deux  bouts  ; on  la  plie 
en  deux,  de  forte  qu’une  des  branches  foit  un  peu 
plus  longue  que  l’autre.  Elles  font  de  fer  & noircies. 

On  voit  au fii  des  épingles  entêtées  avec  une 
petite  boule  d’émail  ; d’autres  garnies  de  pierres 
faufies  taillées  , d’autres  de  diamans.  Mais  ces  fortes 
d’épingles  n’appartiennent  point  à Fart  que  nous 
traitons. 

Divers  petits  ouvrages  que  font  les  épinglkrs. 

Quoique  les  épingles  foient  le  principal  ouvrage 
de  l’épinglerie  , cet  art  s’étend  à beaucoup  d’au- 
tres qu’on  fait  avec  le  fil  de  fer  & le  laiton  , & qui 
occupent  entièrement  les  épingliers  de  Paris.  De- 
puis un  temps  affez  confidèrable , ils  ne  font  plus 
d’épingles  , quoique  par  l’article  XXlî  de  leurs  ffa- 
tuts  , l’afpirant  à maitrife  doive  faire  pour  fon  chef- 
d’œuvre  un  millier  d’épingles  ; mais  cet  ufage  efi: 
aboli.  A Laigle  , les  ouvriers  qui  font  ces  petits 
ouvrages  , fe  nomment  crochetiers , chaînetiers , &c. 

Les  ouvrages  ordinaires  des  épingliers  de  Paris  , 
font  de  petits  clous  d’épingles  à l’ufage  des  ébénif- 
tes  , des  layetiers  , des  menuifiers  , &c.  des  aiguil- 
les de  tablettes  , des  portes  & agraffes  , des  anne- 
lets  , des  crochets  , des  grillages  de  fil  de  fer  ou 
de  laiton  pour  les  bibliothèques  ou  les  garde-man- 
gers , & divers  autres  petits  ouvrages  qui  ne  de- 
mandent pas  beaucoup  d’indufirie.  Nous  allons  les 
détailler  les  uns  après  les  autres. 

Des  aiguilles  de  tablettes. 

Les  aiguilles  de  tablettes  font  de  fortes  & lon- 
gues épingles  , dont  la  pointe  efi  menue  , & la 
tête  fort  groffe  : les  plus  menues  s’entêtent  comme 
les  épingles , avec  un  fil  roulé  en  hélice  , mais  plus 
gros  que  celui  des  plus  groffes  épingles.  A l’égard 
des  aiguilles  un  peu  greffes , il  y en  a dont  la  tête 
efi;  ronde  , & d’autres  dont  la  tête  efi:  plate  : voici 
comme  elles  fe  font. 

On  n’emploie  point , pour  les  têtes  rondes , du 
fil  tourné  en  hélice  ; il  le  faudroit  trop  gros.  On  en 
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prend  qui  efi  plat  d’un  côté , & arrondi  de  l’autre. 
On  lui  donne  cette  forme  , en  paffant  le  laiton  entre 
deux  cylindres  de  fer  cannelés.  On  coupe  un  petit 
bout  de  ce  fil  ; on  le  roule  prefque  en  cercle  avec 
une  pince  ronde  & un  petit  marteau  ; on  enfile  cet 
anneau  dans  le  gros  bout  de  l’aiguille,  & on  frappe 
avec  la  machine  à entêter  , dont  l’enclume  , le 
poinçon  & le  poids  font  proportionnés  à la  grof- 
feur  des  têtes  que  l’on  veut  faire. 

On  entête  aufli  les  aiguilles  de  tablettes  avec  des 
plaques  de  laiton.  On  diminue  un  peu  le  bout  de 
l’aiguille;  on  y place  la  petite  plaque  qui  efi  percée 
d’un  trou  précisément  de  la  grofi'eur  de  l’extrémité 
de  l’aiguille.  On  faifit  cette  aiguille  auprès  du  bout 
dans  un  étau , & on  rive  fur  la  plaque  l’extrémite 
de  l’aiguille. 

La  plupart  de  ces  aiguilles  font  de  laiton  : on  les 
blanchit  comme  les  épingles  , ou  on  tâche  de  leur 
donner  la  couleur  la  plus  dorée  qu’elles  puiffent 
recevoir.  Pour  cet  effet , on  pafi'e  le  fil  à rebours 
dans  la  filière  , comme  nous  l’avons  expliqué  , afin 
de  le  gratter  & enlever  une  couche  mince  de  mé- 
tal ; & quelquefois  on  emploie  pour  cette  opéra- 
tion des  filières  dont  les  bords  font  tranchans.  Mais 
les  épingliers  évitent,  le  plus  qu’ils  le  peuvent;, 
d’avoir  recours  à ce  moyen  qui  occafionne  un  dé- 
chet de  près  de  trois  onces  par  livre  ; & ils  aiment 
mieux  faire  bouillir  leur  fil  avec  la  gravelée  , & 
mettre  plus  de  fel  pour  augmenter  fon  effet  : néan- 
moins la  gravelée  ne  peut  jamais  décrafifer  fi  par- 
faitement le  laiton  que  la  filière. 

Des  aiguilles  ou  broches  à tricoter. 

Les  aiguilles  ou  broches  à tricoter  ne  font  que 
des  brins  de  fil  de  fer  ou  de  laiton , auxquels  on 
fait  aux  deux  bouts  une  pointe  moufle  fur  la  meule 
de  fer  : il  y en  a de  différentes  groffeurs  , fuivant  le 
degré  de  fineffe  qu’on  veut  donner  aux  ouvrages 
de  tricot  : elles  font  aufli  de  différentes  longueurs  : 
celles  pour  tricoter  les  gants  fins  n’ont  que  fix  pou- 
ces , & Fon  en  fait  de  dix-huit  pouces  pour  trico- 
ter des  jupons. 

Des  petits  clous. 

Nous  avons  déjà  parlé  de  ces  clous  d’épingle 
dans  l’art  du  Cloutier  , c’eft  pourquoi  nous  n entre- 
rons pas  ici  dans  tous  les  détails  de  leur  fabrique. 

Les  petits  clous  , foit  de  fil  de  fer , foit  de  laiton, 
fe  font  avec  du  fil  qu’on  dreffe  , & qu  on  coupe 
par  tronçons  de  treize  à quatorze  pouces  de  lon- 
gueur : on  forme  des  pointes  aux  deux  extrémités 
des  tronçons , ê i on  coupe  les  hanfes  de  la  longueur 
que  doivent  avoir  les  clous.  Mais  le  trancheur  n’eft 
point  afiis  par  terre  ; il  ne  fe  fert  ni  de  la  chauffe , 
ni  de  la  boîte  à couper  ; il  efi  debout  vis-à-vis  une 
forte  table  qui  a , fur  trois  de  fes  côtés , des  rebords 
de  fept  à huit  pouces  de  hauteur  pour  retenir  les 
hanfes  que  Fon  coupe.  A l’un  des  angles  de  cette 
table  efi  une  lame  horizontale  de  fer  poli , qui  fert 
à difpofer  tous  les  tronçons , de  forte  qu’ils  foient 
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d’une  égale  longueur.  Sur  le  de  fins  de  la  table  efi 
établie  une  forte  cifaille  fixée  à cette  table  par  une 
de  les  branches.  Le  trancheur  , placé  debout  de- 
vant la  table , prend  au  halard  un  nombre  de  tron- 
çons , plus  quand  ils  font  menus  , moins  quand  ils 
font  gros  ; il  appuie  les  bouts  de  tous  ces  tronçons  , 
pour  les  égaler  fur  la  plaque  de  fer.  Comme  il  n’a 
point  de  boite  pour  déterminer  la  longueur , il  a un 
morceau  de  fil  de  fer , dont  l’extrémité  forme  un 
crochet  qui  eft  de  la  longueur  de  l’efpèce  de  clou 
qu’on  veut  couper  ; ainfi  l’ouvrier  fe  guide  fur  cette 
mefure.  J’ai  vu  quelques  épingliers  qui  appuyoient 
le  bout  du  faifceau  qu’ils  vouloient  trancher  , fur 
une  plaque  verticale  qui  étoitplus  ou  moins  éloignée 
de  la  cifaille , félon  qu’on  vouloir  faire  des  clous 
plus  ou  moins  longs.  Quand  les  deux  bouts  des 
tronçons  font  coupés  , l’empointeur  leur  fait  de 
nouvelles  pointes  , ’&  le  trancheur  les  coupe  encore 
pour  en  faire  des  hanfes  ; ce  qu’il  continue  jufqu’à 
ce  que  les  fl  foit  entièrement  coupé.  Je  pafie  rapi- 
dement fur  toutes  ces  opérations  , parce  qu’elles 
reffemblent  beaucoup  au  travail  des  épingles  , que 
bous  avons  amplement  expliqué. 

On  vend  quelques-unes  de  ces  hanfes  fans  leur 
foire  de  têtes  ; mais  on  fait  à la  plupart  une  tête , 
non  pas  avec  un  fil  roulé  , comme  aux  épingles  , 
mais  par  un  coup  de  marteau  : pour  cela  on  fe  fort 
d’un  outil  appelé  mordant  ; c’efi  un  petit  étau  à 
deux  oreilles , qui  a un  grand  refibrt.  Sur  l’épaiffeur 
des  mâchoires  , on  a pratiqué  de  petites  gouttières 
dentées  par  en  haut,  pour  empêcher  l'a  hanfe  de 
gliffer  quand  on  frappe  defius  pour  former’la  tête. 
On  met  ce  mordant  dans  un  plus  grand  étau  ; les 
oreilles  s’appuient  fur  les  mâchoires  de  cet  étau. 

L’ouvrier  tient  continuellement  de  la  main  gauche 
le  levier  qui  fait  agir  la  vis  du  grand  étau  : en  dé- 
tournant la  vis , le  grand  étau  s’ouvre  & auffi  le 
mordant.  Il  met  dans  une  des  entailles  , avec  fa 
main  droite  , une  hanfe  , de  forte  qu’elle  excède  les 
mâchoires  du  mordant  d’environ  une  demi-ligne. 
Il  ferre  le  grand  étau  ; il  prend  avec  fa  main  droite 
un  marteau  qui  efi  fur  la  table  , & il_  frappe  un 
petit  coup  fur  la  partie  de  la  hanfe  qui  excède  le 
mordant  ; ce  qui  fuffit  pour  faire  une  petite  tête  , 
qui  convient  aux  cordonniers  : fi  les  pointes  font 
pour  les  layetiers  , menuifiers , fculpteurs , &c.  il 
donne  d’abord  un  petit  coup  , puis  un  plus  fort , & 
il  forme  ainfi  la  tête,  qui  efi  plate  & plus  large 
que  celle  des  pointes  de  cordonniers.  Pendant  que 
la  main  gauche  détourne  la  vis , & qu’elle  ouvre 
l’étau,  la  main  droite  qui  a pris  une  hanfe  , fait 
avec  cette  hanfe  tomber  le  clou  qui  a une  tête  , & 
il  fubftitue  à la  place  la  hanfe  qu’il  tient  de  la  main 
droite.  Sur  le  champ  il  relferre  l’étau  avec  la  main 
gauche  ; & prenant  avec  la  droite  le  marteau  qui 
eft  à portée  fur  la  table , il  en  frappe  la  tête , & 
rejette  le  marteau  fur  la  table , pour  reprendre  de 
!a  main  droite  une  nouvelle  hanfe. 

Les  meilleurs  ouvriers  en  font  par  jour  dix  à 
douze  mille  : le  travail  des  têtes  d’épingles  va  à 
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peu  près  auffi  vite , quoique  l’ouvrier  ait  a exécuter 
un  plus  grand  nombre  d’opérations.  Mais  à l’égard 
des  clous,  il  faut,  pour  faire  une  tête  à chaque 
hanfe  , ouvrir  & fermer  une  fois  l’étau  ; ce  qui 
emploie  du  temps. 

Les  layetiers , les  fculpteurs,  les  gainiers,  em- 
ploient quelquefois  des  têtes  mieux  formées  & qui 
font  rondes.  Ces  clous  fe  font  comme  ceux  à tête 
plate  ; mais  après  avoir  donné  un  très-petit  coup 
de  marteau  , on  pofe  fur  cette  petite  rivure  un 
poinçon  dont  le  bout  efi  creufé  comme  une  petite 
calotte  ; en  frappant  fur  ce  poinçon  , la  tête  prend 
une  forme  hémifphérique.  On  fait  pour  les  gainiers 
de  très-petits  clous. 

On  peut  blanchir  , comme  les  épingles , les  clous 
de  fer  & de  laiton  ; & on  peut  jaunir  les  clous  de 
laiton. 

Des  crochets , portes  & œgrajfes. 

Les  petits  crochets , agraffes , portes  , qui  font 
employés  , foit  pour  retroufier  les  chapeaux  , foit 
pour  tenir  les  jupes,  corfets,  & c.  font  faits  de  fil  de 
for  à qui  l’on  donne  differentes  formes  au  moyen 
d’une  pince.  Cette  pince  , au  lieu  de  mâchoires 
plates  , efi  terminée  par  deux  poinçons  arrondis. 
Cet  infiniment , une  petite  cifaille  , ou  des  tenailles 
tranchantes  , font  les  outils  qui  fervent  à faire  ces 
petits  ouvrages;  on  pourroit  néanmoins  fe  pourvoir 
encore  d’un  petit  marteau  & d’une  petite  bigorne. 

Pour  faire  une  agraire  ordinaire,  on  commence 
par  plier  en  deux  le  fil  de  fer  : on  pofe  le  bout  fur 
le  plat  de  la  bigorne , & on  l’applatit  un  peu  avec 
quelques  coups  de  marteau  ; enfuite  avec  la  pince 
on  recourbe  les  bouts  pour  faire  les  anneaux.  Enfin 
avec  la  même  pince  on  recourbe  l’extrémité  pour 
faire  le  crochet. 

Pour  faire  la  porte  , il  faut  d’abord  avec  la  pince 
former  les  anneaux,  puis  recourber  le  fil  pour  faire 
la  grande  anfe. 

A l’égard  de  la  porte  de  chapelier , il  fatit  com- 
mencer par  difpofer  le  fil , puis  rouler  la  branche 
pour  former  la  partie  de  la  porte. 

Il  y a des  crochets  qui  ont  deux  pointes , parce 
que  le  crochet  eft  formé  de  deux  fils  de  fer. 

Les  hameçons  font  faits  d’un  bout  de  fil  de  fer 
appointi , auquel  on  fait  un  anneau , & qu’on  re- 
courbe. On  donne  feulement  un  coup  de  cifeaux 
auprès  de  la  pointe,  pour  lever  une  petite  lèvre 
qui  retienne  l’hameçon  dans  la  plaie  qui  a été  faite 
par  la  pointe. 

Les  épingliers  font  encore  des  charnières  pour 
les  layetiers , en  roulant  un  fil  de  laiton  fur  un  autre 
fil  droit,  qui  forme  en  même  temps  la  broche  de 
la  charnière  & un  des  côtés  qui  s’attache  au  ddfius 
de  la  boite. 

Tous  ces  petits  uftenfiles  peuvent  refier  dans  la 
couleur  du  fer  ou  du  laiton , 011  être  les  uns  blanchis 
avec  l’étain  , & les  autres  noircis  , ainfi  que  nous 
l’avons  expliqué  plus  haut, 
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Manière  de  faire  les  grillages  des  bibliothèques. 

Pour  garnir  de  grillage  un  panneau  de  biblio- 
thèque on  de  garde  - manger  , l'épinglier  ayant 
décidé  la  grandeur  qu’il  veut  donner  aux  mailles  , 
il  la  prend  avec  un  compas  ; il  la  porte  dans  une 
petite  feuillure  que  le  menuifier  a faite  à l’envers 
de  fon  bâti , & iî  frappe  un  petit  clou  à tête  dans 
chaque  trou  du  compas , tant  aux  traverfes  hori- 
zontales qu’aux  verticales. 

Il  eft  fenfible  que  fi  les  clous  étoient  plus  près 
à près  dans  les  traverfes  que  dans  les  montans  , les 
mailles  feraient  oblongues  par  en  bas  : au  con- 
traire , fi  les  clous  étoient  plus  éloignés  aux  tra- 
verfes qu’aux  montans  , les  mailles  feroient  oblon- 
gues  en  travers.  Mais  ordinairement  on  place  les 
clous  à égale  diftance , tant  fur  les  traverfes  que 
fur  les  montans. 

L’épinglier  décide  la  grofieur  du  fil  qu’il  veut 
employer;  & afin  qu’il  ne  rompe  point  en  faifant 
les  noeuds , il  le  recuit.  Il  le  jaunit  enfuite  avec  le 
tartre  , & il  le  dreffe  , comme  nous  l’avons  expliqué 
plus  haut.  Mais  en  le  drefiant , il  a foin  de  le  couper 
de  longueur  ; & la  pratique  lui  a appris  qu’il  faut 
que  la  longueur  de  chaque  bout  de  fil  foit  trois  fois 
la  hauteur  du  panneau  qu’il  veut  garnir  , mettant 
cinq  , fix  , ou  huit  pouces  de  plus , fuivant  la  hau- 
teur du  panneau.  On  plie  les  bouts  en  deux  ; on 
met  le  pli  fur  chaque  clou  de  la  traverfe  , & on 
les  arrête  par  un  nœud  qui  fe  fait  en  tortillant  une 
fois  les  deux  bouts  du  même  fil  l’un  fur  l’autre  , 
comme  fi  l’on  vouloit  en  former  une  corde.  Tous 
les  clous  de  la  traverfe  étant  ainfi  garnis  de  fil , 
dont  deux  bouts  répondent  à chaque  clou,  ifs’agit 
de  faire  les  mailles  ; c’efi  ce  que  nous  allons  ex- 
pliquer. 

L’ouvrier  prend  un  des  fils  du  clou  i , qui  doit 
être  à une  demi-diftance  de  la  feuillure  ; on  lui  fait 
faire  une  révolution  autour  du  clou  a , ce  qui  fait 
la  demi-maille  ; puis  rapprochant  l’un  de  l’autre  le 
fil  du  clou  i , avec  un  des  fils  du  clou  2 , on  forme 
à la  réunion  un  nœud  , en  leur  faifant  faire  l’un  fur 
i’autre  deux  révolutions  , ce  qui  fait  une  demi- 
maille.  On  réunit  de  môme  l’autre  bout  du  clou  2 , 
avec  un  des  bouts  du  clou  3 ; l’autre  bout  3 , avec 
un  des  bouts  du  clou  4 ; l’autre  bout  4 , avec  un 
des  bouts  5 , & ainfi  dans  toute  la  longueur  de  la 
graverfe  ; ce  qui  fait  les  demi-mailles. 

Pour  faire  le  premier  rang  de  mailles  entières , 
on  prend  un  des  bouts  du  premier  nœud  , qu’on 
entortille  avec  le  fil  qui  pend  au  clou  a , ce  qui  fait 
le  nœud  n ; puis  rapprochant  l’autre  fil  2 , d’un  fil 
du  fécond  nœud  , on  fait  un  nœud  0 ; avec  l’autre 
fil  du  fécond  nœud  & avec  un  du  troifième  nœud  , 
on  fait  le  nœud  p ; & en  continuant  de  même 
dans  toute  la  longueur , on  a le  premier  rang  de 
mailles  entières.  En  répétant  cette  manœuvre  dans 
toute  l’étendue  du  panneau,  il  fe  trouve  garni  de 
mailles  ; on  arrête  les  bouts  de  fil  qui  répondent  à 
chaque  clou , en  les  tordant  Fiua  fur  l’autre  avec 


ÉPI 

des  pinces  , & en  frappant  les  clous  pour  que  leurs 
têtes  appuient  fur  les  fils. 

Pour  que  l’ouvrage  foit  bien  fait  , il  faut  que 
l’ouvrier  , à chaque  maille  qu’il  fait,  regarde  fi  elle 
eft  bien  lofangée  , & fi  le  nœud  qu’il  va  faire  répond 
bien  aux  autres  nœuds  , foit  dans  le  fens  horizontal-, 
foit  dans  le  fens  vertical.  Quand  les  apprentis  man- 
quent en  ce  point , leurs  mailles  font  difformes  ; 
& les  fils  qui  étoient  bien  diftribués  dans  toute  la 
longueur  de  l’ouvrage , fe  trouvent  en  plus  grand 
nombre  d’un  côté  que  d’un  autre.  Ils  ne  peuvent 
réparer  ce  défaut  qu’en  faifant  à deffein  des  mailles 
irrégulières  , dont  l’irrégularité  eft  dans  un  fens 
différent  de  celles  qu’ils  avoient  faites  par  igno- 
rance ou  faute  d’attention.  Ainfi  , quand  an  reçoit 
ces  ouvrages , il  faut  prêter  attention  aux  mailles , 
pour  voir  fi  elles  font  pareilles  & égales  . & voir  fi 
tous  les  nœuds  fe  répondent  bien  exaélement , tant 
de  haut  en  bas , que  de  droite  & de  gauche. 

De  plus , comme  les  grillages  font  d’autant  plus 
chers  que  les  fils  font  plus  gros  & les  mailles  plus 
petites , il  faut  examiner  fi  l’épinglier  s’eft  conformé 
au  modèle  dont  on  eft  couve  nu  ; car  ces  ouvriers 
ont  des  modèles  de  grillages  de  toutes  les  façons  , 
fur  lefquels  ont  fait  le  marché  ; & quand  on  en  a 
clioifi  un  , l’épinglier  doit  s’y  conformer. 

On  fait  de  ces  grillages  , en  ne  faifant  qu’un© 
révolution  à chaque  nœud  ; mais  il  eft  à propos 
d’en  faire  deux.  Le  grillage  en  eft  toujours  mieux 
tendu  ; & de  plus , quand  il  n’y  a qu’une  révo- 
lution , fi  un  fil  vient  à rompre  , tout  fe  dérange  ; 
au  lieu  que  les  deux  révolutions  font  un  nœud 
folide , & le  dérangement  ne  s’étend  pas  au-delà 
de  la  maille. 

On  pourroit  varier  la  forme  des  mailles , en  faifant 
à chaque  nœud  trois  ou  quatre  révolutions  au  lieu 
de  deux  ; mais  l’ouvrage  en  feroit  plus  coûteux , 
& ne  préfenteroit  rien  de  plus  agréable  à la  vue. 

Quelquefois  les  épingliers  montent  leurs  grillages 
fur  un  châffis  de  gros  fil  de  fer  , qu’on  cloue  enfuite 
dans  la  feuillure  de  la  menuiferie  ; cela  fe  pratique 
pour  les  ouvrages  qu’on  envoie  en  campagne. 

Quand  les  panneaux  font  fort  grands,  on  fou- 
tient  le  grillage , de  diftance  en  diftance , par  des 
traverfes  de  gros  fil  de  fer  ou  de  laiton , fur  lefquels 
on  tranchefiie  le  grillage  ; c’eft-  à-  dire,  qu’on  la 
coud  , en  quelque  façon,  avec  des  révolutions  d’un- 
fil  de  laiton  très-fin,  qu’onroule  autour  des  traverfes 
de  gros  fil,  & encore  autour  des  mailles  du  grillage. 

Cribles  de  fil  de  laiton  , ou  de  fer. 

Un  petit  chef-d’œuvre  de  lepinglier  eft  de  fairai 
des  cribles  de  fil  de  laiton  pour  nettoyer  les  grains  : 
les  mailles  en  doivent  être  alongées;  il  en  faut  pro- 
portionner la  grandeur  à la  groffeur  des  grains  qu’on 
veut  nettoyer. 

Pour  cela  , on  met  les  fils  près  à près  fur  les  tra- 
verfes & fort  éloignés  fur_les  montans  ; ce  qui  rend 
les  mailles  fort  alongées.  On  ne  tortille  point  les 
fils  verticaux  les  uns  fur  autres  ; mais  on  les 
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joint  par  un  fil  fin  horizontal  , qu’on  entortille 
autour  des  fils  verticaux. 

Quant  aux  cribles  ordinaires  de  fil  de  fer , qui 
font  inclinés  & dont  tous  les  fils  font  parallèles  , 
on  tend  fur  un  chàffis,  trois,  quatre  ou  cinq  fils. 
Après  avoir  drefle  du  fil  de  fer  fans  le  recuire  , on 
le  coupe  par  bouts  de  vingt -cinq  ou  vingt -huit 
pouces  de  longueur,  & on  les  arrange  fur  les  fils 
perpendiculaires  ; puis  on  tranchefile  les  fils  hori- 
zontaux fur  les  fils  perpendiculaires , avec  un  fil  de 
laiton  fin  & bien  recuit,  en  faifant  avec  le  fil  fin 
une  feule  révolution  autour  des  fils  horizontaux  & 
perpendiculaires.  Il  faut  mettre  les  fils  horizontaux 
allez  près  les  uns  des  autres  , pour  qu  les  grains  de 
froment  ou  d’orge  ne  puiffent  pas  pafier  au  travers. 

Cages,  fouricières , efpaliers. 

Les  cages  à perroquets  & les  fouricières  fe  font 
de  même , en  tranche-filant  avec  du  fil  de  laiton  les 
brins  de  fil  de  fer  fur  des  traverfes. 

Pour  faire  en  fil  de  fer  les  treillages  des  efpaliers  , 
on  fcelle  à la  muraille  trois  files  de  crochets  ; favoir  , 
une  au  haut , une  au  milieu  , Si  une  au  bas  : on  fcelle 
auffi,  de  toifeen  toife,  des  files  de  crochets  de  haut  en 
bas , enfuite  on  tend  des  fils  de  haut  en  bas , & on  les 
attache  aux  crochets  d’en  haut , en  tortillant  le  bout 
du  fil  de  fer  recuit  autour  de  chaque  crochet  & auffi 
autour  de  lui-même.  Quand  tous  les  fils  font  coupés 
de  longueur  , on  leur  fait  faire  une  ^révolution  au- 
tour des  crochets  du  milieu  , & on  les  arrête  aux 
crochets  d’en  bas.  Ces  fils  verticaux  étant  bien  ten- 
dus, on  tend  les  fils  horizontaux,  & on  les  arrête 
aux  fils  de  crochets  verticaux,  &c.  comme  on  a fait 
pour  les  fils  qui  font  tendus  verticalement  : airffi  les 
derniers  fils  croifent  les  autres  à angle  droit , de 
forte  que  les  uns  & les  autres  forment  de  grandes 
mailles  carrées  : on  trouve  qu’elles  ont  plus  de  grâce 
en  leur  donnant  un  quart  plus  de  hauteur  que  de 
largeur.  Enfin , avec  du  fil  de  laiton  menu  & bien 
recuit , on  fait  à chaque  endroit  où  les  fils  verticaux 
font  croifés  par  les  horizontaux,  un  petit  nœud  en 
tortillant  ce  petit  fil  de  laiton  fur  lui-même  , & le 
coupant  à chaque  nœud;  il  faut  de  plus  que  ces 
Dœuds  attachent  les  fils  aux  crochets  , par-tout  où  il 

VOCABULAIRE 

A 

■xi  DOUCIR , s’entend  de  l’affion  d’ôter  les  traits 
de  la  groffe  lime  avec  une  plus  fine,  pour  pouvoir 
polir  l’ouvrage  plus  aifément  & plus  exactement.  Il 
faut  obferver  en  adouciffant , d’applatir  tant  foit 
peu  la  place  de  la  châffe. 

Affiches  ; ce  font  les  broches  ou  fichés  de  fer  , 
qui-fervent  à retenir  la  filière.  ’ 

Agitai- fes  ; celles  des  épingliers  font  faites  avec 
un  fil  de  fer  ou  de  laiton,  différemment  courbé. 

Aiguille  ; on  nomme  airffi  la  tige  de  l’outibot  à 
laquelle  efl  attachée  la  corde  qui  le  fait  mouvoir.. 
Aiguilles  de  tablettes  ; ce  font  de  fortes  & 
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s’en  rencontre.  La  triccife  dont  on  fe  fert  doit  être 
coupante  ; en  la  ferrant  peu  , on  tortille  le  fil  ; & 
quand  il  eft  tortille,  on  ferre  la  tricoife  pour  le  cou- 
per , & on  donne  un  petit  coup  avec  la  même  t/i- 
coife  pour  recourber  le  fil  tortillé. 

On  pafTe  avec  un  petit  pinceau  une  couche  de 
couleur  noire  broyée  à l’huile , pour.empêcher  le  fil 
de  fer  de  fe  rouiller.  Les  treillages  de  fil  de  cuivre 
n’étant  point  fujets  à la  rouille  , font  bien  meilleurs- 
que  ceux  de  fil  de  fer  ; mais  auffi  ils  font  beaucoup 
plus  chers.  ( Arts  de  l’édition  de  Neufchâtel.  ) 

Communauté  des  Epingliers  de  Paris. 

Cette  communauté,  très-ancienne  & autrefois 
très- confidérable  , étoit  gouvernée  par  d’anciens 
ftatuts  quiffiirent  renouvelles  par  Henri  IV  en  1602. 

On  a uni  cette  communauté  à celle  des  aiguil- 
hers  en  1695  3 en  vertu  des  lettres - patentes  de- 
Louis  XIV. 

Le  commerce  des  maîtres  épingliers  confiffe  en 
toutes  fortes  d’aiguilles  , épingles , clous  d’épingles; 
& le  nombre  des  jurés  de  leur  corps  eft  réduit  à 
trois,  deux  épingliers  & un  aiguijlier,  dont  l’un 
s’élit  tous  les  ans. 

Chaque  maître  peut  avoir  deux  apprentis  à-la-fois 
obligés  pour  quatre  ans  , & avec  la  claufe  expreffe 
que  c’eft  pour  être  au  pain  du  maître. 

Les  veuves  comme  dans  les  autres  communautés. 
Le  compagnonage  efi  d’un  an. 

Le  chef-d’œuvre  eft  un  millier  d’épingles  préfenté 
aux  maîtres,  pour  en  dire  leur  avis. 

Il  y a voit  autrefois  quatre-vingt  maîtres  , dont  le 
nombre  n’excédoit  qu’en  faveur  de  ceux  qui  payoient 
1200  liv.  de  réception;  & lorfque  le  nombre  netoit 
pas  complet,  on  y recevoit  les  apprentis  après  quatre 
ans  d’apprentiffage  , pour  fix  à fept  cent  livres. 

Par  le  dernier  édit  du  mois  d’août  177 6,  les  épin- 
gliers font  réunis  avec  les  cloutiers  & les  ferailleurs,. 
avec  lefquels  ils  font  une  même  communauté.  Us- 
ent la  permiffion  de  faire  le  commerce  de  petite  clin- 
caillerie  en  échoppe  ou  étalage  feulement , & non 
en  boutique  ni  magafin  , & ce  en  concurrence  avec 
le  mercier.  Leurs  droits  de  réception  font  fixés  à 
100  liv. 

de  l’Art  de  P Épinglier. 

longues  épingles , dont  la  pointe  efi  menue  & la  tête 
fort  groffe. 

Aiguilles  a tricoter  ; ce  font  des  brins  de  fil 
de  fer  ou  de  laiton , auxquels  011  fait  aux  deux  bouts 
une  pointe  mouife  fur  la  meule  de  fer. 

Amollir  les  têtes  d’épingles  ; c’eft  les  faire 
rougir  fur  un  brrffier  dans  une  cuiller  de  fer  , pour 
les  rendre  plus  fouples  au  frappage. 

Aperçoir  ; c’eft  une  plaque  de  tôle  ou  de  fer- 
blanc  , attachée  avec  un  clou  à chaque  coin  du  billor 
de  la  meule  de  l’épingiier. 

Apéritoirf  ; c’eft  une  plaque  defer  ou  de  corne  , 


placés  au-devant  du  tour  à empointer , pour  mettre 
les  fils  de  fer  à l’égalité. 

ârimer  ; c’eft  ajufter  le  poinçon  fur  l’enclume. 

Auche  ; c’efl  la  cavité  hémifphérique  qui  enchâiTe 
les  têtes  des  épingles  dans  le  métier  , pour  frapper 
les  tètes. 

Auget  ; efpèce  d’auge  fermée  d’un  bout , depuis 
lequel  fes  parties  latérales  vont  toujours  en  dimi- 
nuant de  hauteur.  Il  fert  à mettre  les  épingles  dans 
le  frottoir. 

Banc  a tirer  ; efpèce  d’établi  adoffé  d’un  bout 
fur  un  billot  fendu  à deux  ou  trois  endroits  , pour  y 
battre  la  filière.  Vers  le  même  bout  ou  à l’autre , 
félon  l’emplacement , eft  la  bobille  ; plus  loin  , la 
filière  arrêtée  entre  trois  montans.  Derrière  elle  on 
voit  une  piece  de  bois  plus  haute  que  ces  montans , 
avec  un  coin  ; c’eft-là  qu  on  place  la  filière  pour  en 
faire  l’effai  : enfin , vers  cette  extrémité  on  voit  le 
tourniquet  d’où  dévide  le  fil  que  1 on  tire. 

Banque  ou  Tour  a pointe  ; c’eft  le  billot  où 
eft  établie  la  meule  d’acier  qui  fert  à former  les 
pointes. 

Bassine;  efpèce  de  poêle  profonde,  reffemblant 
à une  chaudière  à confiture  , dans  laquelle  , au 
moyen  de  fes  anfes  , on  remue  & on  fecoue  les  ai- 
guilles dans  de  l’eau  de  favon  bouillante. 

Batte;  efpèce  de  maillet  de  bois  qui  fert  a ap- 
pliquer fur  le  papier , l’empreinte  qui  porte  la  marque 
du  marchand. 

Bequette  d’Épinglier  ; c’eft  une  efpèce  de  te- 
nailles dont  une  mâchoire  eft  pyramidale  & l’autre 
ronde  , & diminuant  de  groffeur  vers  fon  extrémité. 
Elle  fert  à tourner  le  fil  de  fer  ou  de  laiton  comme  il 
plaît  à l’ouvrier , foit  qu’il  faflfe  des  crochets , des  por- 
tes , des  claviers , & des  hameçons. 

Blanchir;  c’eft  faire  changer  au  laiton  fa  cou- 
leur jaune  en  blanche  : pour  cet  effet , on  etend 
d’abord lesépingles 5 au  nombre  de fix  ou fept mille, 
fur  les  plaques.  On  empile  ces  plaques  les  unes  fur 
les  autres  , tant  qu’il  y en  a de  la  même  efpèce  d’é- 
pingle , fur  des  croifées  ; on  les  lie  enfemble  avec  les 
fils  de  laiton  des  croifées.  Soit  qu  il  y ait  une  ou  plu- 
sieurs portées  de  la  plaque , on  met  le  tout  dans  une 
grande  chaudière  avec  de  l’eau  & de  la  gravelle  ou 
lie  de  vin  ; on  le  fait  bouillir  trois  heures  & demie 
ou  environ  : on  déteint  les  épingles , on  les  lave , on 
les  sèche  , & on  les  vanne. 

Bobille  ; cylindre  de  bois  fixé  autour  .d’un  arbre 
de  fer  qui  le  traverfe  au  centre  par  la  bafe , & qu’on 
fait  tourner  au  moyen  d’une  manivelle  de  fer. 

Bobine  des  épingliers  ; c’eft  un  affez  gros  cy- 
lindre de  bois  traverfé  d’un  arbre  , dont  le  bout  eft 
Soutenu  dans  un  collet , & dont  l’autre  eft  garni 
d’une  manivelle  : la  manivelle  fait  tourner  le  cy- 
lindre , qui  fe  charge  en  tournant  du  fil  trifilé  , qui 
qui  doit  fervir  à faire  l’épingle. 

Boîte;  efpèce  de  petit  coffre  fans  deffus , & 
ayant  dans  fon  milieu  une  lame  de  cuivre  fur  la- 
gu  elle  on  appuie  les  épingles.  Cette  lame  partage  la 
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boîte  en  deux  parties  , qui  font  le  plus  fouvent  de 
deux  fortes  de  longueurs.  Ces  boîtes  font  cou- 
vertes de  plufieurs  brins  de  fil  de  fer  qui  contiennent 
les  épingles  dans  la  capacité  de  la  boîte  , & les  em- 
pêchent d’y  remuer  à la  prefiion  des  cifailies. 

Botte;  la  botte  ou  la  torque  eft  compofée  d’un 
nombre  de  pièces  de  fil  de  laiton  qui  a été  roulé  fur 
un  cylindre. 

On  appelle  auftl  botte  un  faifceau  de  fils  coupés  , 
pour  faire  3 , 4 ou  5 longueurs  d’épingles. 

Bourdon  ; on  appelle  ainfi  les  cannetilles  ou 
fils  à têtes , lorfque  leurs  révolutions  montant  les 
unes  fur  les  autres  , les  rendent  défeâueufes  & 
inutiles. 

Bouter  les  épingles  ; c’eft  les  arranger  dans 
les  trous  faits  au  papier. 

Bouterau  ; c’eft  un  poinçon  rond  d’acier , qui 
diminue  de  groffeur  depuis  le  haut  jufqu’en  bas  : 
c’eft  avec  cet  outil  que  l’on  grave  l’empreinte  de  la 
tête  dans  l’enclume  & dans  le  poinçon.  Il  faut  qu’il 
foit  bien  trempé. 

Bouteuse  ; ouvrière  qui  place  les  épingles  dans 
les  trous  du  papier. 

Branche  ; fe  dit  proprement  du  brin  ou  du  corps 
de  l’épingle , lorfqu’une  de  fes  extrémités  eft  en 
pointe , & l’autre  prête  à recevoir  la  tête. 

Branloire  ; on  appelle  ainfi  le  lien  qui  tient  fùf- 
pendu  en  l’air  à un  bâton , le  baquet  où  1 on  lave  les 
épingles. 

Brocher;  c’eft  enfiler  les  épingles  dans  les  têtes. 

Broches  ; ce  font  deu-x  baguettes  de  fer  em- 
boîtées perpendiculairement  dans  la  bafe  & dans  la 
traverfe  de  bois  du  métier  ; c’eft  à leur  aide  que  le 
contre-poids  retombe  toujours  fur  le  même  point. 
Les  broches  n'entrent  point  dans  le  métier  par  en  bas  ; 
elles  pofent  feulement  avec  force  fur  une  plaque  de 
plomb  fur  laquelle  on  l’arrête  à volonté , & félon 
que  la  fituation  du  poinçon  l’exige. 

Bûche  ; on  défigne  fous  ce  nom  , dans  la  trefî- 
lerie , Y établi  où  l’on  tire  à la  filière , avec  une  pince, 
le  fil  de  fer  ou  de  laiton. 

Camion  ; c’eft  la  plus  petite  de  toutes  les  efpèces 
d’épingles  : elle  ne  fert  guère  que  pour  attacher  les 
coiffures  & les  autres  ornemens  des  femmes. 

Cannelle  ; fe  dit  d’une  efpèce  de  couteau , dont 
la  lame  eft  dentelée  comme  une  fcie.  Elle  fert  à 
faire  une  petite  rainure  fur  un  morceau  de  bois  , 
dans  laquelle  on  dent  le  fil  de  fer  ou  de  laiton  avec 
des  tenailles  pour  l’y  ébaucher  : cette  petite  fente 
s’appelle  auftï  cannelle. 

Cannetille  ; fil  de  métal  qui  eft  roule  en  tiro- 
bourre  fur  un  plus  gros  fil.  Celui-ci  qui  eft  fait  avec 
du  laiton  fin  , fert  pour  les  têtes  d’épingles. 

Chance  ; pot  de  terre  qui  a la  forme  d’une  cu- 
curbite  , & qui  fert  à blanchir  les  épingles  de  fer. 

Charnières;  les  charnières  que  les  épingliers 
font  pour  les  layetiers  , fontcompofees  d un  fil  de 
laiton  roulé  fur  un  autre  fil  droit , qui  forme  en 
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même  temps  la  broche  de  la  charnière  Si  un  des 
côtés  qui  s’attache  au  deflus  de  la  boîte. 

Chaudière;  grand  vafe  de  cuivre  rouge  très- 
profond  , Si  qui  n a pas  plus  de  circonférence  qu’il 
n’en  faut  pour  contenir  les  plaques. 

Chausse  ; la  chaude  d’épinglier  efl  un  morceau 
de  bois  taille  en  dedous,  pour  embraffer  la  cuiffe ; 
chaque  extrémité  ed  traverfée  d’un  courroie  de 
cuir,  dont  on  lie  la  chauffe  fur  la  cuide.  Sa  partie 
fuperieure  a vers  fes  bords  deux  anneaux  dans  lef- 
quels  paffe  la  croffe.  On  fait  entrer  les  tronçons 
dans  la  chauffe  , pour  les  couper  plus  facilement  en 
1 hanfes. 


Cisailles  ou  Ciseaux  ; gros  cifeaux  propres  à 
couper  les  métaux.  Les  lames  de  ces  cifailles  font 
épaules  , & elles  ont  un  taillant  prefque  carré.  Au 
lieu  d anneaux  elles  ont  deux  longues  branches  qui 
forment  deux  grands  leviers. 

Clavier;  ce  n’eft autre  chofe  qu’un  morceau  de 
ni  de  fer  ou  de  laiton  , plié  de  manière  qu’un  brin 
forme  une  efpèce  d’anneau  vers  le  milieu  qui  lui 
fert  d attache.  On  n’emploie  point  d’autre  d’outil 
pour  le  faire  que  des  bequettes. 

Clous  d’efingles  ; il  y en  a qui  font  de  vraies 
épingles  , groffes  & courtes.  Les  épingliers  en  font 
auffi  avec  du  fil  de  fer  ou  de  laiton , dont  la  tête  eft 
rivée  avec  le  marteau. 


Contre-poids  ( le  ) , eft  la  pièce  qui , par  fa  pe- 
fanteur , vient  former  la  tête  de  l’épingle  enfermée 
dans  les  deux  têtoirs  ; il  fe  lève  par  une  efpèce  de 
bafcule , qu’on  fait  jouer  avec  le  pied  par  une  marche 
à laquelle  eft  attachée  une  corde.  La  marche  eft  ar- 
rêtée a une  cheville  enfoncée  dans  le  plancher  de  la 
chambre.  Ileftfoutenu  dans  la  ligne  perpendiculaire 
qu’il  décrit , par  fa  traverfe  qui  gliffe  le  long  des 
broches.  ° 


Cordonnets;  ce  font  des  eânfes  de  fil  ou  de 
foie  , ferrées  par  un  bout , à l’ufage  des  femmes 
ou  des  eccléfiaftiques. 

Couler;  fe  dit  proprement  du  fécond  tirage 
que  les  épingliers  donnent  au  laiton,  en  le  faifant 
paffer  par  des  trous  de  filière. 

Couloire;  efpèce  de  filière,  dans  laquelle  on 
tire  le  laiton  fortant  de  la  première  main  , pour 
le  réduire  à la  groffeur  dont  on  veut  que  foient  les 
épingles. 

Couper;  quoique  ce  terme  ait  lieu  dans  plufieurs 
opérations  des  épingliers,  on  ne  l’emploie  pourtant 
proprement  que  pour  fignifier  l’aftion  de  divifer  les 
dreffèes  en  tronçons  , & les  tronçons  en  hanfes.  Les 
plus  gros  tronçons  fe  coupent  ordinairement  de  la 
longueur  de  deux  épingles  ; les  petits , de  trois , & 
quelquefois  de  quatre  & de  cinq. 

Couper  les  épingles  ; c’eft  les  réduire  à une 
certaine  longueur;  ce  qui  s’exécute  en  les  faifant 
entrer  de  toute  cette  longueur  dans  une  boîte  , & 
les  fanant  toutes  toucher  une  traverfe  de  cuivre  qui 
les  lépare.  n 

Couper  les  tètes  ; c’eft  couper  avec  des  cifeaux 
Arts  6*  Métiers.  Tome  IL  Partie  IL 
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les  fils  de  laiton  façonnés  dans  la  proportion  propre 

a faire  les  têtes  des  épingles. 

Coupeur  ; ouvrier  qui  eft  chargé  de  couper  ou 
de  réduire  à une  certaine  longueur,  les  fils  de  fer 
defhnes  à faire  des  épingles. 

Courtaillfs;  on  appelle  akifi  des  bouts’  de  fil 
de  laiton  tortus  ou  trop  courts  , ou  les  êpinglts 
manquées.  1 ° 

Crevet  , forte  de  lacet  qui  ne  peut  être  que  de 
treffe , ferré  par  un  bout  en  forme  de  croix , & par 
l’autre  à l’ordinaire,  avec  lequel  les  femmes  fe  lacent 
en  échelle. 

Crible  en  fils  de  fer  ou  de  laiton;  c’eft  un  crible 
dont  les  trous  font  formés  par  de  petites  mailles  de 
ni  de  fer  ou  de  laiton. 


Crochet  ; le  crochet  de  l’épinglier  eft  à deux 
pointes  , & formé  de  deux  fils  de  fer. 

Crocheter  ; c’eft  l’ouvrier  qui  s’adonne  à faire 
des  crochets  , des  portes  , des  agraffes  en  laiton. 

Croisée  ; c’eft  une  croix  de  fer  dans  chaque  bras 
de  laquelle  paffe  un  fil  de  laiton  qu’on  recroife  fur 
les  plaques,  pour  les  feier  enfepible  dans  le  blan- 
chiliage.  ' 

Crosse  ; ce  n’eft  autre  chofe , chez  les  épingliers 
que  la  traverfe  de  la  chaufiè  qui  paffe  dans  fes  deux 
anneaux  , & fous  laquelle  on  place  les  tronçons  pour 
les  contenir  & les  couper  plus  facilement. 

Cueillée  ; on  appelle  ainft  un  faifeeau  de  fils  re- 
dreffés  par  l’engin. 

Cueillir  la  dressée  ; c’eft  trancher  avec  des 
tenailles  le  fil  d’épingle. 

Décaper  ou  dérocher;  c’eft  emporter,  par 
le  moyen  de  quelques  fubftances  corrodantes  , la 
fuperficie  brune  du  métal  , & lui  donner  par  ce 
moyen  tout  fon  brillant. 

t Dégrossir  l’acier  ; c’eft  paffer  un  cylindre 
d’acier  par  les  différens  trous  de  la  filière,  jufqn’à 
ce  qu’il  foit  parvenu  au  degré  de  finéfi'e  fiéceflaire. 

Demoiselle  ; eft  une  broffe  avec  laquelle  ou 
etend  le  vermillon  fur  les  marques  , pour  imprimer 
le  nom  & le  fceau  du  fabricant  d’épingles. 

Déteindre  ; c’eft  l’aftion  de  nettoyer  & d’ôter 
le  plus  gros  de  la  gravelle  qui  s’eft  attachée  aux 
épingles  dans  la  cluudière  , clans  une  première 
eau  , après  les  avoir  tirées  du  feu  Si  débarraffées 
d’entre  les  plaques. 

Disques  ; ce  font  des  plaques  d’étain  tracées  au 
compas  de  16  pouces  de  diamètre  chacune  , defti- 
nées  à blanchir  les  épingles. 

Drapière;  grofte  épingle  courte,  dont  les  mar- 
chands & les  drapiers  fur-tout  fe  fervent  pour  fer- 
mer leurs  ballots. 

Dressée.  Les  épingliers  appellent  une  dre  (fiée 
cueillie , celle  que  1 on  a ramaflée  & battue  p r un 
bout  avec  une  planche  , ou  autre  chofe  de  carre  na- 
ture, pour  la  rendre  auffi  égale  qu'il  eft  pollible , 
avant  de  la  couper  en  tronçons. 

Dresser  ; c’eft  tirer  le  fil  de  laiton  de  deffiis  le 


tourniquet,  & le  faire  paffer  carrelés  clous  de  l’en- 
gin , pour  détruire  les  fortes  de  cercles  ou  orbes 
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«u’il  avoit  pris  fur  la  bobille , au  tirage , & le  redmre 
en  brins  parfaitement  droits.  La  longueur  de  ces 
brins  n’eft  ordinairement  déterminée  que  par  celle 
de  la  chambre  où  on  les  dreffe.  On  les^  coupe  avec 
des  tenailles  tranchantes  fort  près  de  1 engin  , & ils 
tombent  au  deffous  fur  une  planche  qui  eft  placée 
rie  forte  qu’elle  leur  fait  faire  un  coude. 

Dresseur  ; ouvrier  qui  fait  pafler  par  1 engin 
le  fil  de  laiton  pour  lui  ôter  (a  courbure. 

Ebaucher  ; c’eft  l’aéLon  de  dégroffir  la  pointe 
d’une  épingle  fur  une  meule  tailladée  en  gros  ? 
pour  la  préparer  à recevoir  le  degre  de  fineiTe  qui 

lui  eft  proprei  . , , , 

Echelle  de  rubans;  ce  font  des  rubans  lar- 
ges ferrés  à un  bout  d un  fer  a clavier , & a 1 autre 
d’un  fer  ordinaire.  Les  femmes  s’en  lacent  en  forme 
d’échelle  , ce  qui  lui  a donné  ce  nom. 

Eclaircir;  c’eft  polir  les  clous  deping.e,  en 
les  remuant  dans  un  lac  avec  de  la  motte  de  tan- 
nerie , du  fon  , &c.  rr  S < 1 • 

Eclaircisseur  ; ouvrier  qui  decrafie  & éclair- 
cit le  fil  de  laiton.  . 

Ecouine  ou  ecouenne;  inftrument  d acier  qui 
diffère  de  la  lime  & de  la  râpe  en  ce  qu’il  n’a  qu’un 
feul  rang  de  ftries  en  travers,  au  lieu  que  lahme 
eft  formée  par  des  Jiachures  qui  fe  croifent , & la 
râpe  par  de  petites  lèvres  qui  font  reievees. 

EcrouiR  un  métal  ; c’eft  le  battre  au  marteau 
pour  rapprocher  fes  parties  & le  rendre  plus  dui. 

Embrasser  ; c’eft  entourer  près  de  fon  extrémité 
un  ruban  de  fil , de  laine  ou  de  lçde , avec  un  petit 
morceau  de  laiton  ou  d’argent,  que  l’on  ploie  fur 
le  ruban  , au  moyen  de  l’enclume  crenée  & cm 
marteau  , enforte  que  le  morceau  de  laiton  forme 
un  anneau  ou  frette  qui  embraffe  le  ruban  ou  cor- 
don ; on  effile  enfuite  la  partie  du  ruban  ou  cordon 
qui  paffe  outre  l’anneau  qu’on  appelle  fer  à embraf- 
fer , ce  qui  fe  fait  pour  les  premiers , en  retirant  les 
fils  de  trame , enforte  qu’il  ne  refte  plus  que  ceux 
de  la  chaîne  ; pour  les  féconds  , en  démêlant  les 
fils  qui  compofent  le  cordon. 

Empojnter  y fe  dit  de  l’a&ion.  de  faite  la  pointe 
d’une  épingle , fans  avoir  egard  à la  fineffe , ni  à 
l’èbauchage.  On  fe  fert,  pour  empointer  les  épin- 
pies  , d’une  meule  d’acier  tailladée  fur  toute  fa  fur- 
lace.  Cette  meule  eft  plus  ou  moins  grofte , félon 
que  l’on  fait  deffuâ  les  pointes  fines  ou  les  groffe^. 

Empointeur  ; ouvrier  qu’l  préfente  les  tronçons 
d’épingles  à une  meule  tournante  pour  en  faire  les 
pointes. 

Empreinte;  c’eft  la  marque  du  fabricant,  qu’on 
imprime  fur  le  papier  des  épingles. 

Enaucher  ; c’eft  former  fur  l’enclume  la  place 
de  la  branche  de  l’épingle  , avant  celle  de  la  tête 
fans  cette  précaution  , il  eft  aifé  de  concevoir  quelle 
feroit  écrafée.  On  fait  ces  entailles  avec  une  lime  à 
trois  quarres. 

Enclorre  ; c’eft  dans  le  métier  à frapper  les  tètes 
d’épingles , enfermer  dans  Y auge  ou  ferrer  à- la-fois 
Ves  deux  parties  de  la  tête  d'épingle. 
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Enclume  d’épinglier  ; eft  une  efpèce  de  ta# 
ou  de  bigorne  plate , dont  la  furface  eft  couverte 
de  plufieurs  fentes  plus  ou  moins  grandes  & profon- 
des , dans  lefquelles  on  travaille  les  ferrets , pour 
les  arrondir  autour  du  lacet  auquel  on  les  adapte. 

Enfiler  ; fe  dit  de  l’aftion  de  paffer  la  tête  de 
l’épingle  à l’endroit  où  elle  doit  être  ferrie,  ou  rivée. 

Enfileur  ; ouvrier  qui  eft  occupé  à paffer^  les 
têtes  dans  les  branches  , & à les  préparer  à être 
preffées  entre  les  deux  têtoirs. 

Engin  ; ce  terme  fe  dit  d’une  planche  couverte 
de  clous  d’épingles  plus  ou  moins  forts  , Si  plantes 
de  diftance  en  diftance , entre  lefquels  on  tire  le 
fil-de-fer  pour  le  redreffer. 

Enrhuner  ; c’eft  placer  les  têtes  d épinglés  a 
l’extrémité  de  la  hanfe  ou  fil  de  laiton. 

Enrimer  ; .c’eft  pouffer  le  poinçon  direftement 
au  deffus  de  l’enclume  , en  approchant  ou  écartant 
la  boite  plus  ou  moins  avec  le  pouffe-broche. 

Entêter  ; c’eft  attacher  la  tête  à la  hanfe  , de 
manière  qu’elle  paroifle  y avoir  ete  foudee.  Cela  fe 
fait  dans  le  métier  entre  le  poinçon  &1  enclume. 

Epingle  ; petit  inftrument  de  métal  , droit  & 
pointu  par  un  bout  , qui  fert  d attache  amovibler 
au  linge  & aux  étoffes. 

Epinglier  ; ouvrier  qui  fabrique  ou  trafique  des 
épingles. 

Esser  ; c’eft  choifir  la  groffeur  du  fil  qu  on  veut 
employer , par  le  moyen  d’une  mefure  dans  laquelle 

on  le  fait  entrer.  , ..  _ 

Etabli  pour  blanchir  les  épinglés;  » eit 
formé  de  deux  ou  trois  planches  bien  unies  de  fept 
à huit  pieds  de  long  fur  deux  de  large  ; & à fon 
extrémité  on  applique  un  châffis  pour  arrêter  une 
chaudière  où  il  y a de  1 etain  fondu. 

Et  amer;  c’eft  donner  aux  clous  de  cuivre  & autres 
une  couleur  blanche  qui  imite  celle  de  l’argent , par 
le  moyen  de  l’étain  ; ce  qui  fe  fait  en  fanant  chauf- 
fer les  clous  dans  un  pot  de  terre  jufqu  à un  certain 
point  : après  quoi  on  jette  dans  ce  pot  ce  1 etain 
bien  purifié  & du  fel  ammoniac.  L’étain  fe  fond 
par  la  chaleur  des  clous  , s’y  amalgame,  &les  rend 

blancs.  „ , ,,, 

Eteindre  les  épingles  ; c eft , apie^  1 etamage , 
laver  les  épinglés  dans  un  baquet  d eau  fraicue.  ^ 
Etibeau  ou  étibois  ; nom  que  l’on  donne  a 
un  petit  carré  de  bois  enfoncé  fur  1 établi  de  la 
bobine , & fur  lequel  on  fait  avec  une  lune  la  ponne 
du  fil  d’épingle. 

Fers  a cahiers  ; font  des  fers  attaches  au  bout 
d’un  petit  ruban  de  fil,  à l’ufage  des  gens  de  pra- 

T1  Ferrer  ; c’eft  garnir  un  ruban  de  fil  ou  de  foie , 
ou  une  treffe  , d’un  fenret  de  quelque  efpece  qu  il 

puiffe  être.  . , . 

Ferret  ; c’eft  une  petite  plaque  de  laiton  ou 
de  cuivre  , mince  , taillée  en  triangle  îlocèle  tron- 
qué , dans  laquelle  on  embraffe  & ferre  , fur  les 
crénelures  d’un  petit  enclumeau  & avec  le  mar- 
teau, un  bout  ou  même  les  deux  bouts  dun  cor- 
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don,  d'un  lacet,  &c.  pour  en  faciliter  le  partage 
dans  les  trous  ou  oeillets  qui  lui  font  deftinés.  I!  y 
a des  ferrets  ftmples  , à clavier,  & à embraffer. 

Les  fimples  prennent  un  ruban  fur  fa  longueur  , 
le  ferrent , & vont  en  diminuant  vers  leur  extrémité. 

Les  ferrets  à embraffer  font  des  efpèces  de  fers 
fort  courts,  affez  ferr^lables  à l’anneau. dont  on  fe 
fert  pour  retenir  la  treile  des  aiguillettes  & à autres 
ufages. 

Ceux  à bandages  font  des  fers  montés  fur  des 
rubans  de  fil , fervant  dans  les  bandages  pour  les 
defcentes. 

Les  ferrets  de  caparaçon  font  montés  fur  des 
gances  de  fil  ou  de  foie  , dont  on  fe  fert  pour 
attacher  un  harnois.  Il  y a une  infinité  d’autres 
ferrets. 

Fesser  ; c’eft  l’aftion  de  battre  un  paquet  ou 
botte  de  fil  de  laiton  à force  de  bras  fur  un  billot , 
en  le  tenant  d’un  côté  , & le  tournant  de  l’autre  à 
mefure  qu’on  le  feffe.  Par  ce  procédé,  la  rouille 
tombe , & le  laiton  devient  d’un  jaune  plus  ou 
moins  vif,  félon  qu’il  a été  feffé  plus  ou  moins  long- 
temps , & par  de  meilleurs  bras. 

Fesseur  de  Têtes  ; ouvrier  qui  tourne  les  têtes 
d’épingles  , qui  les  rogne , & qui  les  coupe. 

Fichets  a trictrac  ; font  des  fers  d’environ 
un  pouce  de  longueur , ayant  une  petite  touffe  de 
foie  à chacune  de  leurs  extrémités.  Ils  fervent  à dé- 
figncr  le  commencement  , les  progrès  & la  fin  de 
la  partie  , en  un  mot , le  nombre  des  trous  qu’on  a 
pris  , par  celui  qu’ils  occupent  fur  les  bords  du  tric- 
trac , où  l’on  en  a percé  douze  ; parce  que  la  partie 
du  triftrac  eft  de  douze  trous. 

Fil  de  fer,  de  laiton,  d’acier;  on  nomme 
fil  à moule  celui  qui  eft  tiré  pour  faire  la  tige  de 
l’épingle  ; & fil  à tête , celui  qui  eft  roulé  pour  faire 
des  tètes. 

Filer  la  tête  ; c’eft  former , par  le  moyen  d’un 
rouet  qui  dévide  le  laiton  fur  une  branche  exprès  , 
des  fortes  de  petits  anneaux  doubles  dont  on  fait  la 
tète  de  l’épingle. 

Filière;  c’eft  une  plaque  de  fer  plus  ou  moins 
longue  & large , percée  de  plufieurs  trous , dimi- 
nuant toujours  proportionnellement  de  groffeur. 
C’eft  dans  la  filière  qu’on  réduit  le  fil  à telle  grof- 
feur qu’on  veut , en  le  faifant  paffer  à force  par 
chacun  de  ces  trous  fucceflivement. 

Finisseur  ; c’eft  l’ouvrier  qui  perfectionne  les 
pointes  des  épingles  en  les  repartant  fur  une  meule 
d’acier. 

Force  ; ce  font  des  cifeaux  ou  cifailles  pour 
couper  les  fils  de  fer  deftinés  à faire  des  épingles. 

Frapper  les  épingles  ; c’eft  en  former  la  tête  : 
ce  qui  fe  fait  en  frappant  d’un  coup  de  marteau  le  fil 
de  laiton  qui  eft  tenu  affujetti  dans  un  étau. 

La  tête  de  l’épingle  eft  faite  du  même  fil  de  lai- 
ton , & de  la  même  groffeur  que  l’épingle  , à l’ex- 
ception que  le  laiton  qui  fert  à la  tête  a été  tourné , 
& pour  ainfi  dire  cordé  par  le  moyen  d’une  ma- 
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chine  qui  fait  le  même  effet  que  la  roue  des  cor- 
diers  par  rapport  à la  filaffe. 

Frottoir,  ou,  comme  difent  Jes  ouvriers,  la 
frottoirs  ; efpèce  de  coffret  de  bois,  dans  lequel  ou 
entonne  pour  ainfi  dire  les  épingles  pour  les  fé.her 
avec  le  fon.  Il  eft  fufpendu  fur  deux  montans  ; on 
le  tourne  avec  deux  manivelles. 

Fuseau  a meule;  c’eft  l’axe  ou  l’efiïeu  fur  le- 
quel tourne  la  meule  : il  fe  termine  en  pointes  par 
les  deux  bouts;  & ces  pointes  entrent  d’environ 
deux  lignes  dans  deux  morceaux  de  bois  qu’on  peut 
rapprocher  l’un  de  l’autre  à mefure  que  les  trous 
s’élargifi'ent. 

Gaudronner  ; c’eft  l’a&ion  de  tourner  les  têtes 
fur  le  moule  à l’aide  du  rouet , qui  fait  tourner  la 
broche  & le  moule  , & de  la  porte  qui  conduit  le 
fil  le  long  de  ce  moule. 

Grillage  ; il  eft  fait  de  fil  de  fer  ou  de  laiton 
travaillé  en  mailles  , & affujetti  par  de  petits  clous 
aux  panneaux  d’une  porte  ou  d’une  armoire. 

Hameçon  ; il  eft  fait  d’un  bout  de  fil  de  fer 
appoint! , auquel  on  fait  un  anneau  & qu’on  re- 
courbe. 

Hanse  ; les  épingliers  appellent  ainfi  les  bran- 
ches de  l’épingle  empointée  , lorfqu’elle  n’a  plus 
befoin , pour  être  ferrée , que  d’être  entêtée. 

Houssiaux  ; ce  font  de  groffes  épingles  d’une 
longueur  proportionnée  à leur  groffeur  , propres  à 
attacher  plufieurs  doubles  d’étoffe  enfemble.  Les 
femmes  fe  fervoient  autrefois  de  houjfeaux  pour 
trouffer  leurs  robes. 

Jauge  ; fil  d’archal  qui  fe  replie  en  ferpentant, 
ayant  douze  portes  ou  douze  branches  , fix  • de 
chaque  côté , qui  fervent  à fixer  la  groffeur  du  fil , 
félon  l’efpèce  d’épingles  qui  eft  à faire. 

Jaunir  ; s’entend  de  la  première  de  toutes  les 
façons  qu’on  donne  au  fil  de  laiton.  On  le  met 
pour  cela  dans  une  chaudière , où  il  bout  pendant 
quelque  temps  dans  l’eau  & de  la  g rave  lie  ; on 
bat  le  paquet  fur  un  billot  , à force  de  bras  , 
pour  en  féparer  la  rouille  & la  gravelle  ; on  le  jette 
dans  l’eau  fraîche  , on  le  feffe  encore  quelque 
temps  ; on  le  fait  fécher  au  feu  ou  au  foie  il , pour 
le  tirer  enfuite. 

Laver  ; c’eft  ôter  dans  une  fécondé  eau  le  refte 
de  la  gravelle  qui  s’étoit  attachée  aux  épingles  dans 
le  blanchiffage.  Le  baquet  eft  fufpendu  à deux  cro- 
chets , & l’ouvrier  Je  remue  comme  on  feroit  un 
crible  à froment. 

Maille  ; eft  une  ouverture  en  forme  de  lofange  , 
qui,  étant  plufieurs  fois  répétée,  forme  des  treillis 
de  fil  de  fer  ou  de  laiton.  Ce  font  les  épingliers 
qui  font  les  treillis  à mailles  ; ils  les  vendent  au 
pied  carré  , plus  ou  moins  , félon  que  les  mailles 
font  larges  ou  étroites  , & le  fil  plus  ou  moins 
gros. 

Marche  ou  Marchette  ; c’eft  une  pédale  fur 
laquelle  l’entêteur  ou  le  frappeur  pofe  le  pied  pour 
élever  le  poinçon  qui  fert  à frapper  les  têtes  des 
épingles. 

Ooo  ij 
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Marques  ; ne  font  autres  que  des  figues  im- 
primés en  rouge  fur  le  papier  qui  enveloppe  les 
épingles  à demi  - milliers  , à l’aide  defquels  il  eft 
aifé  de  reconnoître  l’ouvrier  qui  a fait  les  épin- 
gles , ou  plutôt  le  marchand  qui  les  fait  faire  & 
les  débite  en  gros , chacun  ayant  fes  marques 
particulières  , & mettant  fon  nom. 

Métier  ; eft  un  infiniment  qui  fert  à frapper 
la  tête  des  épingles.  Il  efi  compofé  d’une  planche 
allez  large  & épailTe  , qui  en  fait  la  bafe  , de 
deux  mon  tans  de  bois  , liés  enfemble  par  une 
traverfe.  Dans  l’un  de  ces  montans , qui  efi  plus 
haut  que  l’autre  d’environ  un  demi-pied  , palfe  une 
bafcule  , qui  vient  répondre  par  une  de  fes  extré- 
mités au  milieu  de  la  traverfe  des  montans  , & s’y 
attache  à la  corde  d’un  contre-poids  affsz  pefant  ; 
elle  répond  de  l’autre  bout  à une  planche  qu’on 
abaifl'e  avec  le  pied;  Dans  cette  première  cage  font 
deux  autres  broches  de  fer,  plantées  fur  la  bafe  du 
métier,  & retenues  dans  la  traverfe  d’en  haut.  Au 
bas  du  contre-poids  eft  une  autre  traverfe  de  fer , 
qui  coule  le  long  de  ces  broches  , & empêche  que 
le  contre-poids  ne  s’écarte  du  point  fur  lequel  il  doit 
tomber,  qui  efi  le  trou  du  poinçon.  Il  y a dans  ce 
contre  - poids  un  têtoir  pareil  à celui  de  defious , 
pour  former  la  partie  fupérieure  de  la  tête  , pendant 
que  celui-ci  fait  l’autre  moitié  , & par  ce  moyen  la 
tête  eft  achevée  d’un  feul  coup. 

Meule;  c’eft  une  roue  d’acier  trempé,  montée 
fur  deux  tampons  , & mife  en  mouvement  par  une 
autre  grande  roue  de  bois  tournée  par  toute  la  force 
d’un  homme,  & placée  vis-à-vis  la  meule  à quelque 
diftance.  Cette  meule  efi  couverte  d’un  châilis  de 
planche  des  deux  côtés  & au  defiiis  , d’où  pend  un 
carreau  de  verre  pour  garantir  l’ouvrier  des  par- 
celles de  fer  enflammées  que  la  meule  détache  des 
clous  qu’on  y affine. 

Meule  ; efi  une  roue  de  fer  en  plein , tailladée 
fur  les  furfaces  en  dents  plus  ou  moins  vives , félon 
l’ufage  auquel  on  l’emploie.  Débauchage  exige 
qu’elles  foient  plus  tranchantes  , & l’affinage  en 
demande  de  plus  douces.  Ces  meules  font  d’un  fer 
bien  trempé  ; quand  elles  font  trop  ufées  , on  les 
remet  au  feu  ; on  lime  ce  qui  refie  de  dents  jufqu’à 
ce  que  la  place  foit  bien  égale  , & on  les  refait 
enfuite  avec  un  cifeau  d’acier  fort  aigu  , far  des 
traits  qu’on  marque  au  compas  & à la  règle.  Les 
meules  font  montées  dans  un  billot  percé  à jour 
& en  carré  fur  des  pivots  où  leur  arbre  joue  ; elles 
tournent  à l’aide  d’une  efpèce  de  roue  de  rouet , 
dont  la  corde  vient  fe  rendre  fur  une  noix  de  l’arbre, 
de  la  meule.  Le  billot  n’eft  point  ouvert  par  en  haut; 
il  y a vis-à-vis  du  côté  de  la  meule  un  établi  ou 
manière  de  fellette  , plus  haute  derrière  l’ouvrier 
que  vers  le  billot  : l’ouvrier  y eft  affis  les  jambes 
croifées  en  deffous  à la  manière  des  tailleurs. 

Mole  ; on  appelle  ainfi  la  cannetille  ou  le  fil  à 
tète,  lorfqii’î  les  révolutions  ne  fe  touchent  pas. 

Mordant  ; eft  une  efpèce  de  pince  courte  & 
fans  branches , dont  les  dents  font  de  bas  en  haut» 
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C’eft  dans  le  mordant  que  l’on  met  le  clou  pour  en 
faire  la  pointe.  On  le  ferre  dans  un  étau  pour  le 
tenir  plus  ferme. 

Moule  ; c’eft  un  brin  de  fil  de  laiton  , un  peu 
plus  gros  que  l’épingle  , fur  lequel  on  goudronne 
le  fil  qui  en  doit  faire  la  tête. 

Moulées; on  nomme  ainfi  les  fils  à tête  quand 
ils  ont  été  roulés  fur  le  fil  qui  leur  fert  de  moule. 

Mouler  les  plaques  , c’eft  l’aftion  de  couler 
les  plaques  d’étain  qui  fervent  au  blanchiflage  des 
épingles.  On  emploie  pour  cela  une  planche  penchée 
couverte  d’un  coutil , & à mefure  que  l’on  verfe  la 
matière  fur  ce  tapis  , un  ouvrier  qui  s’y  met  à cheval , 
fans  y toucher  néanmoins  , defcend  un  morceau  de 
bois  ( un  châffis)  de  lalargeur  de  la  planche , qui  ne 
pofe  fur  elle  qu’à  fes  deux  bouts , & eft  plan  par- 
tout ailleurs  , de  manière  qu’il  n’y  a de  diftance  de 
de  lui  au  coutil , que  l’épaiffeur  que  doivent  avoir 
les  plaques.  Quand  elles  ont  été  ainfi  coulées  , on 
les  trace  au  compas , & on  les  coupe  fur  le  trait  qu’il 
a décrit. 

Moulin  ; c’eft  une  boite  de  bois  longue  & ronde , 
garnie  deplufteurs  bâtons  comme  une  cage  d’oifeau , 
& furpaffée  par  un  autre  plus  gros  qui  la  traverfe 
dans  toute  fa  longueur.  Ce  bâton  a à l’un  de  fes 
bouts  , une  manivelle  avec  laquelle  on  tourne  le 
moulin  fur  deux  montans. 

Nîlle  ; les  épingiiers  donnent  ce  nom  à la  mani- 
velle de  la  bobine.. 

Grillons;  ce  font  des  bouffettes  de  foie  ou  de 
laine  prife  au  bout  d’un  ruban  de  laine  , par  le 
moyen  d’un  ferret  à embrafler.  Les  orillons,  ainfi 
nommés  de  l’endroit  où  ils  fe  placent , fervent  à or- 
ner les  oreilles  des  chevaux.  *■ 

Outibot  ou  étibot  ; c’eft  une  aiguille  de  fer  de 
douze  pouces  & demi  de  longueur  & de  fix  lignes- 
de  grofleur , qui  pafte  dans  les  traverfes  de  la  ma- 
chine de  l’épinglier  pour  frapper  les  tètes  d’épingles. 
On  définit  autrement  l’outibot , la  partie  du  têtoir 
qui  porte  le  poinçon.  ' 

Outil  ; on  nomme  ainfi  du  fil  pafte  à la  filière 
& réduit  à la  groffeur  convenable , pour  faire  l’efpèce 
d’épingles  qu’on  veut  fabriquer. 

Ouvrage;  on  donne  , en  certaines  fabriques,  ce 
fimple  nom  à la  machine  qui  fert  à frapper  les  têtes 
d’épingles. 

PannOîR  ; c’eft  le  marteau  avec  lequel  on  frappe 
fur  la  pointe  placée  dans  le  mordant , pour  en  for- 
mer la  tête.  Il  n’a  rien  de  particulier. 

Paquet;  c’eft  le  nom  qu’on  donne  au  fil  de  fer 
d’Allemagne.  Le  paquetn’en  contient  que  cinq  livres 
moins  un  quart. 

Parc  ; c’eft  un  cercle  ou  enclos  pratiqué  dans 
l’intérieur  de  la  machine  àfrapperles  têtes  d’épingles. 

Passer  par  la  filière  ; fignifie  réduire  en 
fil  de  différens  échantillons  , le  laiton  & l’acier  dont 
les  ouvriers  fe  fervent  pour  faire  des  épingles  & 
des  aiguilles  , en  les  faifant  pafler  fucceffivement 
par  tous  les  trous  d’une  filière,  à commencer  par  les 
plus  grands  &.  finiffant  par  les  plus  petits. 
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Patron  de  chef-d’œuvre  ; c’«ft  ainft  que  les* 
ftatuts  des  maîtres  épingliers  de  la  ville  de  Paris  , ap- 
pellent le  modèle  ou  échantillon  des  épingles  fur  le- 
quel l’afpirant  à la  maîtrife  doit  travailler  pour  être 
reçu. 

Peigne;  c’eft  le  poinçon  pour  piquer  les  papiers 
dans  lefquels  on  place  les  épingles,  après  qu’elles 
font  achevées. 

Pesee  ; c’eft  le  contre-poids  ou  le  maflif  de  plomb 
fphénque  ou  cylindrique,  qui  fert  dans  le  métier 
deftiné  pour  la  trappe  des  tètes  d’épingles. 

Pièce  : on  détigne  fous  ce  nom  un  petit  écheveau 
de  fil  de  laiton , dont  un  certain  nombre  forme  une 
botte. 

Piquer  ; c’eft  percer  les  papiers  à diftances  égales 
& en  plufieurs  endroits,  pour  y attacher  les  épin- 
gles ; ce  qui  fe  fait  avec  un  poinçon  qui  a autant  de 
pointes,  c’eft- à - dire  , vingt-cinq,  que  l’on  veut 
percer  de  trous  : le  papier  eft  ployé  en  carrés  doubles 
que  l’outil  perce  à-la- fois  : ce  poinçon  s’appelle  quar- 
teron. 

Piqueur  ; c’eft  l’ouvrier  qui  eft  chargé  de  piquer 
les  papiers  pour  les  épingles. 

Placer,  pointe  a pointe  ; c’eft  mettre  toutes 
les  pointes  du  même  côté , afin  que  l’enfileur  ne  fe 
trompe  point  de  bout.  On  appelle  aufli  cette  opéra- 
tion détourner. 

Planches  ; on  nomme  ainft  des  calottes  de  cha- 
peau clouées  au  billot,  pour  frapper  les  tètes  d’é- 
pingles. L’épinglier  met  dans  ces  planches  les 
épingles. 

Plaque  ; fe  dit  d’une  lame  d’étain  coupée  en 
rond  , un  peu  repliée  fur  les  bords  , & fur  laquelle 
on  étend  les  épingles  pour  les  étamer  ou  blanchir. 

Il  faut  que  les  plaques  foient  de  l’étain  le  plus  fin  ; 
elles  peuvent  fervir  jufqu’à  ce  quelles  foient  torrP 
bées  en  lambeaux. 

Plat  a vanner  ; c’eft  un  plat  de  bois  dans  le- 
quel on  vanne  les  épingles  pour  en  faire  fortir  le 
fon  , lorfqu’elles  font  sèches. 

Poinçon;  c’eft  un  morceau  d’acier  à un  des  bouts 
duquel  on  a pratiqué  un  trou  creux  & exaftement 
concave , pour  y faire  les  clous  à tête  ronde. 

P OIN  çon  , fe  dit  aulfi  d’un  morceau  de  fer  enfoncé 
dans  une  pefée  de  plomb  , dont  la  tête  gravée  d’un 
petit  trou  , tombe  direélement  fur  l’enclume  , & 
forme  la  tête  de  l’épingle  en  la  preffant  fortement. 
Le  poinçon -entre  par  fa  partie  fupérieure  dans  le 
canon  du  contre-poids. 

Poinçon-;  fe  dit  encore  de  petites  pointes  de 
fer  de  différentes  groffeurs,  dont  on  fe  fert  pour 
faire  les  trous  aux  filières  pour  le  tirage. 

Poinçon;  eft  aufli  un  outil  d’acier  rond,  dont 
la  pointe  qui  n eft  pas  aiguë , mais  un  peu  arrondie , 
fert  à former  dans  les  enclumes  & les  poinçons  du 
metier  , une  cavité  hemifphérique  qui  fert  à former 
la  tête  de  l’épingle. 

Pointe  ; s entend  de  l’extrémité  aiguë  de  l’épingle 
qui  fe  fait  fur  une  meule  de  fer  dentelée  , fins  avoir 
aucun  égard  au  degré  de  finefle  qu’elle  y acquiert. 
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Grojfe  pointe , eft  celle  que  forme  la  groffe  meule 
dans  l’ébauche  ; elle  eft  courte  & épaiffe , au  lieu 
que  la  petite  pointe  eft  alongée  & fort  fine. 

Pointe  fine,  s’entend  de  la  perfeéfion  où  l’on  met 
la  pointe  d’une  épingle  après  lebauchage  , ce  qui 
N s’appelle  proprement  repajfier. 

Pointer;  c’eft  former  la  pointe. 

Polissoire  ; c’eft  le  lieu  ou  l’établi  où  fe  fait  le 
poliment  : c’eft  ainft  que  les  épingliers  appellent  la 
table  fur  laquelle  ils  dérouillent  leur  marchandife 
& donnent  le  poli  à leurs  épingles. 

Porte;  eft  un  fil  d’archalou  de  laiton,  prefque 
tourné  en  Cercle,  dont  les  extrémités  réunies  s’éloi- 
gnent l’une  de  l’autre,  font  recourbées  en  dehors, 
& forment  un  anneau  qui  fert  d’attache  à la  porte  : 
tels  font  les  fignes  des  nœuds  en  caraftères  aftrono- 
miqiies. 

Porte;  c’eft  aufli  un  morceaude  bois  dans  lequel 
eft  enfoncé  un  anneau  de  la  groffeur  du  fil.  L’ouvrier 
le  tient  à pleine  main  , & s’en  fert  pour  conduire  1© 
fil  fur  le  moule. 

* Portée  ; c’eft  une  plaque  plus  forte  que  les  au- 
tres, qui,  dans  la  chaudière  du  blanchiffage,  fépare 
ou  la  quantité  ou  l’efpèce  des  épingles. 

Pousse  - broche  ; efpèce  de  cifeau  plat  & 
émouffé,  dont  on  fe  fert  pour  enrhuner  le  poinçon 
fur  l’enclume. 

Pressure  ; faire  la  prefiure , c’eft  l’appointir  avec 
la  lime  pour  qu’il  puiffe  entrer  dans  les  trous  de  la 
filière. 

Quarte;  on  défigne  fous  ce  nom,  dans  certaines 
fabriques  , le  boiffeau  dans  lequel  on  porte  les 
épingles  chez  les  bouteufes. 

Quarteron;  c’eft  une  plaque  de  fer  garnie  à 
fon  extrémité  inférieure , en  manière  de  dents  de 
la  longueur  environ  d’une  ligne,  au  nombre  de 
vingt-cinq.  Sa  partie  fupérieure  eft  arrondie;  il  en 
fort  vers  le  milieu  un  manche  ou  poignée  de  même 
matière  , fur  laquelle  le  marteau  frappe.  II  y a des 
quaterons  dont  les  dents  font  féparées  par  un  in- 
tervalle qui  en  laiffe  douze  d’un  côté,  & treize  de' 
l’autre,  & d’autres  qui  n’ontaucune  fépararion.  Il  y 
a apparence  que  cet  outil  tire  fon  nom  du  nombre  des 
trous  qu’ü  fait  fur  le  papier  d’un  feul  coup. 

Raire  a la  bobine  ; c’eft  tirer  le  fil  qu’on  fait 
pafter  par  une  filière,  & qui  fe  roule  fur  une  bobine 
en  forme  d’écheveaux  ronds  ou  en  pièce. 

Recuire  ; c’eft  l’aétion  de  détremper  la  matière  au 
feu  dans  une  efpèce  de  gauffrier  : on  recuit  le  fil 
ponr  le  rendre  moins  caftant. 

Repasser;  c’eft  pouffer  la  pointe  d’une  épingle 
au  dernier  degré  de  finefle  qu’elle  doit  avoir.  Ôn 
y parvient  en  la  pofant  fur  une  meule  beaucoup  plus 
douce  que  celle  qui  fert  à ébaucher. 

Repasseur  ; ouvrier  qui  repaffe  fur  la  meule  les 
pointes  des  épingles , pour  les  adoucir  & les  per- 
f’eftionner. 

Repepion  , forte  de  petit  poinçon  à l’ufage  des 
cloutiers  d’épingles. 
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Retailles  : on  appelle  ainfi  les  hachures  ou 
fines  de  la  meule. 

Rogneur  ; c’eft  l’ouvrier  qui  coupe  les  fils  de 

fer , félon  une  longueur  déterminée. 

Rouet  , c’eft  comme  un  rouet  à filer , excepté 
que  la  tête  placée  dans  le  milieu  de  la  planche  , 
peut  s’avancer  & s’éloigner  de  la  roue , fi  la  corde  , 
plus  ou  moins  longue , le  demandoit.  Le  moule  des 
tètes  eft  attaché  autour  de  la  broche  ; c eft  fur  ces 
moules  que  l’on  tourne  les  têtes  à 1 aide  du  rouet. 

S ; c’eft  une  mefure  recourbee  par  les  deux 
extrémités,  & formant  deux  anneaux  fort  fem- 
blables  à ceux  de  la  lettre  S , dans  lefquels  on  fait 
entrer  le  fil  ; & par  ce  moyen  on  fait  le  clou  au  nu- 
méro qu’on  veut,  puifquon  le  cherche  dans  une  S 
qui  eft  à ce  numéro. 

Saeot  ; fa  forme  eft  trop  connue  pour  en  parler. 
Les  épingliers  s’en  fervent  ordinairement  pour  frap- 
per fur  les  bouts  d’une  dreffee  quils  cueillent.  Il 
en  lèvent  encore  quelquefois  le  deffus  pour  s en  fervir 
comme  d’une  boite  à mettre  des  têtes. 

Sécher  ; n’eft  autre  chofe  que  d’ôter  l’humidité 
qui  eft  reftée  fur  les  épingles , après  qu  on  les  a 
lavées.  On  les  met  dans  un  fac  de  cuir  avec  du  fon  , 
dont  on  a féparé  la  farine  aufiï  exaélement  qu  il  a 
été  poftïble.  Deux  ouvriers  les  frottent  vigoureufe- 
ment  dans  ce  fac  pendant  un  temps  fuffifant.  Il  y a 
une  autre  manière  de  fécher  les  épingles.  On  les 
entonne  avec  un  auget  dans  un  coffret  de  bois  fou- 
tenu  fur  deux  montans , où  l’on  le  tourne  avec  deux 
manivelles  à chaque  bout.  On  y met  du  fon  paffé 
avec  le  même  foin.  Mais  cette  derniere  maniéré 
de  fécher  les  épingles  eft  moins  d ufage  que  1 autre  , 
quoiqu’elle  foit  aufll  bonne  , mais  apparemment 
parce  qu’elle  eft  plus  embarraffante. 

Signet;  c’eft  une  touffe  de  plufieurs  petits  ru- 
bans montés  fur  une  petite  pelotte  , & garnis  à 
l’autre  bout  de  ferrets  en  manière  d’anneaux  , pour 
empêcher  la  foie  de  fe  défiler. 

Sixain;  c’eft  un  paquet  d’épingles  compofé  de 
fix  milliers. 

Tampons  ; ne  font  autre  chofe  que  deux  oreilles 
de  fer  qui  font  fcellées  dans  une  pierre , & dans 
lefquelles  tourne  le  fufeau  ou  axe  de  la  meule. 

Tenailles  a dresser,  ne  diffèrent  des  tenailles 
ordinaires,  que  parce  que  leurs  mâchoires  font  tran- 
chantes : on  les  appelle  trïquoifes. 

Tenaillée  ; c’eft  une  quantité  de  tronçons  que 
fempointeur  prend  à peu  près  pour  les  porter  fur 
la  meule.  Il  les  tient  dans  les  deux  mains  , & les 
fait  rouler  entre  les  doigts  en  avançant  & retirant 
alternativement  les  pouces  des  deux  mains  , pour 
préfenter  les  différens  côtés  des  tronçons' à la 
meule. 

Tête  ; n’eft  autre  chofe  qu’un  tour  de  laiton  en 
forme  d’anneau , que  l’on  a filé  fur  le  moule  au 
rouet , & coupé  un  à un  , pour  être  fortement 
app’iqué  fur  le  métier  , a la  partie  de  lepingle 
cleftinée  à l'empecher  de  bleffer  les  doigts , ou  de 
fortir  de  l’endroit  où  on  l’a  piquée. 
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Têtoir;  c’eft,  dans  la  machine  k frapper  les 
tètes  d’epingles  , Fauche  ou  la  cavité  hémifphé- 
rique  qui  enchâffe  les  têtes. 

Tirer;  eft  l’a&ion  de  redreffer  fur  un  engin  le 
fil  de  fer  qui  étoit  roulé  en  bottes  auparavant  , 
pour  le  façonner  & le  rendre  le  plus  droit  qu’on 
peut. 

Tirer  l’Épingle  , fignifie  aufli  pajferpar  la  filière 
le  laiton  dont  on  fe  fert  pour  fabriquer  des  épin- 
gles , afin  de  le  rendre  de  la  groffeur  des  numéros  , 
fuivant  les  échantillons. 

Tireur;  ouvrier  qui  paffe  le  fil  de  fer  ou  de 
laiton  par  la  filière. 

Torque  ; c’eft  du  fil  de  laiton  en  torche  , dont 
les  épingliers  doivent  fe  fervir  à la  fabrique  de 
leurs  épingles  ; il  leur  eft  défendu  par  leurs  ftatuts 
d’y  employer  du  fil  de  fer. 

Torques  ; on  appelle  aufiï  torques  les  bottes  de 
fil  de  laiton  pliées  en  cercle  comme  un  collier. 

Tour  a tête  ; c’eft  un  rouet  affez  femblable  à 
celui  des  fileufes.  Il  fait  tourner  le  gros  fil , qu’on 
nomme  moule , fur  lequel  s’enveloppe  le  fil  à tête 
ou  le  fil  qu’on  veut  rouler. 

Tourner  les  têtes  ; c’eft  faire  les  têtes  de- 
pi  ngles , en  faifant  tourner  fur  un  moule  le  fil  de 
laiton  par  le  moyen  d’un  rouet. 

Tourneur;  c’eft  l’ouvrier  èpinglier  chargé  de 
tourner  les' têtes  d’épingles. 

Tourniquet;  elpèce  de  dévidoir  à plufieurs 
branches  environnantes  de  bas  en  haut , fans  celle 
qui  eft  au  centre  , fur  laquelle  la  machine  pofe  en 
haut,  & tourne  en  bas  fur  un  nœud  qui  l’empêche 
de  tomber.  Le  tourniquet  fert  à dreffer  le  fil  de 
lafton.  Il  eft  affez  femblable  à une  cloche  de  jar- 
dinier. Il  eft  monté  fur  une  planche  à côté  de 
l’engin.  5 

Trifilerie  ; n’eft  autre  chofe  quun  banc  garni 
d’une  filière  , à travers  laquelle  paffe  le  fil  qu’on 
tire  par  des  tenailles  qui  font  prifes  par  un  crochet , 
répondant  à une  bafcule  qu  un  ouvrier  foule  en 
avançant  la  tenaille  de  chaque  coup.  Il  y a encore 
des  trifileries  à l’eau,  dont  les  bafcules  font  foulées 
par  roues. 

Triquoises  ; ce  font  des  tenailles  tranchantes. 
Tronçons;  portions  du  fil  de  fer  coupé  dans 
la  longueur  convenable  aux  épinglesque  l’on  veut 
faire. 

Trousses  de  queues  de  cheval;  eft  un  ruban 
de  laine  fendu  en  deux  , dont  chaque  partie  fe  ter- 
mine par  une  touffe  de  laine  effilee  dune  autre 
couleur  , qui  eft  attachée  au  ruban  par  un  fer  â 

embraffer.  , . , 

Vanner  , c’eft  féparer  le  fon  d avec  les  épinglés 
en  les  remuant  fur  un  plat  de  bois  , comme  on 
remue  le  froment  dans  un  van  , excepte  que  lun 
fe  fait  aux  genoux , & l’autre  avec  les  mains  feu- 
lement. . . . , 

Vaseau  ; jatte  ou  febille  de  bois  qui  reçoit  les 
hanfes  & les  têtes  des  épingles  à mefure  qu’on  les 
coupe. 
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É T A I N.  ( Art  du  Potier  d*  ) 


I-*  ÉTAIN  eft  un  métal  d’une  couleur  plus  (ombre 
& moins  blanche  que  celle  de  l’argent.  Il  eft  plus 
mou  , moins  élaftique  & moins  fonore  que  les  au- 
tres métaux  , à l’exception  du  plomb.  Lorfqu’on  le 
plie  en  diftérens  Cens , il  fait  entendre  un  petit  bruit 
que  l’on  nomme  cri  de  l’étain.  Ce  métal  eft  le  plus 
léger  des  métaux , mais  moins  duâile  que  les  autres 
plus  durs  que  lui  ; il  l’efl  cependant  affez'pour 
s’étendre  en  feuilles  très-minces. 

La  chaleur  néceffaire  pour  le  tenir  fondu  eft 
fuflifante  pour  fa  calcination  , ou  du  moins  lui  fait 
allez  perdre  de  fon  principe  inflammable  pour  qu’il 
pareille  fous  la  forme  d’une  chaux  grife  que  les 
potiers  d’étain  appellent  cendre  d’étain.  Ceux  qui 
refondent  des  cuillers  & des  fourchettes  d’étain  pour 
le  peuple  8c  dans  les  villages  , nomment  cette  ma- 
tière la  craffe  de  l'étain  , qu’ils  favent  bien  convertir 
en  bon  étain , après  avoir  paru  la  rejeter  fous  pré- 
texte de  purifier  l’étain. 

Nous  lailïons  au  chymifte  le  foin  de  développer 
les  autres  propriétés  de  ce  métal , notre  objet  étant 
de  confidérer  l’étain  relativement  à l’emploi  & à 
l’art  du  potier  d’étain. 

Mais  nous  devons  auparavant  faire  connoître  le 
fourneau  dans  lequel  on  fait  la  fufion  de  ce  métal. 

Fourneau  propre  à la  'fufion  de  l’Etain. 

Le  fourneau  ou  l’on  fait  fondre  l’étain  eft  plus 
petit  que  celui  où  l’on  traite  la  mine  de  plomb  , 
parce  que  l’étain  fe  fond  plus  aifément.  Il  faut  que  le 
fol  du  fourneau  foit  élevé  d’environ  quatre  pieds 
au  deffus  du  rez-de-chauffée  de  l’atelier  ou  de  la 
fonderie. 

Le  fol  du  fourneau  peut  fe  faire  avec  une  table 
de  pierre  fur  laquelle  on  élève  les  murs  latéraux  ; 
L/out  doit  être  fait  avec  des  pierres  propres  à ré- 
futer ati^  feu , que  l’on  maçonne  avec  de  la  glaife 
mèlee  d ardoife  pilée  ; en  fermant  le  fourneau  , on 
iaiffe  pardevant  un  oeil  ou  ouverture  d’environ  deux 
doigts,  pour  que  l’étain  8c  fes  feories  piaffent  tom- 
ber dans  la  caffe  ou  le  badin  que  l’on  aura  pratiqué 
à environ  un  demi-pied  au  deffous  de  l’œil  pour  les 
recevoir. 

k,ut  due  l’ouverture  par  où  paffe  la  tuyère  foit 
difpofée  de  façon  que  le  vent  des  foufflets  aille 
conner  directement  fur  l’œil  par  où  la  matière  fon- 
due doit  paffer;  quand  la  fufion  fera  en  train,  l’étain 
fondu  tombera  dans  la  Caffe  accompagné  de  fes  feo- 
ries que  1 on  a foin  d’enlever  continuellement  8c  de 
mettre  à part. 

L’étain  fe  purifie  dans  cette  caffe  ; on  a foin  qu’il 
y foit  toujours  tenu  en  fùfion  ; c’eff  pourquoi  on  y I 
met  continuellement  de  la  pouffière  de  charbon , 8c 
il  faut  que  le  vent  des  foufflets  vienne  donner  fur  J 


cet  étain  fondu  en  paffant  par  l’œil  du  fourneau; 
ceft  pour  cela  que  la  caffe  ne  doit  pas  être  placée 
trop  bas  au  deffus  de  l’œil. 

Sur  le  rez-de-chauffée , au  pied  de  la  caffe , on 
pratique  un  creux  ou  foffe  oblongue  que  l’on  forme 
avec  de  la  pierre  & de  la  terre  graffe.  Ce  creux  fert 
a mettre  1 etain  pour  que  l’on  puife  à mefure  avec 
des  cuillers  de  fer  dans  la  caffe  quand  il  s’eft  un 
peu  refroidi  ; ou  bien  on  fait  un  trou  de  communi- 
cation de  la  caffe  avec  la  foffe  : & quand  la  caffe  eft 

. Pçrin<“  ’ on  débouche  ce  trou  pour  laiffer  couler 
1 etain  tondu  qui  va  s’y  rendre. 

Au  haut  du  fourneau  , on  pratique  une  chambre 
fubiimatoire  : (ceft  une  efpèce  de  caiffe  de  bois 
que  ! on  enduit  par  dedans  avec  de  la  terre  graffe 
pour  que  le  feu  ne  puiffe  pas  s’y  mettre.)  On  y Iaiffe 
quelques  ouvertures  ou  fenêtres  pour  le  paffage  de 
la  fumee.  Cette  chambre  eft  devinée  à retenir  les 
particules  les  plus  légères  de  la  mine  d’étain , que  la 
violence  du  feu  pourroit  entraîner  en  l’air. 

Quelquefois  on  forme  une  fécondé  chambre  au 
cteiius  de  la  première  ; on  fait  des  degrés  à côté  du 
tourneau  pour  pouvoir  monter  à ces  chambres  8c 
une  porte  pour  pouvoir  charger  le  fourneau.  ’ 

On  ne  fe  fert  point  de  brafque , c’eft-à-dire , d’un 
enduit  de  terre  8c  de  charbon  pour  garnir  ces  four- 
, neaux  ; on  y emploie  feulement  un  mélange  de 
terre  graffe  8c  d’ardoife  piléje. 

Pour  charger  le  fourneau  , on  y met  des  cou- 
ches  alternatives  de  charbon  8c  de  mine  mouillée. 
Un  fait  fondre  brufquement , afin  que  l’étain  n’ait 
point  le  temps  de  fe  calciner  , de  fe  diffiper  8c  de  fe 
réduire  en  chaux , 8c  pour  qu’il  ne  faffe  pour  ainfr 
dire  que  pafler  au  travers  du  fourneau. 

A m**?e  V11  en  gr°s  morceaux , ne  doit  pas 
être  confondue  avec  celle  qui  a été  réduite  en  une 
poudre  fine;  il  faut  donc  l’affortir  8c. fe  régler  là- 
deffus  pour  faire  aller  le  vent  des  foufflets  : on 
donne , par  exemple , un  vent  très-fort  pour  la  mine 
*a  pus  gioffiere,  8c  pour  les  feories  qu’on  remet 
au  fourneau  ; mais  on  le  modère  à proportion  que 
la  mine  eft  plus  ou  moins  fine.  ' H 

Lorfque  la  mine  eft  d’une  bonne  efpèce  Sc  qu’elle 
a ete  duement  préparée  8c  fé parée  des  fubftances 
étrangères , on  a de  l’étain  très-coulant,  c’eft-à-dire 

Ss  dnre  bvTn  er^ri°n,’  & T]i  eft  très-duéfile  8c 
res-doux.  Mais  fi  1 on  n a pas  eu  toutes  les  précau- 
uons  neceffau-es  dans  le  travail  préliminaie , & 
q n naît  pas  fuffifamment  divifè  la  mine  avant 
de  la  porter  au  fourneau  , on  aura  un  étain  aigre 
oc  caliant  comme  du  verre. 

Le  moyen  d’y  remédier,  fera  de  le  remettre  an 
ourneau  avec  des  feories  qui  lui  enlèveront  fon 
aigreur  8c  le  rendront  tel  qu'il  doit  être.  Les  feories 
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qu’on  a enlevées  de  deffus  l’étain  fondu  , fe  jettent 
dans  l’eau  , & on  les  écrafe  pour  les  remettre  au 
fourneau  avec  les  craffes  qui  peuvent  contenir  en- 
core des  parties  métalliques.  Les  fcories  peuvent 
être  employées  jufqu’à  deux  ou  trois  fois  dans  la 
fonte  , pour  achever  d’en  tirer  l’étain  qui  peut  y être 
refté. 

On  verra  dans  l’explication  des  planches  & dans 
les  planches  tome  II  des  gravures  , le  développe- 
ment d’un  autre  fourneau  qui  eft  d’ufage  pour  le 
grillage  & la  fufton  de  la  mine  d’étain.  . 

' Des  différentes  fortes  d’étain. 

Les  potiers  d’étain  diftinguent  l’étain  doux , qui 
eft  le  plus  fin,  d’avec  l’étain  aigre  qui  ne  l’eft  pas 
tant. 

L’étain  doux  étant  fondu  & coulé  , puis  refroidi , 
eft  uni,  reluifant  & maniable  comme  le  plomb. 

Celui-ci  qu’on  appelle  du  Pérou , & qu'on  nomme 
petits  chapeaux  ou  étain  de  Melac  , eft  le  plus 
eftimé. 

C’eft  de  cet  étain  doux  que  les  fa&eurs  d’orgues 
font  les  tuyaux  de  montre  de  buffet , & les  miroi- 
tiers le  battent  en  feuilles  pour  donner  le  teint  aux 
glaces  avec  le  vif-argent. 

Aloi  dans  l’étain. 

Pour  employer  de  l’étain  doux  en  vaiffelle , les 
potiers  d’étain  y mettent  de  l 'aloi.  Cet  aloi  eft 
du  cuivre  rouge,  qu’on  nomme  cuivre  de  rofette , 
fondu  à part , & que  l’on  incorpore  dans  l’étain  auffi 
fondu. 

La  dofe  eft  d’environ  cinq  livres  de  cuivre  par 
cent  d’étain  doux:  quelques-uns  n’y  en  mettent  que 
trois  livres , & une  livre  d’étain  de  glace  ou  bif- 
muth;  & pour  lors  il  perd  fa  qualité  molle,  & de- 
vient ferme , dur  & plus  fonnant  qu’il  n’étoit. 

A l’égard  de  l’étain  aigre , on  y met  moins  de 
cuivre  , félon  qu’il  l’eft  plus  ou  moins,  & quelque- 
fois point  du  tout,  principalement  fi  on  veut  l’em- 
ployer- en  poterie  d’étain  , & qu’on  en  ait  de  vieux 
qui  ait  fervi , pour  le  mélanger , ce  qui  l’adoucit. 

Etains  d’ Angleterre  & autres  efpèces. 

Les  étains  qui  nous  viennent  d’Angleterre , font 
fous  plufieurs  formes  différentes. 

Les  uns  font  en  lingots , les  autres  en  faumons  , 
& les  autres  en  lames  qu’on  nomme  verges. 

Les  lingots  pèfent  depuis  trois  livres  jufqu’à  trente- 

cinq- 

Les  faumons  , depuis  deux  cens  cinquante  livres , 
jufqu’à  environ  quatre  cens. 

Et  les  lames  ou  verges , environ  une  demi-livre. 

Les  faumons  font  d’une  figure  carrée  , longue  & 
épaiffe  comme  une  auge  de  maçon , mais  tout  pleins. 
Les  lingots  font  de  la  même  forme , & les  lames 
font  étroites  & minces. 

Il  fe  tire  des  Indes  Efpagnoles  une  forte  d’étain 
très-doux,  qui  vient  en  laumons  fort  plats,  du 
poids  de  cent  vingt  à cent  trente  livres, 
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Il  en  vient  auffi  de  Siarn  par  maffes  irrégulières  ? 
que  les  potiers  d’étain  nomment  lingots , quoiqu’ils 
foient  bien  différens  de  ceux  d’Angleterre. 

L’étain  d’Allemagne  qui  fe  tire  de  Hambourg,  eft 
en  faumons  de  deux  cens  jufqu’à  deux  cens  cin- 
quante livres , ou  en  petits  lingots  de  huit  à dix 
livres,  qui  ont  li  figure  dune  brique;  ce  qui  les 
fait-appsller  de  l 'étain  en  brique. 

L’étain  d’Allemagne  eft  eftimé  le  moins  bon,  à 
caufe  qu’il  a déjà  fervi  à blanchir  le  fer  en  feuille  ou 
fer-blanc. 

Les  potiers  d’étain  fe  fervent  du  fine  pour  décraf- 
fer  l’étain  lorfqu’il  eft  fondu,  avant  de  l’employer 
pour  le  jeter  en  moule , fur-tôut  fi  c’eft  de  la  vaif- 
felle. Il  faut  prendre  garde  d’en  mettre  trop , car  il 
occafionne  des  foufflures  aux  pièces. 

Ces  fouffures  font  de  petits  trous  cachés  dans  l’in- 
térieur des  pièces , fur-tout  fi  elles  font  fortes , & ces 
trous  ne  fe  découvrent  qu’en  les  tournant  fur  le 
tour. 

Une  once  ou  environ  de  zinc,  fuîfit  pour  décraffer 
quatre  à cinq  cens  livres  d’étain  fondu. 

L’étain  en  feuilles  eft  de  l’étain  neuf  du  plus  doux, 
qu’on  a battu  au  marteau  fur  une  pierre  de  marbre 
bien  unie. 

Il  fe  tire  de  Hollande  une  autre  efpèce  d’étain 
battu  , dont  les  feuilles  font  très-minces  & ordi- 
nairement roulées  en  cornet  ; elles  font  ou  toutes 
blanches  ou  mifes  en  couleur  feulement  d’un  côté. 
Les  couleurs  qu’on  leur  donne  le  plus  communé- 
ment font  le  rouge,  le  jaune , le  noir  & l’aurore  : ce 
n’eft  qu’un  vernis  appliqué  fur  l’étain.  Cette  forte 
d’étain  fe  nomme  appeau. 

On  nomme  étain  en  treillis  ou  en  grilles  , certains 
ronds  d’étain  à claire  voie , qui  font  attachés  aux 
boutiques  des  potiers  d’étain , & qui  leur  fervent 
comme  de  montre  ou  d’étalage. 

Ces  treillis  font  pour  l’ordinaire  d’étain  neuf  doux 
fans  aloi , c’eft- à-dire , qui  eft  tel  qu’il  étoit  en  fau- 
mons ou  -lingots , à la  fonte  près  qu’on  lui  a donnée 
pour  le  mettre  en  treillis. 

Les  potiers  d’étain  mettent  l’étain  en  treillis  pour 
la  facilité  de  la  vente,  étant  plus  aifé  de  le  débiter 
de  cette  manière  qu’en  lingots  ou  faumons. 

L’étain  d’antimoine , que  les  potiers  d’étain  nom- 
ment vulgairement  métal , eft  de  l’étain  neuf  qu’on 
a allié  de  régule  d’antimoine,  d’étain  de  glace  ou 
de  bifmuth  , & de  cuivre  rouge,  pour  le  rendre  plus 
blâme , plus  dur , plus  fonnant.  Cet  alliage  fe  fait  en 
mettant  fur  un  cent  pefant  d’étain  , huit  livres  de 
régule  d’antimoine  , une  livre  d’étain  déglacé,  & 
quatre  à cinq  livres  de  cuivre  rouge  plus  ou  moins  , 
fuivant  que  l’étain  eft  plus  ou  moins -doux.  On  ne 
l’emploie  guère  qu’en  cuillers  ou  fourchettes , qu’on 
polit  en  façon  d’argent. 

Étain  plané. 

C’eft  de  l’étain  neuf  d’Angleterre,  qu’on  nomme 
étain  plané , parce  qu’il  eft  travaillé  au  marteau  fur 
une  platine  de  cuivre , placée  fur  use  enclume  avec 

un 
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un  ou  deux  cuirs  de  caftor  entre  l’enclume  &la  platine. 
Cette  manière  de  planer  l’étain  le  rend  très-uni  tant 
deffus  que  deffous,  & empêche  qu’il  n’y  paroiffe 
aucuns  coups  de  marteau  ; il  n’y  a que  la  vaiffelle  qui 
fe  plane. 

Etain  fonnant  ou  Etain  fin. 

C’eft  celui  qui  eft  un  peu  moindre  que  le  plané 
où  il  y a plus  de  vieux  étain  , & qui  eft  plus  aigre  ; 
ce  qui  le  rend  inférieur  à l’étain  plané  & à meilleur 
marché. 

Etain  commun. 

On  le  fait  en  mettant  quinze  livres  de  plomb  fur 
un  cent  d’étain  neuf,  ou  vingt  livres  fi  l’étain  neuf 
eft  bien  bon. 

Les  potiers  d’étain  vendent  à différons  artifans 
une  forte  de  bas  étain , moitié  plomb  & moitié 
étain  neuf,  qu’ils  appellent  claire  fioudure  ou  claire 
étojfe  ; cette  elpèce  d’étain  eft  la  moindre  de  toutes. 
Il  n eft  pas  permis  aux  potiers  d’étain  de  l’employer 
dans  aucun  ouvrage , fi  ce  n’eft  en  moule  pour  la 
fabrique  des  chandelles , à quoi  il  eft  très-propre.  On 
en  fait  auffi  quantité  de  petits  ouvrages , que  l’on 
appelle  bimblot , minage  d’enfant  ou  colifichet. 

Etain  en  rature  ou  rature  d' étain. 

C’eft  de  l’étain  neuf  fans  alliage  , que  les  potiers 
d étain  mettent  en  petites  bandes  très-minces , larges 
d environ  une  ligne  a deux  , par  le  moyen  du  tour 
& d’un  inftrument  coupant  nommé  crochet  ; cet  étain 
en  rature  fert  pour  les  teintures.  On  nomme  au  fît 
ratures  d’étain  , tout  ce  que  les  crochets  ôtent  fur 
les  pièces  que  les  potiers  d’étain  font  obligés  de 
tourner. 

Effai  de  l'étain. 

On  peut  faire  de  la  manière  fuivante  l’effai  de 
Pétain  , pour  en  connoitre  la  qualité  & le  titre. 
On  prend  une  pierre  de  craie  .dure  fur  laquelle  on 
feit  un  trou  rond  comme  la  moitié  d’un  moule  de 
balle  , qui  contient  environ  deux  onces  d’étain  ; 
on  y joint  une  petite  coulure  de  deux  pouces  de 
long  & d’une  ligne  de  large , & à peu  près  auffi 
profonde,  & cela  fur  la  furface  plate  de  la  pierre; 
& par  le  moyen  de  cette  coulure  , qu’on  nomme  le 
jet , on  emplit  ce  trou  d’étain  fondu , & lorfqu’il  eft 
froid , on  voit  fa  qualité. 

L’étain  doux  eft  clair , uni , d’égale  couleur  deffus 
& deffous;  il  fe  retire  comme  un  petit  point  au  milieu 
de  l’effai. 

L’étain  fin  aigre  fe  retire  plus  au  milieu  , & pique 
de  blanc  fur  la  furface  ; il  eft  uni  & luifant  par 
deffous. 

L’étain  fin  qui  eft  moins  bon , eft  tout  blanc  deffus 
& deffous. 

L’étain  commun  eft  tout  blanc  auffi , excepté  où 
la  queue  du  jet  joint  le  rond  de  l’effai  , où  il  fe 
trouve  un  peu  brun  , & plus  ce  brun  paroît  avant 
dans  l’effai  , moins  l’étain  eft  bon  : enforte  que  fi 
Arts  & Métiers.  Tome  //,  Partie  IL 
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l’effai  perd  toutfon  blanc  & devient  brun  en  entier, 
ce  n’eft  plus  de  l’étain  commun  , mais  de  la  claire 
étoffe,  que  tous  les  potiers  d’étain  ne  peu  vent  travailler. 
On  peut  cependant  remettre  cette  claire  en  étain 
commun  , fi  fur  chaque  livre  on  met  une  livre  d’é- 
tain fin. 

L’étain  fin  qui  fe  trouve  abaiffé,  fe  rétablit  en  y 
mettant  une  quantité  fuffifante  de  bon  étain  neuf  ou 
du  plané. 

Autre  manière  d’effayer  l’étain. 

Il  y en  a qui  effaient  d’une  autre  manière  : on 
prend  un  moule  de  cuivre  rouge  à faire  des  balles 
de  plomb , & on  jette  de  l’eau  dedans  ; on  pèfe  les 
balles  des  différens  étains  qu’on  a jetés  , & on 
eftime  que  le  plus  léger  eft  le  meilleur  : c’eft  ce 
qu’on  appelle  effayer  à la  balle. 

Enfin , une  méthode  d’effayer  plus  commune  & 
plus  ordinaire,  eft  de  toucher  avec  un  fer  à fouder 
la  pièce  qu’on  veut  effayer , & on  connoît  fi  elle 
eft  bonne  ou  mauvaife  àl’infpeftion  de  la  touche. 

La  touche  eft  un  coup  de  fer  chaud  en  coulant, 
qui  dénote  la  qualité  de  l’étain.  S’il  eft  fin , l’endroit 
touché  eft  blanc  & pique  un  petit  point  au  milieu'; 
au  commun  , l’endroit  touché  eft  brun  autour  & blanc 
au  milieu  ; moins  il  y a de  blanc  , moins  l’étain  eft 
bon  : cela  a affez  de  rapport  à l’effai  à la  pierre , 
& les  gens  du  métier  s’en  fervent  plutôt  pour  ef- 
fayer quelque  pièce  douteufe , que  pour  effayer  des 
faumons  ou  .gros  lingots;  car  pour  ceux-ci,  il  faut 
revenir  à l’une  ou  l’autre  des  deux  manières -ci-, 
deffus. 

Ufage  & dangers  de  l'étain. 

L’ufage  le  plus  ordinaire  de  l’étain  eft  en  poterie  : 
on  en  fait  des  affiettes , des  plats , des  pots , des 
pintes,  & toutes  fortes  d’uftenfiles  de  ménage. 

Mais  une  chofe  que  bien  des  gens  ignorent,  c’eft 
que  l’ufage  des  vaiffeaux  d’étain  peut  être  très-per- 
nicieux , non-feulement  lorfque  ce  métal  eft  allié 
avec  du  plomb , mais  encore  lorfqu’il  eft  fans  alliage. 
M.  Margraff,  célèbre  chimifte  de  Berlin  , a fait  voir 
que  tous  les  acides  végétaux  agiffoient  fur  l’étain  , 
& en  diffolvoient  une  partie.  Ce  favant  prouve  auffi 
que  l’étain  contient  prefque  toujours  de  l’arfenic , 
non  que  cette  fubftance  foit  de  l’effence  de  ce  métal , 
mais  parce  que  fouvent  les  mines  d’étain  contien- 
nent ce  dangereux  métal , qui,  dans  l’opération  de 
la  fùfion  , s’unit  très-facilement  avec  l’étain , & ne 
s’en  fépare  que  très-difficilement.  M.  Margraff  con- 
clut delà,  que  l’ufage  journalier  des  vaiffeaux  d’é- 
tain doit  être  très-pernicieux  à la  fanté , fur-tout  fi  on 
y laiffe  féjourner  des  liqueurs  aigres  ou  acides. 

Avis  des  Médecins  de  Stade  fur  la  vaijfelle  d’ étain. 

Les  médecins  de  Stade  en  Saxe , pénétrés  des 
affreux  défaftres  qu’entraîne  fréquemment  l’ulage 
de  la  vaiffelle  d’étain , indiquent  les  précautions 
qu’on  doit  prendre  pour  s’en  fervir  fans  inconyé* 
niens, 
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i°.  Il  faut  tenir  la  vaiffelle  d’étain  toujours  très- 
propre. 

2°.  On  doit  la  laver  dès  qu’on  s’en  eft  fervi , 8c  la 
faire  fécher  tout  de  fuite. 

3°.  On  doit  la  tenir  dans  un  lieu  bien  fec  & 
expofé  à l’air  , fans  quoi  il  s’y  forme  des  taches  vertes 
très-dan  gereufes. 

4°  Il  faut  bien  fe  garder  de  la  laitier,  comme  il 
n’tft  que  trop  ordinaire , dans  les  cuifines  où  il 
fume. 

5°.  Il  efl  dangereux  d'y  mettre  des  mets  ou 
boifibns  dans  lefquels  il  entre  des  acides,  comme 
du  vina  gre  , du  jus  de  citron,  & par  conféquent 
poiiît  de  falade  dans  des  plats  ou  affiettes  d’étain. 

Le  fruit  cuit  ou  confit,  y devient  auffi  très-mal 
fain.  La  cerife , fur-tout  la  gelée  des  fruits  aigres , 
ainfi  que  les  câpres , &c. 

Le  vin  & la  bière  perdent  aufli  leur  falubrité  dans 
des  vaiffeaux  d’étain. 

Observations  fur  Us  différentes  manières  d’allier 
l’étain. 

M.  de  Jufti , chimifte  Allemand  , connu  par  plu- 
fieurs  ouvrages  utiles  , a publié  dans  fes  Œuvres 
chimiques , imprimées  à Berlin  en  langue  allemande 
en  1760  , quelques  objervations  fur  les  différentes 
manières  d’allier  l’étain , dont  on  va  donner  le  pré- 
cis dans  cet  article  ; cela  fervira  à compléter  ce 
qui  a été  dit  plus  haut  fur  cette  matière. 

Les  différentes  fubflances  métalliques  avec  les- 
quelles communément  les  potiers  d’étain  allient  ce 
métal,  font,  foit  du  plomb,  foit  du  cuivre,  foit 
du  laiton  ou  cuivre  jaune,  foit  du  tombac,  foit 
du  fer , foit  du  zinc , foit  du  bifmuth , foit  enfin 
du  régule  d’antimoine.  Quelquefois  ils  font  entrer 
un  ou  plufieurs  de  ces  métaux  & de  ces  demi- 
métaux  dans  leur  alliage,  & chaque  potier-d’étain 
fait  fouventun  grand  myftère  de  fon  alliage  , qu’il 
croit  ordinairement  beaucoup  meilleur  que  celui 
de  fon  voifm.  M.  de  Jufti  a donc  cru  devoir  exa- 
miner les  effets  que  ces  différentes  fubflances  peu- 
vent produire  lorfqu’elles  font  jointes  avec  l’étain. 

i°.  Le  plomb  devroit  être  entièrement  exclus 
des  alliages  d’étain  ; en  dffet , quoiqu’il  rende  les 
vaiffeaux  d’étain  à meilleur  marché  , & plus  faci- 
les à travailler , le  plomb  efl  caufe  que  l’étain  noir- 
cit beaucoup  plus  promptement  à l’air.  Mais  ce  qui 
efl:  encore  plus  effentiel  , c’efl  que  le  plomb  doit 
être  regardé  comme  un  véritable  po  fon  ; tous  les 
fels  & tous  les  acides  agiffent  fur  lui , & le  font 
palier  avec  les  alimens  dans  l’eftomac , ou  il  peut 
faire  de  très-grands  ravages.  M.  de  Jufti  rapporte 
un  fait  dont  il  a ete  témoin , fît  qui  prouve  bien 
le  danger  qu’il  y a à fe  f.rvir  de  vaiffeaux  d’étain 
allié  avec  du  plomb  ; il  dit  qu’en  Saxe  toute  une 
famille  fut  attaquée  d’une  maladie  très-longue  & 
très-particulière,  & à laquelle  les  médecins  ne 
connurent  rien  pendant  fort  long -temps  , jufqu’à 
c.  qu’à  la  fin  on  découvrit  que  cette  maladie 
venoit  d’avoir'  mangé  du  beurre  qui  avoit  été 


É T A 

confervé  dans  un  vaiffeau  d’étain  allié  avec  dû 
plomb.  v 

20.  Le  cuivre  , foit  pur , foit  jauni  par  le  zinc  , 
comme  il  eft  dans  le  laiton  & le  tombac , rend 
l’étain  fonnant , & lui  donne  de  la  confiftance , fi 
l’on  en  met  deux  ou  trois  livres  fur  un  quintal 
d’étain , qui  devient  par-là  affez  femblable  à de 
l’argent  ; mais  on  a fufftfamment  prouvé  que  l’ufage 
des  vaiffeaux  de  cuivre  dans  un  ménage  ne  peut 
être  que  très-dangereux. 

30.  L’alliage  de  l’étain  avec  le  zinc  n’eft  point 
non  plus  exempt  de  danger  ; ce  demi-métal  doit 
être  nuifible  pour  la  famé  , vu  que  M.  de  Jufti  dit 
qu’il  renferme  une  fubftance  arfenicale  que  fes 
expériences  lui  ont  fait  découvrir  ; quelques  grains 
de  fleurs  de  zinc  prife  intérieurement  fufüfent  pour 
faire  un  très-grand  ravage  dans  le  corps  humain  ; 
d’ailleurs  le  zinc  fe  diffout  avec  une  très-grande 
facilité  dans  tous  les  acides  & même  dans  tous 
les  vinaigres.  Enfin , le  zinc  étant  très-volatil , fe 
dégage  & fe  diflipe  à chaque  fois  qu’on  faitforidre 
l’étain  avec  lequel  il  a été  allié. 

Cela  pofé  , les  fubflances  que-  l’on  pourra,  fans 
clasger , faire  entrer  dans  l’alliage  de  l’étain  font  ÿ 
i°.rie  fer,  qui , comme  on  fait,  n’a  point  une  qua- 
lité nuifible  à l’homme  , & qui  au  contraire  dans 
de  certains  cas  eft  un  très  - bon  remède  : ainfi  , 
quoique  ce  métal  foit  attaquable  par  les  fels , il  ne 
pourra  produire  aucun  mal  ; 20.  le  régule  d’anti- 
moine : on  peut  en  fùretè  l’allier  avec  l'étain , vu 
que  les  fels  qui  entrent  dans  les  alimens  ne  le 
diffolvent  point , f.  le  bifmuth  : quoique  l’ufage 
intérieur  de  ce  demi-métal  ne  foit  point  entière- 
ment exempt  de  danger  , on  n’a  pourtant  point  à 
redouter  fes  mauvais  effets  dans  l'alliage  de  l’étain, 
vu  qu’il  ne  fe  diffout  que  très-difficilement  dans 
les  acides  les  plus  forts. 

De  ces  réflexions  , M.  de  Jufti  conclut  que  c’eft 
le  fer  , le  régule  d’antimoine  & le  bifmuth  que 
l’on  peut  faire  entrer  impunément  dans  les  alliages 
de  l’étain  : voici  foii  procédé. 

On  prendra  du  régule  d’antimoine  ; la  méthode 
pour  l’obtenir  à meilleur  marché , fera  de  prendre 
une  livre  & demie  d’antimoine  crud  , que  l’on 
réduira  en  une  poudre  très-fine  ; on  la  mêlera  avec 
iine  livre  de  charbon  pulvèrifé  ; on  mettra  ce 
mélange  dans  un  plat  de  terre  non  vernifle  , & 
garni  à l’extérieur  d’un  enduit  de  terre  graffe  ; on 
arrangera  le  mélange  de  manière  qu’il  n'ait  guère 
qu’un  pouce  d’cpaiifeur.  On  fera  ainfi  calciner  le 
mélange  en  remuant  fans  interruption  jufqu’à  ce 
qu’il  n’en  parte  plus  aucune  odeur  de  foufre , & 
jufqu’à  ce  que  la  matière  ait  rougi  dans  toutes  fes 
parties  ; par  ce  moyen  l’on  aura  une  chaux  d’anti- 
moine que  l’on  mêlera  avec  une  livre  & 'demie 
de  flux  noir,  fait  avec  trois  parties  cle  tartre  crud 
& une  partie  de  nirre  que  l’on  fera  détonner  avec 
un  charbon  allumé.  On  mettra  la  chaux  d’anti- 
| moine  avec  le  flux  noir  dans  un  creufet  que  l’on 
1 placera  dans  le  fourneau  de  forge  ; on  fera  fondre 
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le  mélange  , & lorfque  le  tout  fera  fondu  , on  I 
laliîera  refroidir  le  creufet  , on  le  caftera  , & Ton 
aura  environ  une  livre  de  régule  d’antimoine  propre 
à faire  l’alliage  qui  fuit. 

On  prendra  une  livre  du  régule  qui  vient  d’être 
décrit  ; on  y joindra  une  livre  & demie  de  limaille 
de  fer  , bien  lavée  & fécliée  enfuite.  On  mêlera 
bien  ces  deux  matières  après  les  avoir  pulvérifées  ; 
on  les  mettra  dans  un  creufet  que  l’on  en  remplira 
à un  pouce  près  ; on  couvrira  ce  creufet  avec  un 
couvercle , & on  le  placera , foit  dans  un  fournea*u 
à vent , foit  dans  un  fourneau  de  forge.  Lorfque  le 
mélange  fera  fondu  , ce  qui  arrivera  plus  ou  moins 
promptement  , fuivant  la  force  du  feu  que  l’on 
donnera  , on  y joindra  une  livre  de  bifmuth  , & 
l’on  pouffera  le  feu  pour  que  les  fubftances  mêlées 
entrent  parfaitement  en  fufion  ; alors  on  videra 
la  matière  fondue  dans  un  cône,  & l’on  aura  un 
alliage  d’une  couleur  blanche  & brillante  qui  pèfera 
environ  trois  livres.  On  joindra  ces.  trois  livres  à 
un  quintal  d’étain  ; on  les  fera  fondre  enfemble  , 

& l’on  aura  un  alliage  d’étain  folide , fonore , d’une 
couleur  prefque  auifi  belle  que  l’argent  , en  un 
mot , qui  ne  le  cédera  point  à l’étain  fonnant  d’An- 
gleterre. 

Fondre  l'étain  6*  le  jeter  en  moule. 

Lorfqu’un  potier  d’étain  veut  mettre  l’étain  en 
œuvre  , il  le  fait  d’abord  fondre-;  il  faut  avoir  une 
chaudière  de  fer  qui  tienne  à proportion  de  ce 
qu’on  a à fondre.  Ceux  qui  fondent  dss  faumons 
ont  des  foftes  ; c’eft  une  forte  de  trou  plus  long 
que  large  , bâti  en  brique  fous  une  cheminée  ; on 
met  le  feu  dedans  la  folfe  & les  lingots  fur  la 
flamme  du  bois  qu’on  y allume  , & à l’aide  d’un 
fouïflet  à main  , pareil  à celui  dont  fe  fervent  les 
orfèvres , ils  fondent  plus  aifément  & plus  promp- 
tement. À mefure  que  l’étain  fond  , la  braife  & la 
cendre  nagent  fur  l’étain  , & on  les  dérange  avec 
la  cuiller  de  fer  avec  laquelle  on  jette  en  moule  , 
pour  prendre  l’étain  net. 

De  temps  en  temps , on  retire  les  cendres  qui 
s’amaffent  fur  l’étain  ; c’eft  ce  qu’on  appelle  déchet  : 
on  les  réferve  à part  ; & quand  on  en  a une  quan- 
tité , on  les  lave  d’une  manière  qui  fépare  la 
cendre  & le  charbon  qui  fe  trouvent  mêlés  d’étain  , 

& cet  étain  fe  fond  dans  une  chaudière  le  feu 
deffous  ; & par  le  moyen  de  la  graille  & du  fuif 
qu  ’on  met  dedans , on  réduit  l’étain.  j 

Il  y en  a qui,  pourfendre,  ont  une  çhaudière 
qui  eft  maçonnée  tout  autour , & le  feu  eft  fur 
l’étain  comme  dans  la  folfe.  Enfin,  d’autres  (& 
c'eft  affez  l’ufage  en  province , où  on  ne  fond  pas 
feuvent  des  faumons)  mettent  la  chaudière  fur  un 
trépied  le  feu  delfous. 

De  la  préparation  des  moules. 

Il  faut  préparer  fes  moules  avant  de  jeter  dedans  ; 
on  fait  que  les  moules  font  ordinairement  de  cuivre 
ou  potin;  les  moules  de  vaiftelles  font  de  deux 
pièces  , la  chape  qui  forme  le  défions  de  la  pièce  , 
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foit  plat , aftiette  , écuelle  ou  baflin,  & le  noyau 
qui  forme  le  dedans.  Cette  préparation  eft  de  les 
écurer,  puis  d’y  répandre  dans  tpus  les  endroits  où 
l’étain  doit  couler.,  avec  un  pinceau  de  crin,  de 
la  ponce  en  poudre  délayée  dans  du  blanc  d’oeuf; 
ce  qui  s’appelle  poteyer  les  moules  : après  quoi  on 
met  chauffer  le  moule  en  dehors  fur  le  feu  , afin 
qu’il  foit  affez  chaud  pour  recevoir  l’étain  ; on  met 
quelques  morceaux  de  fer  en  travers  la  folfe  pour 
fupporter  les  moules. 

Jeter  fur  la  pièce. 

C’eft  jeter  une  anfe  en  moule  fur  un  pot  à vin*ou 
à l’eau  , ou  autre  pièce  à laquelle  il  faut  en  joindre 
une  autre;  cela  fe  fait  par  le  moyen  d’uu  moule  en 
cuivre  , compofé  de  plufteurs  morceaux  qui  s’ajuf- 
tent  les  uns  aux  autres  ; les  moules  font  percés  aux 
endroits  où  î’anfe  doit  s’attacher  à la  pièce. 

Pour  jeter  fur  la  pièce , on  remplit  les  pots  de  fable 
ou  de  fon , excepté  la  gorge  ; on  le  foule  & on 
l’arrête  avec  un  linge  on  papier,  enfuite  on  met  à 
la  bouche  du  pot  en  dedans  , le  linge  dans  lequel  il 
y a du  fable  mouillé  qu’on  nomme  drapeau  à fable , 
puis  on  prend  le  moule  d’anfe  dont  les  pièces  font 
jointes  enfemble  , & tenues  par  une  ou  deux  fer- 
res de  fer  ; on  pofe  le  moule  fur  la  pièce  qu’on 
tient  devant  foi  fur  les  genoux  ; enfuite  on  prend 
de  l’étain  fondu  & chaud  dans  une  cuiller  qui  eft 
fur  le  fourneau  : avec  une  autre  cuiller  plus  petite 
on  jette  de  l’étain  dans  le  moule  qui  fe  foude  de  lui- 
même  à la  pièce  , en  trefondant  l’endroit  où  il  tou- 
che ; après  quoi  on  le  dépouille  pièce  à pièce , & 
on  continue  de  même  jufqu’à  ce  que  tout  foit  jeté. 

Quand  on  n’a  pas  des  moules  convenables  aux 
grandeurs  des  pièces  , on  a des  moules  féparés  dont 
on  rapporte  les  anfes  ou  autres  chofes  qu’on  veut 
faire  tenir  pour  finir  un  ouvrage  , & cela  s’appelle 
mouler , ou  on  les  joint  par  le  moyen  de  la  foudure 
légère.  -, 

Il  faut  obferver  que  la  fcience  pour  bien  jeter  , 
confifte  à conferver  le  degré  de  chaleur , tant  de 
l’étain  fondu  que  du  moule  ; fi  l’étain  chauffe  trop  , 
il  s’aigrit  ; il  faut  y mettre  quelque  pièce  qfron 
réferve  pour  le  rafraîchir  ou  diminuer  le  feu.  Si  le 
moule  s’échauffe  trop  , ce  qui  arrive  ordinairement 
aux  endroits  où  l’étain  tombe  en  jetant,  & où  il 
revient , on  le  rafraîchit  avec  de  l’eau  qu’on  y ap- 
plique par  dehors  avec  un  bâton  ento  tillé  de  lmge 
mouillé  par  un  bout,  qu’on  nomme  patrouille.  On 
connoît  que  le  moule  ou  l’étain  font  trop  chauds, 
quand  les  pièces  viennent  grumeleufes.  Les  grume - 
lures  fiant  de  petits  trous  fans  nombre  , qui  ne 
percent  pas  la  pièce  , mais  la  gâtent  fort , parce 
qu’ils  parodient  après  le  tour  & la  forge;  ainfi  011 
aime  mieux  jeter  un  peu  plus  froid  que  trop  chaud; 
car  s’il  vient  quelques  trous  aux  pièces , on  les  re- 
verche.  Il  eft  vrai  que  la  vailfelle  d’etain  fin  doit 
être  jetée  plus  chaude  que  le  commun  , parce  qu’oit 
la  paillonne  pour  remplir  les  grumeaux , & qu’elle 
en  fonne  mieux. 

P pp  ij 
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Voici  la  façon  de  jeter  la  vaiffelle.  Quand  le 
moule  eft  chaud  comme  il  faut , on  le  prend  avec 
des  morceaux  de  chapeau  , qu’on  appelle  des  feu- 
tres ; on  porte  le  noyau  fur  la  felle  à jeter , & on  le 
pofe  fur  la  tenaille.  (La  felle  à jeter  eft  une  felle  de 
bois  à quatre  pieds  , ouverte  ou  creufe  à l’endroit 
où  on  dreffe  le  moule  de  vaiffelle  ; & la  tenaille  à 
jeter  eft  coinpofée  de  deux  branches  de  fer  qui  fe 
féparent  au  milieu  , pour  paffer  la  queue  du  noyau 
du  moule.) 

On  ferme  le  noyau  du  moule  avec  la  chape  ; & 
pofant  un  morceau  de  bois  de  travers  fous  la  tenaille, 
011  la  ferre  avec  un  anneau  de  fer  qui  preffe  les 
dents  de  la  queue  de  la  tenaille.  On  dreffe  le  moule 
le  jet  en  haut  ; & puifant  de  l’étain  d’une  main  dans 
la  foffe  ou  chaudière , on  jette  fa  pièce  tout  d’un 
jet , & dès  qu’elle  eft  prife  , on  abaiffe  le  moule  , 
on  frappe  fur  le  côté  de  la  chape  avec  un  maillet 
de  bois  de  la  main  droite , en  enlevant  la  chape 
par  la  poignée  de  la  gauche  , le  moule  s’ouvre  , & 
on  dépouille  la  pièce  avec  un  couteau  de  deffus  le 
noyau  où  elle  tient  ordinairement  ; de  la  forte 
on  jette  fucceftivement  autant  de  pièces  qu’on  a 
befoin. 

Les  moules  de  poterie  font  de  quatre  pièces  pour 
un  bas.&  autantpourun  haut,  favoir,  deux  chapes 
qui  forment  le  dehors  de  la  pièce  , & deux  noyaux 
pour  le  dedans  ; ces  noyaux  ont  un  cran  qu’on 
nomme  portée , qui  tiennent  les  chapes  en  place  , 
& le  jet  tient  aux  chapes.  On  les  prépare  comme 
ceux  de  vaiffelle  : il  y en  a qui  les  poteyent  d’ocre 
ou  de  fuie  , chacun  à fa  manière  ; mais  on  jette 
entre  fes  genoux , fur  lefquels  on  a la  précaution 
de  mettre  de  vieux  chapeaux  forts.  Les  noyaux 
ont  des  queues  où  on  met  des  manches  de  bois 
qui  fervent  à les  manier  ; & pour  les  chapes , on 
les  met  & on  les  ôte  avec  des  feutres.  Quand  on  a 
emboîté  fes  quatre  pièces,  on  couche  le  moule  de 
côté  , le  jet  en  haut,  entre  fes  genoux  , & on  dé- 
pouille en  frappant  avec  un  maillet  de  bois  fur  la 
portée  des  noyaux  chaque  pièce  de  moule  l’une 
après  l’autre , les  noyaux  les  premiers , & enfuite 
ïes  chapes. 

Quand  la  chaudière  ou  foffe  ne  peut  tenir  tout 
l’étain  qu’on  a à fondre  & jeter  en  un  jour,  il  y 
en  a qui  interrompent  de  jeter  lorfqu’un  moule 
jeft  fini  pour  fondre  d’autre  étain , & d’autres  qui 
fondent  & jettent  en  même  temps , parce  qu'ils  y 
proportionnent  leur  feu. 

Mouler  les  anfes  ou  autres  pièces. 

Pour  mouler , on  jette  des  anfes  ou  autres  chofes 
dans  un  moule  particulier  qui  eft  fait  pour  cela  ; 
enfuite  on  les  ajufte  , fuivant  la  grandeur  de  la 
pièce  où  on  les  applique  , en  les  attachant  avec 
une  ou  deux  gouttes  d’étain  qu’on  y met  avec  le 
fer  à fonder  pour  les  tenir  en  place  feulement.  Si 
c’eft  des  anfes  à charnière , on  emplit  d’abord  les 
têts  s des  anfes  avec  du  fable  un  peu  mouillé  ; on 
a de  la  terre  glaife  qu’on  a pétrie  auparavant,  dont 
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on  enveloppe  le  haut  & le  bas  de  l’anfe , en  laiffant 
un  endroit  où  elle  doit  fouder  , c’eft-à-dire , s’at- 
tacher , pour  y jeter  de  l’étain  bien  chaud.  On 
emplit  fon  pot  de  fon , comme  pour  jeter  fur  la 
pièce,  & on  jette  de  l’étain  fur  le  bas  de  l’anfe, 
verfant  fon  étain  jufqu’à  ce  qu’on  s’apperçoive  que 
l’anfe  doit  être  très-fondue  , c’eft-à-dire  , foudée 
& attachée  : le-furplus  de  cet  étain  , qu’on  verfe , 
coule  dans  une  febille  de  bois  qu’on  tient  fur  fes 
genoux , par  une  coulure-  qu’on  fait  de  terre  ou 
d*e  carte.  Après  avoir  jeté  tous  les  bas  d’anfes  , on 
fait  de  même  pour  les  hauts , en  pofant  le  drapeau 
à fable  comme  pour  jeter  les  anfes  fur  la  pièce  ; & 
quand  tout  eft  jeté , on  ôte  la  terre  & le  fable  des 
têtes  , & on  effuie  la  pièce  avec  un  linge.  Cette  ma- 
nière de  mouler étoit  fort  en  ufage  autrefois,  avant 
l’invention  des  moules  à jeter  fur  la  pièce  : on  s’en 
fert  encore  lorfqu’on  n’a  pas  des  moules  conve- 
nables aux  différentes  grandeurs  des  pièces  qu’on 
eft  obligé  de  .faire.  Mais  la  façon  de  jeter  fur  la 
pièce  eft  infiniment  plus  diligente. 

Épiller  1’  'étain. 

C’eft  ôter  les  jets  des  pièces  avec  le  fer.  Quand 
on  a jeté  toute  fa  fonte , on  met  du  feu  au  four- 
neau. On  ne  fe  fert  que  de  charbon  de  bois.  Le 
fourneau  doit  être  de  brique  , d’environ  huit  à dix 
pouces  de  long  , fur  fix  ou  fept  de  large , ouvert 
pardevant  , avec  une  grille  de  fer  deffous  , pour 
porter  les  fers  & le  charbon  qu’on  y met.  On  fe 
fert  ordinairement  de  deux  fers  à fouder , qui  font 
carrés  & pointus  par  le  bout , & dont  la  queue 
entre  dans  un  manche  de  bois  percé  , qui  s’ôte  & 
fe  remet  chaque  fois  qu’on  les  prend.  On  frotte 
un  côté  du  fer  fur  de  la  poix-réftne  mêlée  de  grès, 
égrugés  ènfemble.  O11  effuie  enfuite  le  fer  fur  un 
torchon  mouillé  , qu’on  nomme  torche  - fer  ; puis 
on  ôte  les  jets  des  pièces , en  les  fondant  avec  le 
fer,  & recevant  l’étain  qui  en  tombe  dans  une 
écuelîe  de  bois.  Voilà  ce  qu’on  appelle  épiller. 
Après  quoi  on  bouche  les  trous  & autres  fautes 
des  pièces;  cela  s’appelle  revercher.  Pendant  qu’un 
fer  fert , l’autre  chauffe  , on  s’en  fert  alternati- 
vement , ainfi  de  même  lorfqu’on  foude  la  po- 
terie. Mais  il  faut  apprêter  auparavant  ; après  quoi 
on  tourne  les  pièces  qui  font  à tourner , on  forge 
la  vaiffelle  , & on  achève  la  poterie  ou  menuiferis. 

Revercher  l’étain. 

C’eft  boucher  les  trous  qui  viennent  aux  pièces 
dans  les  moules  , ou  d’autres  manquesfur  les  extré- 
mités des  pièces  , ou  des  foufilures  dont  on  s’ap- 
perçoit,  ou  même  quelques  gromelures  à des  pièces 
qu’on  ne  paillonne  point.  Pour  cela  , on  a du 
fable  de  mouleur  qu’on  mouille  avec  de  l’eau  , on 
le  pétrit , enforte  qu’il  ait  la  conftftance  propre  à 
retenir  une  forme,  & qu’il  ne  foit  ni  trop  ni  affezpeu 
mouillé  ; on  met  de  ce  fable  dans  un  linge  fin  , 
qu’on  nomme  drapeau  à fable , à peu  près  de  la 
grandeur  des  trous  qu’on  veut  revercher  ; on  em- 
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preint  ce  fable  dans  ce  linge  à un  endroit  uni  de 
la  pièce , de  la  forme  de  l’endroit  où  eft  le  trou  ou 
goutte  , comme  on  le  nomme  , & on  pofe  le  dra- 
peau à fable  à l’endroit  du  trou  ; on  enlève  une 
goutte  d’étain  d’un  lingot  qui  eft  devant  foi , avec 
le  fer  chaud  qu’on  a frotté  auparavant  fur  la  réfine  , 
& enfuite  efl'uyé  fur  le  torche-fer  ; on  apporte  fa 
goutte  fur  le  trou  fous  lequel  on  tient  fon  drapeau 
à fable , le  tenant  avec  la  pièce  de  fa  main  gauche  , 
& appuyant  le  fer  en  tournoyant  ; on  fait  fondre 
la  goutte  & les  extrémités  d’autour  du  trou  , & 
retirant  le  fer  en  l’air,  il  y refie  attaché  un  filet  ou 
refie  de  goutte  d’étain , & auflitôt  on  voit  que 
la  goutte  reverchée  fe  prend  : avant  qu’elle  foit 
totalement  prife  , on  y rapporte  au  milieu  ce  refie 
de  goutte  qui  tient  au  fer  ; cela  s’appelle  abreuver 
la  goutte  , & empêche  qu’elle  ne  falTe  un  creux  en 
dedans  , qu’on  nomme  retirure  : fi  les  gouttes  ou 
trous  font  grands , on  apporte  avec  le  fer  autant 
de  gouttes  qu’il  en  faut  pour  les  boucher , en  rever- 
chant  d’abord  les  extrémités  des  trous  , enfin  le 
milieu  qu’il  faut  toujours  avoir  foin  d’abreuver  ; 
& lorfque  les  trous  font  à différens  endroits  , on 
change  la  forme  du  fable  , fuivant  la  place  où  ils 
fe  trouvent. 

Obfervez  que  les  gouttes  fe  reverchent  toujours 
par  le  deflus  des  pièces  en  poterie , & par  le  deffous 
en  vailTelle,  & le  drapeau  à fable  fe  met  en  dedans. 

Apprêter  Pétain. 

Toutes  les  gouttes  étant  reverchées  , on  les  ap- 
prête , ainfi  que  les  endroits  des  jets  qu’on  a épillés. 
Apprêter  , c’eft  écouaner  ou  râper  , ou  limer  la 
pièce  , pour  la  rendre  unie  & facile  à tourner.  On 
dit  écouaner  , parce  qu’on  fe  fert  d’une  écouane 
ou.  écoine  , ou  d’une  râpe  , outil  de  fer,  dont  les 
dents  font  plus  groffes  que  celles  des  limes.  Pour 
apprêter  aifément , il  faut  avoir  devant  foi  une  felle 
de  bois  à quatre  pieds  , de  trois  pieds  de  long  , fur 
environ  un  pied  de  large  , de  la  hauteur  du  genou  , 
au  milieu  de  laquelle  il  y ait  une  planche  en  travers , 
d’environ  18  pouces  de  long,  & de  10  ou  12,  de 
large  : on  arrête  cette  felle  , que  l’on  appelle  établi 
ou  apprêtoir  , avec  une  perche  ou  morceau  de  bois 
pofé  fur  le  milieu , & portant  roide  contre  le  plan- 
cher , pour  tenir  l’apprêtoir  en  arrêt.  En  tenant  fa 
pièce  du  genou  gauche  , fi  c’eft  de  la  poterie , & ap- 
puyant contre  l’apprêtoir,  on  a les  deux  mains  libres, 
& avec  l’écouane  on  râpe  les  gouttes  en  faifant  aller 
cet  outil  à deux  mains.  Si  c’eft  de  la  vaiffçlle  , on 
tient  plufieurs  pièces  enfemble  l’une  fur  l’autre, 
fur  fes  genoux  , en  les  appuyant  à l'apprêtoir , foit 

Eour  râper  les  jets  , foit  pour  râper  les  gouttes. 

’écouane  ou  la  râpe  doit  être  courbe  lorfqu’il  faut 
aller  fur  les  endroits  plats  , comme  les  fonds  ; puis 
on  râpe  les  bavures  d’autour  du  bord  avec  une 
râpe  plus  petite  que  l’écouane , ou  un  gratoir  fous 
bras  ; & fi  les  gouttes  font  un  peu  groffes  par  de- 
dans , on  les  unit  avec  le  gratoir  ou  un  cifeau. 

On  dit  encore  apprêter  pour  tourner , de  çç  qui 
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fe  répare  à la  main  avant  de  tourner  la  pièce, 
comme  les  oreilles  d’écuelle  , les  cocardes  ou  becs 
d’aiguière , &c. 

Paillonner  l’étain. 

• Paillonner  , eft  une  façon  qu’on  donne  à la  vaifi- 
felle  d’étain  fin  , après  quelle  a été  apprêtée , avant 
de  la  tourner. 

Pour  cela  on  prépare  d’abord  le  paillon , avec  un 
lingot  d’étain  commun  , dont  on  fait  tomber  avec 
le  fer  chaud  à fonder  , une  quantité  fuffifante  de 
gouttes  fur  une  platine  de  cuivre  ; ce  qui  forme  des 
feuilles  d’étain  minces  , rondes  , grandes  environ 
comme  des  pièces  de  vingt-quatre  fous  , plus  ou 
moins  : voilà  comme  fe  fait  le  paillon.  (li  faut  dire 
en  paffant  qu’on  emploie  de  ce  paillon  dans  la  tein- 
ture de  l’écarlate  ). 

Autrefois  on  fe  fervoit  d’étain  en  ratures  , c’eft- 
à-dire , ce  que  les  crochets  ôtent  fur  l’étain  en  le 
tournant. 

On  fait  enfuite  un  tampon  de  filaffe,  qu’on  roule 
en  long  d’environ  un  demi-pied  , & gros  comme  le 
poignet  pour  de  grands  plats  , & moins  gros  pour 
déplus  petites  pièces.  On  a foin  de  le  tenir  chaud 
par  le  bout  qui  fert , en  le  mettant  fur  une  petite 
plaque  de  fer  fous  laquelle  il  y a un  petit  feu  : cela 
fe  fait  après  avoir  allumé  du  feu  de  braife  de  char- 
bon , dans  une  bafline  qui  eft  comme  le  fond  d’une 
chaudière  , dont  la  haufi’e  eft  environ  de  trois  ou 
quatre  pouces  de  haut , & applatie  fur  le  bord  ; il 
faut  difpofer  fon  feu  fi  également , qu’il  ne  ch  ufte 
pas  plus  d’ufi  côté  que  de  l’autre  , & qu’il  chauffe 
plus  la  circonférence  de  la  pièce  que  fon  milieu  ; 
enfuite  on  prend  la  pièce  avec  une  tenaille  à pail- 
lonner ,de  la  main  gauche  , & on  met  cette  pièce 
fur  le  feu  : on  a un  morceau  de  poix-réfine  , dont 
on  enduit  la  pièce  deflus  & deflous  , en  frottant 
par-tout , parce  que  la  réflne  fond  deflus  à mefure 
que  la  pièce  s’échauffe.  On  prend  plufieurs  feuilles 
de  paillon  qu’on  met  deflus  la  pièce  ; enfuite  , avec 
le  tampon  , on  promène  par-tout  cet  étain  fondu , 
qui  fe  dilate  & s’étend  comme  un  étamage  ; on 
retourne  fa  pièce  , & on  en  fait  autant  deflus  comme 
deflous  ; après  quoi  on  retire  doucement  la  pièce 
de  deflus  le  feu , & on  remet  fon  tampon  en  place. 
On  prend  une  autrç  pièce  pour  faire  de  même  juf- 
qu’à  la  fin,  obfervant  de  maintenir  toujours  le  feu 
égal.  Puis  on  reprend  , s’il  eft  nécefl'aire  , fes  pièces 
l’une  après  l’autre , pour  paillonner  l’endroit  des 
tenailles  qu’on  nomme  le  contre-jet. 

Ce  paillon  fert  à boucher  les  gromelures  & em- 
pêcher les  caflùres  : c’eft  un  étamage  plus  fubtil 
plus  difficile  à faire  que  celui  des  chaudronniers. 

Souder  l'étain. 

Souder  les  pots  d'étain,  c’eft  unir , par  le  moyen 
d’un  fer  à fouder , le  haut  & le  bas  d'un  pot  pour  en 
former  un  feul  corps.  Pour  cela,  on  prend  une  bande 
de  feutre  de  chapeau , qui  forme  la  circonférence  du 
pot  en  dedans  j cette  bande  eft  plus  ou  moins  large 
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& longue , fuivant  la  grandeur  & la  grofieur  des 
pièces.  On  joint  les  deux  pièces  l’une  fur  l’autre;  on 
les  attache  par  deux  gouttes  avec  le  fer  chaud  : puis 
on  conduit  ce  fer  fur  ce  qu’on  appelle  la  foudure  , 
qui  eft  un  cordon  qui  vient  en  moule  à une  pièce  , 
foit  du  haut  & du  bas , & dans  lequel  il  y a un  degré 
pour  introduire  juftement  l’autre  pièce  , & qui  four- 
nit en  même  temps  la  matière  fuffifante  pour  faire  la 
foudure  : on  fait  marcher  le  fer  en  tournant  la  pièce 
fur  fes  genoux  ; on  appuie  le  fer  affez  fort , afin 
quelle  (oit  bien  tréfondue  ; enfaite  on  retire  fon 
feutr-e  avec  un  petit  crochet. 

La  foudure  pour  l’étain  lé  fait  en  fondant  en- 
femble  parties  égales  d’étain  & de  plomb  ; mais  la 
foudure  efl  d’autant  plus  forte , qu’il  y entre  plus 
d’étain  : on  y ajoute  quelquefois’  du  bifmuth. 

Il  faut  avoir  foin  de  paft’er  légèrement  du  fuif  au- 
tour de  la  foudure  avant  de  fouder. 

Souder  à la  foudure  légère* 

Souder  à la  foudure  légère  en  étain , c’efi  faire 
tenir  une  anfe , ou  charnière  , ou  autre  morceau  , à 
une  pièce  d’étain,  foit  de  poterie  ou  menuiferie, 
fans  la  jeter  fur  la  pièce. 

Pour  cela  on  attache , avec  une  goutte  d’étain , 
l’anfe  ou  autre  morceau  qu’on  a jeté  à part  fur  la 
pièce  où  on  le  veut  unir;  puis  on  met  du  charbon 
allumé  fur  une  plaque  de  fer  échancrée , qui , échauf- 
fant l’anfe  & la  pièce  où  elle  efi  pofée  , fait  fondre 
la  foudure  légère  qu’on  y met  adroitement , & foude 
la  pièce  proprement  ; après  quoi  on  retire  le  feu. 

La  foudure  légère  efi  compofée  de  trois  parties  , 
une  d’étain  fin , une  d’étain  de  glace  & une-de  plomb. 
Cette  foudure  fe  coule  par  petites  branches  fur  une 
râpe  à étain;  elle  eftfort  tendre  àfondre,  c’eftcequi 
fait  qu’elle  fond  fur  une  pièce  chaude,  fans  que  la 
pièce  fonde. 

On  foude  aufïï  , à la  foudure  légère  , des  pièces 
fortant  du  moule  , encore  affez  chaudes  pour 
fondre  la  foudure  , principalement  des  chandeliers 
d’étain  , pour  éviter  de  les  fouder  au  fer  : c’efi  une 
diligence. 

Tourner  l'étain. 

On  tourne  l’étain  en  lui  ôtant , par  le  moyen  des 
outils  , la  couleur  brute  qu’il  a prife  en  moule  , 
pour  lui  donner  le  vif  & le  brun  dont  il  a befoin 
pour  être  perfeélionné  , & pour  lui  donner  une 
figure  plus  nette  & plus  parfaite  que  celle  qu’il  a 
déjà  reçue. 

L’ouvrier  qui  travaille  au  tour , commence  par 
dreflér  fon  empreinte  qui  efi  pour  tourner  la  vaif- 
felle  , ou  fon  calibre  pour  de  la  poterie  ou  menui- 
ferie ; ces  outils  font  de  bois,  tournés  & formés  à 
la  figure  & proportion  des  différentes  pièces,  foit 
pour  les  dehors  ou  lés  dedans;  ou  autrement,  ils 
ont  une  gaine  ou  trou  carré  , revêtu  d’étain  , formé 
par  le  mandrin  de  l’arbre  du  tour  dans  lequel  il 
entre  ; puis  on  fait  tenir  fa  pièce  fur  ces  empreintes 
ou  calibres , fi  c’eft  de  la  vaiffelle  , par  le  moyen 
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de  trois  petits  crampons  de  fer  qui  tiennent  la. 
pièce  fur  l’empreinte  par  l’extrémité  du  bord  , en 
commençant  par  les  derrières  , & après  les  dedans 
fur  la  même  empreinte  qu.  doit  être  creufée  de  la 
grandeur  & de  ia  forme  de  la  pièce  ; ainfi  il  en  faut 
avoir  autant  qu’on  a de  moules  de  différentes  gran- 
deurs : ou  bien  on  tourne  à la  belouze , qui  efi 
une  manière  d’attacher  les  pièces  en  les  foudant  à 
trois  gouttes  fur  le  bord  avec  le  fer  , fur  une  pièce 
d’étain  montée  fur  le.  tour  , à qui  on  donne  ce 
nom  de  belouze.  Si  c’eft  de  la  -poterie , on  la  dreffte 
fur  le  calibre  qu’on  a monté  fur  le  mandrin  , & 
qui  efi  tourné  proportionnément  à la  groffeur  de 
la  pièce  qu’on  veut  mettre  deiftus  ; on  la  fait  tenir 
en  frappant  d’un  marteau  , fur  une  planche  ap- 
puyée contre  la  pièce  pendant  qu’elle  tourne  , 
jufqu’à  ce  qu’elle  tienne  & tourne  rondement  ; cela 
s’appelle  tourner  à la  volée.  Mais  il  y a une  autre 
manière  plus  diligente  & plus  fùre  , fur-tout  pour 
des  pièces  longues  , qui  efi  de  tourner  à la  pointe  ; 
c’efi  une  vis  qui  marche  dans  un  écrou  enclavé 
dans  la  poupée  de  la  droite  du  tour,  à peu  près 
comme  la  vis  d’un  étau  de  ferrurier  , & par  le 
moyen  d’une  manivelle  ou  d’un  boulon,  on  avance 
& retire  cette  vis , dont  le  bout  prefque  pointu 
joint  un  morceau  de  bois-ou  de  plomb  qui  s’emboîte 
au  bout  de  la  pièce  qu’on  tourne  , enforte  qu’elle 
la  met  ronde  , & la  tient  fans  qu’elle  fe  dérange 
ni  qu’elle  puiife  s’échapper. 

Dès  que  la  pièce  efi  bien  dreffée  , l’ouvrier 
tenant  fon  crochet  fous  le  bras  & pofé  fur  la  barre 
qu’il  tient  enfemble  avec  la  main  gauche  , il  le 
conduit  de  la  droite  par  un  mouvement  égal  & 
réglé , en  le  faifant  couper  l’étain  : ce  qui  forme  ce 
qu’on  nomme  ratures  ; on  appelle  cette  première 
façon  ébaucher.  On  fe  fert  enfuite  de  crochets  qui 
coupent  moins  , parce  qu’on  les  paffe  fur  un  cuir 
où  on  a mis  de  la  potée  d’étain  ; ces  crochets  fè 
nomment  planes  ; enfin  oh  achève  avec  un  bru- 
niffoir.  Lorfqu’on  s’en  fert  , il  faut  auparavant 
répandre  avec  une  patrouille  de  l’eau  de  favon  fur 
fa  pièce  , & ne  point  appuyer  le  bruniffoir  trop 
fort , ni  s’arrêter  pour  ne  point  faire  d’ondes  ; il 
fuffit  d’effacer  feulement  les  traits  du  crochet , & 
on  effuie  l’eau  de  favon  , après  qu’on  a bruni , avec 
un  linge  doux  qu’on  appelle  polijfoir,  pendant  que 
la  pièce  tourne  encore. 

Il  faut  remarquer  que  les  bons  outils  dans  la 
main  d’un  habile  ouvrier  , contribuent  à faire  le 
bel  ouvrage.  Chacun  a fa  manière  pour  leur  donner 
un  taillant  propre  à fon  gré  ; mais  généralement 
les  crochets  carrés  , carrés  demi  - ronds  , à deux 
côtés  , en  pointe  , &c.  font  préférables  à toutes 
autres  formes.  Les  crochets , grattoirs  & bruniffoirs 
doivent  être  acérés  du  meilleur  acier  d’Allemagne. 
Il  faut  une  meule  pour  les  émoudre,  & une  bonne 
pierre  d’Angleterre  pour  les  affiler. 

Il  y a des  bruniffoirs  de  différentes  figures  pour 
la  vaiffelle  eu  poterie  , & pour  réparer  & achever. 

Pour  tourner  des  plats  d’une  grandeur  extraordi- 


É T A 

naire , ou  des  jattes  ou  grands  bafllns , qui  pèfent 
juiqu’à  20  ou  25  livres  pièce  , ou  enfin  d’autres 
pièces  d’un  trop  gros  poids  , au  lieu  de  faire  aller  le 
tour  avec  la  roue , ce  qui  n’eft  prefque  pas  pofïïble , 
on  emmanche  une  manivelle  dans  le  bout  de  der- 
rière de  l’arbre  du  tour,  par  le  moyen  de  laquelle 
on  tourne  une  pièce  comme  on  tourne  une  meule 
de  taillandier,  & par  ce  moyen  on  en  vient  plus 
aiiément  à bout  : cela  s’appelle  tourner  à la  guin- 
guette. 

Il  faut  obferver  que  pour  tourner  la  vaiffelle  , 
l’ouvrier  conduit  fes  crochets  & bruniffoirs  prefque 
perpendiculairement,  tantôt  du  bas  de  fa  pièce  au 
milieu  en  montant,  & tantôt  du  milieu  en  defcen- 
dant  en  bas , appuyant  fur  fes  outils,  afin  de  couper 
l’étain  également  par-tout , & que  la  pièce  ne  foit 
point  faufl'e  , c’eft-à-dire,  forte  à un  endroit  & 
mince  à un  autre.  Lorsqu'on  veut  rendre  une  pièce 
mince  , on  repafle  plufieurs  fois  le  crochet  qui 
ébauche  ; & pour  la  poterie  , on  conduit  le  crochet 
fous  la  pièce  horizontalement , tantôt  de  droite  à 
gauche  & de  gauche  à droite  , & le  bruniffoir  de 
même  , mais  moins  en  deffous  que  le  crochet  ; 
la  meilleure  manière  eft  de  ne  le  paffer  qu’une 
fois. 

Autrefois  on  tournoit  toute  la  vaiffelle  fur  un  outil 
nommé  croijée,  compofé  de  trois  branches  de  fer  & 
de  trois  crampons  coulans  fur  ces  branches  ; on 
avance  & recule  ces  crampons  fuivant  la  grandeur 
des  pièces  , & on  les  arrête  par  le  moyen  d’un  coin 
qui  eft  derrière  chaque  crampon  ; on  ne  s’en  fert 
plus  guère  à préfent  depuis  l’invention  de  tourner  à 
la  belouze , fi  ce  n’efi  pour  tourner  des  jattes  ou 
grands  bafiins,  cette  manière  étant  dangereufe  pour 
l’ouvrier  qui  y travaille. 

Tour  du  potier  d'étain. 

Le  tour  du  potier  d’étain  eft  un  infiniment  ou  un 
outil  compofé  de  différentes  pièces  , qui  fert  à tour- 
ner tous  les  ouvrages  en  étain. 

Le  tour  eft  premièrement  compofé  d’une  felle  de 
bois  forte  & folide , formée  de  deux  pièces  de  bois 
qui  iont  feparées  l’une  de  l’autre  environ  de  quatre 
pouces,  pour  y introduire  trois  poupées  ; cette  felle 
cfi  portée  fur  quatre  pieds  d’environ  un  pied  & demi 
de  haut,  & eft  longue  de  quatre  à cinq  pieds  ; fur 
cette  felle  font  pofées  les  poupées  , favoir  , deux  à 
main  gauche  pour  l’arbre  du  tour,  & une  à main 
droite  pour  porter  un  bout  de  la  barre  qui  efi  devant 
le  tour , pour  fervir  d’appui  à l’ouvrier  : ces  poupées 
ont  environ  un  pied  & demi  ou  deux  pieds  d’éléva- 
tion au  defius  de  la  felle,  dans  laquelle  elles  ont  un 
tenon  qui  paffe  par  délions , & qui  a une  mortaife 
ou  on  paffe  un  coin  de  bois  qui  les  arrête.  L’arbre 
du  tour  qui  eft  de  ter  , patfe  horizontalement  dans 
les  deux  poupées  à gauche,  dans  une  é:hancrure 
au  haut  de  chaque  poupée  : cette  échancrure  cfi 
garnie  de  deux  collets  d’étain  , mi  a chaque  poupée , 
oans  leiquels  les  deux  oignons  de  l’arbre  font  en- 
fermés fur  lefquels  ils  roulent  ; l’arbre  cfi  garni  d’une 
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poulie  entre  les  deux  poupées  ; il  fort  hors  de  la 
poupée  en  dedans  du  tour  environ  trois  ou  quatre 
pouces  , & ce  bout  eft  ordinairement  creux  pour  y 
introduire  un  morceau  de  fer  carré , qui  s’ôte  & fe 
remet  quand  on  veut  : ce  morceau  de  fer  fe  nomme 
mandrin  ; il  fert  à faire  les  gaines  des  empreintes  & 
calibres  qui  fe  montent  fur  le  tour  pour  tontes  fortes 
de  pièces  ; car  il  faut  favoir  qu’il  faut  autant  d’em- 
preintes & calibres  de  bois,  qu’il  y a de  différentes* 
pièces  à tourner;  & comme  les  gaines  font  faites 
avec  le  même  mandrin,  on  monte  toutes  les  em- 
preintes fur  lui.  Les  collets  qui  font  ordinairement 
coupés  ou  de  deux  pièces , par  lefquels  l’arbre  du 
tour  pnffe , doivent  être  arrêtés  par  un  bcfflon  de 
fer  qui  les  traverfe  chacun  par  deiïus  , ou  par  deux 
liens  de  fer  qui  couvrent  les  collets  par  defius 
avec  chacun  deux  vis  & écrous  pofés  furie  haut  des 
poupées  que  l’on  ferre  ou  lâche  à fon  gré.  L’ouvrier 
feul  ne  peut  rien  faire  fans  avoir  un  homme  qui 
tourne  une  roue  qui  fait  aller  le  tour  , par  le  moyen 
d’une  corde  de  boyau  qui  paffe  croifée  dans  la 
poulie  de  l’arbre  ; cette  roue  efi  montée  fur  une 
chaife  comme  celle  des  couteliers , ou  entre  deux 
poteaux  bien  folides. 

Il  y a des  tours  de  potiers  d’étain  dont  la  forme  efi 
un  peu  différente,  & des  poupées  tout  d’une  pièce 
qui  portent  l’arbre. 

Forger  l’étain. 

Chez  les  potiers  d’étain  , forger  c’efi,  après  que 
la  vaiffelle  efi  tournée , la  battre , avec  différens 
marteaux,  furie  tas.  Pour  cet  effet,  on  a des  mor- 
ceaux de  cuivre  jaune  en  plaques  , de  largeur , 
longueur  & épaiffeur  convenables  , écrouies  ou 
ferrées  &:  polies  au  marteau  ; on  les  nomme  platines. 
Les  platines  font  planes  pour  les  fonds  de  vaiifelles  , 
contournées  pour  les  côtés.  On  commence  par 
frotter  légèrement  fa  piècq  de  vaiffelle  , avec  un 
linge  enduit  de  fuif  en  dedans  & en  dehors  : cela 
s’appelle  enfuifer.  On  pofe  enfuite  une  platine  fur 
l’enclume , qui  eft  couverte  d’une  peau  de  cafior 
gras.  On  tait  tenir  la  platine  fur  la  peau  , avec  une 
colle  faite  de  poix-réfine  graife  & de  fuif;  on  frappe 
là-deilus  fa  pièce  à coup  du'marteau  , & on  lui  fait 
prendre  une  forme  plus  régulière  que  celle  qu’elle 
a reçue  des  moules  ; on  atteint  les  inégalités  du 
tour  ; on  rend  l’ouvrage  compafte,  uni , brillant , & 
d’un  meilleur  fevvice  ; on  le  dégraiiTe  & on  le  polit 
avec  du  linge  &:  un  blanc  d’Efpagne  en  poudre  : mais 
ce  travail  n’a  lieu  que  fur  l’étain  fin. 

L’étain  commun  fe  forge  autrement.  On  enfuife  fit 
pièce,  on  la  monte , c’eft-à-dire  , qu'on  la  bat  fur 
l'enclume  nue.  Les  coups  de  marteau  paroiffent  en 
dedans  & en  dehors  ; ils  s’étendent  du  milieu  en 
ligne  fpirale  , mais  empiétant  toujours  les  uns  fur 
les  autres,  jufqu’à  la  circonférence  de  l'ouvrage: 
c’cft  pourquoi  , à chaque  coup  de  marteau  que 
donne  l’ouvrier  d’une  main,  de  l’aura  il  fai-  un 
peu  tourner  fa  pièce  fur  elle-même  Cvtte  opéra- 
tion s’appelle  monter » 
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Après  avoir  monté  une  pièce  , on  la  renfonce  ; la 
renfoncer  , c’eft  avec  le  marteau  frapper  le  fond  à 
faux  fur  les  genoux,  afin  de  rendre  à l’ouvrage  fa 
concavité.  On  finit  en  couvrant  l’enclume  de  peaux 
de  caftor  gras  , & en  repaffant  le  marteau  fur  tous 
les  coups  qui  paroiffent  au  dedans  & au  dehors 
de  la  pièce.  Cette  opération  les  efface  en  dedans  , 
mais  non  en  dehors  ; c’eft  la  différence  du  forger  % & 
du  planer . On  dégraiffe  de  même.  Dans  ce  travail , 
l’ouvrier  eft  aflis  devant  fon  enclume  , le  billot  de 
l’enclume  eft  entre  fes  jambes:  l’enclume  n’eft  guère 
qu’à  la  hauteur  de  fes  genoux;  il  tient  fon  marteau 
de  la  main  droite , fa  pièce  de  la  main  gauche  : cette 
main  fait  tourner  la  pièce  à mefure  qu’elle  eft  frap- 
pée; elle  eft  aidée  dans  cette  aélion  par  le  genou 
qui  foutient  la  pièce  toutes  les  fois  que  la  main  eft 
obligée  de  la  quitter  pour  la  reprendre. 

Communauté  des  maîtres  potiers  d’étain. 

La  communauté  des  potiers  d’étain  eft  confidé- 
rable  ; ils  font  appelés  par  leurs  lettres  de  maitrife  , 
potiers  d’étain  & tailleurs  d’armure  fur  étain  ; ils 
ont  droit  de  graver  & armorier  toutes  les  foutes  d’ou- 
vrages d’étain  qu’ils  fabriquent  ou  font  fabriquer. 

On  ne  connoît  que  leurs  derniers  ftatuts  , qui 
font  du  mois  de  mai  1613. 

Pour  être  reçu  maître  par  chef-d’œuvre  , d faut 
avoir  fait  fix  ans  d’apprentiffage , fervir  les  maîtres 
trois  autres  années  après  l’apprentiffage  en  qualité 
de  compagnon  , & faire  le  chef-d’œuvre. 

Le  chef-d’œuvre  confifte  à faire,  fa  voir;  par  le 
Potier  rond  , un  pot  dont  le  corps  doit  être  tout 
d’une  pièce  ; pour  celui  qui  veut  être  paffé  maître 
de  forge , une  jatte  & un  plat  au  marteau  d’une 
rouelle  ; par  le  menuifier  ( c’eft-à-dire , par  celui  qui 
veut  fe  fixer  aux  menus  ouvrages  & pièces  de  rap- 
port) une  écritoiïe. 

Les  fils  de  maîtres  font  exempts  de  tous  droits,  & 
ne  font  point  tenus  de  rapprentiffage  , non  plus  que 
du  chef-d’œuvre  ; il  leur  fuffit  d’  avoir  travaillé  pen- 
dant trois  ans  chez  leur  père  ou  fous  quelque  autre 
maître  de  la  communauté. 

Les  veuves  peuvent  faire  travailler  & tenir  bou- 
tique , tant  qu’ elles  font  en  viduité. 

Tout  potier-d’étain  eft  tenu  d’avoir  fon  poinçon 
ou  marques  particulières , pour  appliquer  fur  fes  ou- 
vrages ; & ces  marques  doivent  être  empreintes  ou 
ïnfculpées  fur  les  tables  ou  rouelles  d’effai  qui  font 
dans  la  chambre  du  procureur  du  roi  au  châtelet , & 
dans  celle  de  la  communauté  des  maîtres  potiers- 
d’étain. 

Chaque  maître  a fes  deux  marques  , l’une  grande 
& l’autre  petite  ; la  grande  contient  la  première 
lettre  de  fon  nom  de  baptême  & fon  nom  de  famille 
en  toutes  lettres  ; &l  la  petite  ne  contient  que  deux 
lettres  , qui  font  la  première  du  nom  , & la  pre- 
mière du  furnom  : outre  ces  noms  & lettres  , chaque 
marque  contient  encore  la  devife  du  maître,  qui 
eft  telle  qu’il  l’a  voulu  choifir. 

Le>  ouvrages  d’étain  d’antimoine , d’étain  plané , 
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& d’étain  formant , fe  marquent  par-deffous  l’ou- 
vrage , & ceux  d’étain  commun  par  deffus. 

Il  eft  permis  aux  maîtres  potiers  d’étain  de  faire 
toutes  fortes  d’ouvrages  de  bon  & fin  étain  fonnant, 
allié  de  fin  cuivre  & d’étain  de  glace  ; & d’en  fabri- 
quer d’autres  avec  de  bon  étain  commun  , allié  de 
telle  forte  , qu’il  puiffe  venir  à la  rondeur  de  l’effai 
avec  la  blancheur  requife  , à l’exception  des  calices 
& patènes  qui  ne  doivent  être  que  d’étain  fon- 
nant; il  leur  eft  cependant  défendu  d’enjoliver  au 
cuns  de  leurs  ouvrages  , avec  l’or  ou  l’argent , s’ils 
ne  font  deftinés  pour  l’ufage  de  l’églife. 

Il  eft  défendu  aux  maîtres  potiers  de  travailler  du 
marteau  avant  cinq  heures  du  matin  , ni  après  huit 
heures  du  foir  ; ils  ne  doivent  vendre  ni  avoir  dans 
leurs  boutiques  aucuns  ouvrages  neufs , s’ils  n’ont 
été  faits  à Paris  ou  par  un  maître  de  Paris , & il  leur 
eft  défendu  d’en  vendre  de  vieux  pour  de  neufs. 

La  communauté  eft  compofée  de  quatre  jurés  & 
gardes  , prépofés  pour  tenir  la  main  à l’obfervation 
des  ftatuts  & ordonnances  qui  la  concernent , & pour 
vaquer  aux  affaires  qui  la  regardent.  Chacun  de  ces 
jurés  doit  relier  deux  ans  en  charge;  on  fait  l’élec- 
I tion  des  deux  nouveaux  le  26  janvier,  à la  pluralité 
des  voix  des  maîtres  affemblés  pardevant  le  procu- 
reur du  roi  du  châtelet  : autrefois  cette  élection  fe 
faifoit  le  2 janvier  au  lieu  du  26. 

Par  l’édit  du  mois  d’août  1776 , les  potiers  d’étain 
font  unis  aux  chaudronniers  & aux  balanciers , pour 
ne  faire  enfemble  qu’une  même  communauté,  & 
les  droits  de  réception  font  fixés  à 300  liv. 

Explication  des  Planches  de  l’Art  du  Potier  d’ Étain  , 
tome  II  des  gravures. 

PI.  I ; plans  y coupe , élévation  du  fourneau  , & 
intérieur  de  la  fonderie  de  l’étain. 

Le  haut  de  la  planche  repréfente  le  fourneau  dans 
lequel  fe  fait  le  grillage  de  la  mine  d’étain  , pour  en 
faire  évaporer  la  partie  arfenicale. 

Figure  1 , plan  du  fourneau  pris  au  niveau  du  dia- 
phragme, ou  plancher  qui  en  divife  la  capacité  en 
deux  parties. 

C’eft  dans  la  partie  fupérieure  que  l’on  introduit 
la  mine  ; l’inférieure  fert  de  chauffe  & de  cendrier. 
AB  CD,  le  tour  du  fourneau.  B C,  bouche  ou 
l’ouverture  de  la  partie  fupérieure  du  fourneau. 
B e f C,  plancher  ou  diaphragme,  e f,  communi- 
cation de  la  chauffe  à la  partie  fupérieure  du  four- 
neau. 

Fig.  2,  plan  du  deffus  du  fourneau;  l’ouverture 
carrée  qui  eft  au  milieu  que  l’on  recouvre  d’une  pièce, 
fert  à introduire  le  minerai  dans  le  fourneau. 

Fig.  3 , coupe  verticale  du  fourneau  félon  fa  lon- 
gueur. c,  ouverture  du  cendrier.  F,  une  des  deux 
ouvertures  latérales  de  la  chauffe. 

DE,  diaphragme.  B,  ouverture  ou  bouche  du 
fourneau  , par  laquelle  l’ouvrier,  au  rary:n  d’un 
rable , retourne  la  matière  pour  qu’elle  foit  grillée 
également.  G , ouverture  recouverte  d’une  pierre  , 

par 
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par  laquelle  on  introduit  le  minerai  dans  le  four- 
neau. 

Fi *.  4 , élévation  perfpeflive  du  fourneau  de 
grillage,  vu  par  le  devant  & par  un  des  longs  côtés. 
C,  ouverture  du  cendrier.  B , bouche  du  fourneau 
par  laquelle  on  introduit  les  rahles , & par  liquelle 
on  retire  la  mine  ap-ès  qu’elle  tft  fuffifamment 
grillée.  F,  ouverture  de  la  chauffe  par  laquelle  on 
introduit  le  bois. 

Bas  de  la  planche . 

Fig.  p , reprêfsntation  de  l’intérieur  de  la  fon- 
derie. Le  fourneau,  qui  eft  un  fourneau  à manche, 
efl  recouvert  d’une  chambre  de  bois  , dont  l’inté- 
térieur  efl  couvert  d’argile. 

DBCCjFE  , la  chambre  fublimatoire  terminée 
par  un  dôme  ADBC  , ouvert  en  A pour  laitier 
fortir  la  fumée.  Cette  chambre  retient  les  particules 
d étain  que  la  violence  du  feu  pourrait  enlever. 

H,  porte  pour  aller  charger  le  fourneau.  MI, 
efcalier. 

Le  feu  efl:  animé  parle  vent  de  deux  foufflets  , 
mus  par  un  roue  à l’eau.  Leur  vent  doit  être  dirigé 
à l'œil  a du  fourneau  , pour  qu’il  touche  la  furface 
de  l’étain  fondu  qui  efl  contenu  dans  la  cafte  011 
creulet  b.  Lorfque  cette  cafte  dans  laquelle  on  écume 
1 étain  , pour  en  féparer  les  {"cories  , efl  remplie  , 
on  la  tranfvide  dans  la  cafle  inférieure  d , foit  en 
débouchant  la  coulée  c , foit  en  fe  fervant  de  la 
cuiller  ou  poche  e.  f , rable  ou  crochet. g-,  balai. 

KL,  barreaux  ou  grille  d’étain  que  l’on  ferme 
fur  une  table  de  cuivre  en  verfant  l’étain  avec  la 
poche. 

Outre  ces  uftenflles  , l’atelier  doit  encore  être 
pourvu  d’un  nombre  fuflifant  de  lingotières  de  fer  , 
d un  marteau  & d'un  poinçon  pour  marquer  les 
lingots. 

Planche  II.  Le  haut  de  cette  Planche  ou  la  vignette 
repréfente  un  atelier  de  potier  d’étain  où  plufieurs 
ouvriers  font  occupés  à divers  ouvrages  ; un  en  a 
travaille  au  tour  ; un  en  b , fait  tourner  la  roue  du 
tour;  un  en  c , ajufte  des  charnières  , des  couvercles 
de  pots  ; un  en  d , foude  les  mêmes  charnières , pots 
&:  autres  vafes  ; un  autre  enfin  en  e , efl  occupé  à 
couler  dans  des  moules.  Le  refte  de  l’atelier  efl 
parfemé  de  différens  uftenflles  de  potier  d’étain  , 
comme  moules,  cuillers,  marmites  , \ afes  & autres 
ouvrages. 

Bas  de  la  planche.  Moules. 

_ Fig.  ' 5 pot  de  vin.  A , la  panfe.  B , le  col.  C , le 
pied.  D , le  couvercle.  E,  la  charnière.  F,  l’anfe. 

Fig.  2 , pied  du  pot  coulé  , prêt  à être  foudé.  A , 
le  pied.  B , la  partie  de  la  panfe. 

Fig-  3 , col  du  pot.  A,  le  col.  B , la  partie  de  la 
panfe. 

Fig.  4 , cul  du  pot. 

Fig.  p , anfe  du  pot.  A , la  charnière. 

Fig.  6 , charnière  du  couvercle  du  pot.  A , le 
poucier. 

Arts  & Métiers  Tome.  II.  Partie  IL 
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F<g.  7,  couvercle  du  pot. 

F g.  8 , goupille  de  la  charnière  du  pot. 

Fig.  ç 10  , parties  démontées  du  moule  du  pied 
du  pot.  AA,  le  jet.  B , la  queue. 

Fig.  11 , noyau  du  moule.  AA,  les  noyaux.  BB , 
les  mandrins. 

Fig.  12  & /j  , les  noyaux  démontés.  AA,  les 
mandrins. 

F g.  14  , coupe  des  noyaux  réunis,  AA  , les  man- 
drins. 

Fig.  / f,  le  moule  monté.  A,  le  jet.  BB,  les  man- 
drins. C , la  queue. 

Planche  III.  F' g.  / & 2 , parties  démontées  du 
moule  du  col.  AA,  le  jet.  BB,  les  queues. 

Fig.  3 & 4,  p irties  démontées  du  noyau  du  moule. 
AA,  les  mandrins. 

Fig.  g , noyau  du  moule.  AA  , les  noyaux.  BB  , 
les  mandrins. 

Fig.  6 , coupe  des  mêmes  noyaux.  AA  , les 
mandrins. 

Fig.  7 , moule  du  col  du  pot.  A , le  jet.  BB  , les 
noyaux.  CC,  les  mandrins. 

Fig.  8 & ç , coupe  du  moule  du  cul  du  pot.  AA  , 
les  jets.  BB  , les  queues. 

Fig.  10  , le  moule  monté.  A , le  jet.  B , la  queue. 

Fig.  11  & 12  , les  deux  parties  démontées  du 
moule.  A , le  jet.  B , la  queue. 

Fig.  13  & 14,  parties  démontées  du  moule  de 
l’anfe  du  pot.  A , le  jet.  B , le  goujon  pour  la  fonte 
de  la  charnière.  CC , les  queues 

Fig.  ip , moule  de  l’anfe  monté.  A,  le  jet.  B,  le 
goujon.  C,  la  queue.  D,  la  pince  pour  ferrer  les 
parties  démontées  enfemble. 

Fig.  16  , pince  du  moule  précédent. 

Fig.  iy  , moule  monté  fur  le  pot  pour  y couler 
l’anfe.  A,  le  pot.  B,  le  moule.  C,  le  jet.  D,  le 
goujon. 

Fig.  18,  goujon  pour  couler  la  charnière  de  l’anfe. 
A , la  charnière.  B , la  queue. 

Fig.  ip  , pièce  du  moule  de  la  charnière  du  cou- 
vercle. 

Fig.  2 0 , couvercle  du  pot. 

Fig.  21 , moule  monté  fur  le  couvercle  pour  y 
couler  la  charnière.  A,  le  moule.  B,  le  jet.  C,  la 
queue.  D , le  couvercle.  E , la  pince.  F , la  queue 
du  goujon.  ç 

Fig.  22 , le  même  moule.  A,  le  jet.  BB , les  queues. 
C,  le  goujon. 

Fig.  2j> , goujon  pour  couler  la  charnière  fur  le 
couvercle.  AA,  les  charnons.  B,  la  queue. 

Fig.  24  & 24 , les  p:rties  du  même  moule  dé- 
montées. AA,  les  jets.  B , la  queue.  C , le  goujon. 

Fig.  26  & 27 , parties  démontées  du  moule  pour 
le  couvercle.  AA,  les  jets.  B,  la  queue. 

Fig.  2 8 , le  même  moule  monté.  A,  le  jet.  B , ’a 
queue. 

F g.  2 p &c  30  , coupes  du  même  moule.  AA  , les 
jets.  BB  , les  queues. 

F- g.  31 , pot  à l’eau.  A , le  pot.  B , le  col.  C , la 
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panfe.  D , le  pied.  E , l’anfe.  F , le  couvercle.  G , 
la  charnière. 

Fig.  32  , le  haut  du  pot.  A , le  col.  B.  la  panfe. 

Fig.  33  , le  bas  du  pot.  A , la  panfe.  B , la  gorge. 
C , le  pied. 

Fig.  34 , anfe  du  pot.  A,  la  volute. 

Fig.  33 , cul  du  pot. 

Fig.  36 , couvercle  du  pot.  A , la  charnière. 

Fig.  37  & 38  , parties  du  moule  démontées. 

Fig.  39 , le  même  moule  monté.  A , le  jet.  BB  , 
les  queues.  CC,  parties  des  noyaux.  DD,  les  man- 
drins. 

Fig.  40 , noyaux  du  moule.  AA  , les  noyaux. 
BB , les  mandrins. 

Planche  IV.  Fig.  41  & 42  , noyaux  du  moule  dé- 
montés. AA , les  mandrins. 

Fig.  43  & 44  , parties  démontées  du  moule  pour 
le  pied  du  pot.  AA , les  jets.  B , la  queue 

Fig.  43 , le  moule  du  pied  du  pot  monté.  A , le 
jet.  B , la  queue.  CC , les  mandrins. 

Fig  46 , noyaux  du  moule  précédent.  AA , les 
noyaux.  BB  , les  mandrins. 

Fig.  47  & 48  , les  mêmes  noyaux  défunis.  AA , 
les  noyaux.  BB,  les  mandrins. 

Fig.  49  , coupe  des  noyaux  du  haut  du  pot.  AA, 
les  noyaux.  BB  ,les  mandrins. 

Fig.  30  , coupe  des  noyaux  des  bas  du  pot.  AA , 
les  noyaux.  BB  , les  mandrins. 

Fig.  31  & $2,  parties  féparées  du  moule  de  l’anfe 
du  pot.  AA , les  jets.  BB  , les  queues. 

Fig.  33  , le  moule  de  l’anfe  monté.  A , le  jet.  B , 
la  pince.  CC  , les  queues. 

Fig.  34  81.33  , parties  féparées  du  moule  du  cou- 
vercle du  pot.  AA  , les  jets.  B , le  goujon  pour 
couler  la  charnière.  C,la  queue. 

Fig.  36  , goujon  à couler  la  charnière.  AA , les 
chaînons.  B , la  queue. 

Fig.  37  , le  même  moule  monté.  A , le  jet.  B , la 
queue.  C,  la  pince  pour  ferrer  le  moule. 

Fig  38  , pince  du  moule  précédent.  AA  , les 
mors  fondus.  BB  , les  branches  à crémaillère,  C , 
l’anneau. 

Fig.  39  & 60  , coupe  du  même  moule.  AA , les 
jets.  BB  , les  queues. 

Fig.  6i-,  moule  du  cul  du  pot.  A , le  jet.  B , la 


queue. 

Fig.  62  & 63  , parties  féparées  du  moule  du  cul 
du  pot.  AA,  les  jets.  B,  k queue. 

Fig.  64,  petite  pince  à moule.  A,  la  charnière. 
BB  , les  mors  fondus.  CC  , les  branches.  D , 
l’anneau. 

Fig.  63  & 66  , coupe  du  moule  du  cul  du  pot. 
A , Tes  jets.  BB  , les  queues. 

Fig.  67 , tenailles  à plats.  AA , les  mors.  B , la 
charnière.  £C , les  branches.  D , l’anneau. 

Fig.  68 , tenailles  à affiettes.  AA  , les  mors.  B , 
1a  charnière.  CC  , les  branches.  D,  l’anneau. 

Fig.  69 ,708171  y anneaux  de  diverfes  grandeurs. 

Fig.  72 , théière.  A , le  col.  B , la  panfe.  C , le 
pied.  D , l’anfe.  E , le  couvercle.  F , la  goulotte. 
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Fig.  73 , haut  de  la  théière.  A , la  patife.  B , le 
col. 

Fig.  74,  bas  de  la  théière.  A , la  panfe.  B , le 
pied. 

F‘g-  75  & 7^  , goulotte  de  la  théière. 

Fig.  77  , anfe  de  la  théière. 

F: g.  78,  couvercle  de  la  théière. 

Fig.  79  , cul  de  la  théière. 

Fig.  80  8l8i  , parties  féparées  du  moule  du  haut 
de  la  théière.  AA , les  jets.  B , la  queue. 

Fig.  82 , le  même  moule  réuni.  A , le  jet.  B , la 
queue.  CC , les  viroles  du  noyau.  DD , les  man= 
drins. 

Fig.  83 , noyau  du  moule.  A , le  noyau.  BB  , les 
viroles.  CC , les  mandrins. 

Fig.  84  , grande  virole  du  noyau  du  même 
moule. 

Fig.  83 , noyau  du  moule.  A , la  panfe.  B , le  cul. 

Planche  V.  Fig.  86  , petite  virole  du  noyau  du 
moule  de  la  théière. 

Fig.  87  , coupe  de  la  grande  virole.  A , le  trou 
du  mandrin.  BB  , la  cannelure  pour  l’enchâffement 
du  coyau. 

Fig.  88 , coupe  du  noyau.  A , la  panfe.  B , le 
col. 

Fig.  89 , coupe  de  la  petite  virole.  A , le  trou  du 
mandrin.  B , la  cannelure  pour  l’enchâfTement  du 
noyau. 

Fig.  90  & 91 , parties  féparées  du  moule  de  l’anfe. 
AA , les  jets.  BB  , les  queues. 

Fig.  92  , le  même  moule  réuni.  A , le  jet.  BB , les 
queues. 

Fig.  93  , mandrin  du  noyau  du  moule  du  haut  de 
la  théière. 

Fig.  94  , moule  de  la  goulotte.  A , le  jet.  BB  , les 

queues. 

Fig.  93  & 96  , parties  féparées  du  même  moule. 
AA , les  jets.  BB  , les  queues. 

Fig.  97  &198  , parties  féparées  du  moule  du  bas 
de  la  théière.  AA , les  jets.  B , la  queue. 

Fig.  99  , moule  du  bas  de  la  théière.  A , le  jet , 
B , la  queue.  CC , les  viroles  du  noyau.  DD , le 
mandrin. 

Fig.  100  , grande  virole  du  noyau  du  moule.  A , 
le  trou  du  mandrin.  BB  , la  cannelure  pour  l’en- 
châffement  du  noyau. 

Fig.  101  , Petite  virole.  A , le  trou  du  mandrin. 
BB , la  cannelure. 

Fig.  (02  , noyau  du  moule.  A , le  noyau.  BB  , les 
viroles.  CC  , les  mandrins. 

Fig.  103  , petite  partie  du  noyau. 

Fig.  104  , grande  partie  du  noyau. 

Fig.  103  , mandrin  du  moule. 

Fig.  106,  coupe  de  la  grande  virole.  A,  le  trou 
du  mandrin.  BB  , la  cannelure. 

Fig.  107  , grande  partie  du  noyau.  A , le  panfe. 
B.  le  col. 

Fig.  108 , petite  partie  du  noyau. 

Fig.  109  , petite  virole  du  noyau.  A , le  trou  du 
mandent.  B , la  cannelure. 
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F‘S-  no,  moule  du  couvercle  de  la  théière.  A, 
le  jet.  B , la  queue.  CC  , le  goujon  du  noyau. 

Fig.  m 8c  ii 2 , parties  féparées  du  moule  du  cou- 
vercle de  la  théière.  AA , les  jets.  B , la  queue. 

Fig.  113  , élévation  perfpeétive  du  noyau  du  cou- 
vercle. À , le  noyau.  B , le  goujon.  C , la  clavette. 

Fig.  114  , coupe  du  meme  noyau.  A , le  noyau. 
B , le  goujon. 

Fig.  11$  , élévation  géométrale  du  même  noyau. 

Fig.  116 , élévation  d’une  fourchette  d’étain.  A, 
la  fourchette.  B , la  queue. 

Fig.  iij  , élévation  du  moule  de  la  fourchette. 
A,  le  jet. 

Fig.  118  & 119,  parties  féparées  du  moule  de  la 
fourchette.  AA  , les  jets. 

Fig.  120 , élévation  du  moule  de  la  cuiller.  A ’ 
le  jet. 

Fig.  1 21 , mereile  féparée  de  la  cuiller.  A,  le  jet' 

Fig.  12,2  , cuiller.  A,  la  cuiller.  B , la  queue. 

Fig.  1 23 , élévation  d’une  écuelle.  A , le  fond. 
BB , les  oreilles. 

Fig.  124  & 12$  y parties  féparées  du  moule  de 
Fécuelle.  AA,  les  jets. 

Fig.  126 , coupes  du  moule  réunies  de  Fécuelle. 
A , le  jet. 

Fig.  i2j  8c  128 , coupes  des  parties  féparées  du 
moule  de  Fécuelle.  AA  , les  jets.  B , le  creux.  C , 
le  plein. 

Planche  VI.  Fig.  129  & 130 , élévation  du  chan- 
delier 8c  de  fon  pied. 

Fig.  131  & 132  y parties  féparées  du  haut  du  chan- 
delier. 

Fig.  1 33  & 134,  parties  féparées  du  moule  du  pied 
du  chandelier.  AA,  les  jets. 

Fig.  13$  , coupe  du  moule  du  pied  du  chandelier. 
A , le  jet.  B , le  moule  creux.  C , le  moule  plein. 

Fig.  136  8c  / J7  , parties  féparées  du  moule  d’une 
des  parties  du  haut  du  chandelier.  AA , les  jets. 

Fig.  138 , le  même  moule  réuni.  A , le  jet. 

Fig.  139  y feringue.  A , le  manche  du  pifton.  B , 
le  corps  de  la  feringue.  C , le  conduit.  D , le  canon, 

Fig.  140  , canon  coudé.  A , le  coude. 

Fig.  141  , canon  droit.  A , le  canon. 

Fig.  142 , pifton  de  la  feringüe.  A , le  pifton.  B , 
la  tige.  C,  le  manche  fe  démontant  en  trois  parties. 

Fig.  143  , calotte  du  manche. 

Fig.  144  8c  14$  , moules  creux  8c  pleins  de  la 
calotte. 

Fig.  146  , milieu  du  manche  démonté.  A , la 
gorge. 

Fig.  147  , moule  du  milieu  du  manche.  A,  le  jet. 
B , le  moule.  CC , les  noyaux. 

Fig.  148 , noyaux  réunis  du  moul«.  AA»,  les  man- 
drins. 

Fig.  149  8c  i$ 0 , parties  féparées  du  moule  du 
milieu  du  manche.  AA,  les  jets. 

Fig.  ifi  8c  i$2,  noyaux  du  même  moule.  AA , les 
mandrins. 

Fig.  i$3  , bas  du  manche  du  pifton  de  la  feringue. 
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Fig.  i$4  , moule  du  bas  du  manche.  A,  le  jet.  B 
le  corps  du  moule.  CC , les  noyaux. 

Fig.  iff , noyaux  réunis  du  moule.  AA,  les  man- 
drins. 

Fig.  i$6  8c  if  j , parties  féparées  du  moule.  AA , 
les  jets. 

Fig.  i$8  8c  i$9  , noyaux  féparés.  AA  , les  man- 
drins. 

Fig.  160  8c  161 , viroles  du  pifton.  AA,  les  trous 
pour  le  paftage  de  la  tige. 

Fig.  162 , moule  du  pifton  de  la  feringue.  A , le 
jet.  BB  , les  noyaux. 

Fig.  163 , noyaux  réunis  du  moule.  AA  , les  man- 
drins. 

Fig.  164  8c  16 f , parties  féparées  du  moule.  AA , 
les  jets. 

Fig.  166  8c  i6j , noyaux  féparés.  AA,  les  man- 
drins. 

Planche  VIL  Fig.  168 , corps  de  la  feringue.  A , 
le  côté  du  bouchon.  B,  le  côté  du  canon. 

Fig.  169,  moule  du  corps  de  la  feringue  monté 
de  fes  colliers.  A , le  corps  du  moule.  B , le  jet , 
CC , les  viroles.  DD , les  mandrins.  EE , les  colliers. 
FF  , les  queues  garnies  de  clavette. 

Fig.  170  y noyau  du  moule.  A , le  noyau.  BB , les 
mandrins, 

Fig.  iji  8c  ij2 , parties  féparées  du  moule.  AA  , 
les  jets.  BB , les  corps.  CC , les  queues. 

Fig.  ij 3 8c  ij4 , colliers  du  moule.  AA , les  brides. 
BB  , les  trous  carrés  pour  le  paftage  des  épieux  du 
moule.  CC  , les  charnières.  DD , les  goujons.  EE  , 
les  clavettes.  FF , les  manches. 

Fig.  Ijf , bouchons  du  corps  de  la  feringue. 

Fig.  ij6  y moule  du  bouchon.  A , le  jet.  BB  , les 
viroles.  CC,  les  mandrins  faifant  partie  du  noyau. 

Fig.  ijj  8c  ij8 , parties  féparées  du  moule  du 
bouchon.  AA , les  jets. 

Fig.  1J9  , noyau  du  moule  du  bouchon.  A , le 
noyau.  BB  , les  mandrins. 

Fig.  180  &i  181 , petite  8c  grande  virole  du  moule. 

Fig.  182,  embouchure  du  canon  foudé  au  corps 
de  la  feringe. 

Fig.  183  , moule  de  l’embouchure  du  canon.  A , 
le  jet.  B , le  corps  du  moule.  CC , les  viroles.  DD , 
les  mandrins. 

Fig.  184  8c  18 f , parties  féparées  du  moule.  AA, 
les  jets. 

Fig.  180  , noyau  du  moule.  A , le  noyau.  BB , 
les  mandrins. 

Fig.  i8j  , l’une  des  viroles  du  moule. 

Fig.  188 , moule  à canon.  A,  le  jet.  B , le  corps 
du  moule.  C,  le  noyau. 

Fig.  189  Sc  190 , parties  féparées  du  même  moule. 
AA , les  jets. 

Fig.  191 , noyaux.  A , le  noyau.  B , le  mandrin. 
C,  la  fufée. 

Planche  VIII.  Outils. 

Fig.  1 , gouge. 

Fig.  2 , cileau. 

Fig.  3 8c  4 , grains  d’orge. 


Qqq  ii 


Fig,  y , 6 & 7 , gouges  à palettes» 

Fi  g.  8 , palette  à -grains  d’oige. 

Fig.  p , grains  d’orge  à queue, 

Fig.  io , cifeau  rompu. 

Fig.  a-,  cifeau  crochu. 

Fig.  !2 , grain  d’orge  coudé. 

Fig.  ig  , cifeau  à T. 

Fig.  14 , grain  d’orge  à T, 

Fig.  ig , fer  à fonder. 

Fig.  16 , fer  à deux  pannes.  A,  le  fer.  B , la  tige. 
C j le  manche. 
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Fig.  77 , fer  carré.  A , le  fer.  B , la  tige, 

Fig.  18  , grattoir.  A , le  grattoir.  B , la  tige.  Ç , le 
mariche. 

Fig.  ip,  autre  grattoir.  AA  , les  taillans.  B , la 
tige.  C , le  manche. 

Fig.  20,  batte- fur-champ.  A,  le  manche. 

Fig.  21 , lame  à couper.  A , le  taillant.  B , le 
manche. 

Fig.  22  , cuiller  à couler.  A , la  cuiller.  B , le 
manche. 


VOCABULAIRE  de  ! An  du  Potier  A Étain. 


«jTiBREUVER  la  goutte  ; c’eft  remplir  d’étain  le  trou 
ou  la  goutte  qui  s’eft  formé  à une  pièce  dans  le  moule. 

Achever  ; ce  mot  fe  dit  de  ce  qui  relie  à faire 
depuis  que  l’ouvrage  eft  tourné  , jufqu’à  ce  qu'il  foit 
fini.  Ai n fi  à l’égard  de  la  vaiffelle  , achever  , c’eftla 
forger  qui  eft  fa  dernière  façon.  A l’égard  de  la  po- 
terie ou  menuiferie  d’étain,  achever,  c’efl  jeter  les 
anfes  fur  la  pièce  , ou  les  mouler  , eu  fonder  à la 
foudure  légère  , & enfin  réparer. 

Aigre  ; (étain)  c’efl  un  étain  dans  lequel  il  y a 
de  l’alliage  de  cuivre  ou  d’autre  métal. 

Aloi,  c’eft  l’alliage  d’un  pende  cuivre  rouge, 
que  l’on  mêle  avec  de  l’étain  doux , pour  en  faire 
de  la  vaifielle. 

Appeau  ; c’efl;  un  étain  battu  , dont  les  feuilles 
font  très-minces,  & ordinairement  roulées  en  cor- 
net ; elles  font  ou  toutes  blanches  , ou  mifes  en 
couleur  feulement  d’un  côté. 

Apprêter  l’étain  ; c’eft  râper  ou  limer  une 
pièce  d’étain  pour  la  rendre  unie  & facile  à tourner. 

Apprêter,  fe  dit  auffi.au  lieu  de  tourner. 

Apprêtoir  ; c’eft  une  felle  de  bois  à quatre 
pieds  , que  l’on  a foin  de  fixer  pour  y apprêter  ou 
râper  l’étain. 

Arbre  ; c’eft  la  principale  des  pièces  qui  com- 
pofent  le  tour  ; elle  confifte  en  un  morceau  de 
fer  ordinairement  rond  ou  à huit  pans  , dont  la  lon- 
gueur & la  groffeur  n’ont  point  de  règle  que  celle 
de  l’idée  du  forgeron.  Cependant  on  peut  fixer  l’une 
à peu  près  à fix  pouces  de  circonférence , & l’autre 
à environ  dix-huit  pouces  de  long.  On  introduit  dans 
le  milieu  une  poulie  de  bois  fur  laquelle  paife  la 
corde  que  la  roue  fait  tourner  : aux  deux  côtés  de 
la  poulie  , à environ  deux  pouces  d’éloignement , 
il  y a deux  moulures  à l’arbre  , qu’on  nomme 
les  oignons  ; ils  font  enfermés  chacun  dans  un 
collet  d’étain  pofé  vers  le  haut  des  poupées  du 
tour  : ces  oignons  doivent  être  bien  tournés  par  l’ou- 
vrier qui  a fait  l’arbre  , & c’eft  fur  ces  oignons  que 
l’arbre  fe  meut.  L’ arbre  eft  ordinairement  creux  par 
le  bout  en  dedans  du  tour  , pour  y introduire  le 
mandrin.  L’autre  bout,  qu’on  appelle  celui  de  derrière , 
doit  être  préparé  à recevoir  quelquefois  une  mani- 
velle qu’on  appelle  ginguette. 

Il  y a des  arbres  de  tourqui  ne  font  point  creux,  & 


dontle  mandrin  & l’arbre  fonttout  d’une  pièce  : mais 
ils  font  anciens  Si  moins  commodes  que  le  s creux. 

Balle;  ( effai  à la)  c’eft  i’eftai  que  l’on  fait  des 
qualités  de  l’étain  , dans  un  moule  de  cuivre  qui 
eft  deftiné  à mouler  des  balles  de  plomb. 

Battes  ou  rouelles; ce  font  des  plaques  d’étain 
jetées  en  moule  toutes  plates  : elles  fervent  à faire 
des  pièces  de  rapport. 

Belouze  ; c’eii  une  pièce  d’étain  montée  fur  le 
tour  du  potier  d’étain. 

Brique  , étain  ; c’eft  de  l’étain  auquel  on  a donné 
à peu  près  la  forme  d’une  brique. 

Brunissoir  ; outil  coupant,  dont  le  potier  d’étain 
fe  fert  après  que  fon  ouvrage  a été  tourné  & réparé 
au  grattoir  : il  y en  a de  différentes  formes  ; les  uns 
pour  brunir  la  vaiftelle  ; les  autres  la  poterie  & 
mermiferie  , & les  autres  ce  qui  eft  réparé  à la  main. 
Ces  outils  font  d’acier  pur,  trempés  bien  dur , enfuite 
bien  polis  & frottés  de  temps  en  temps  fur  la  potée 
d’étain.  Lorfqu’on  s’en  fert , il  faut  mettre  de  l’eau 
de  favonfur  les  pièces  d’ouvrage  avant  de  les  brunir. 

Calibre  ; outil  de  bois  , ou  efpèce  de  mandrin 
qui  fert  à tenir  les  pièces  d’étain  qu’on  veut  tourner. 

Cendre  d’étain  ; les  potiers  nomment  ainfi  la 
chaux  grife  de  Fétain  calciné. 

Chape  ; c’eft  le  nom  que  les  potiers  d’étain  don- 
nent aux  pièces  de  leurs  moules  qui  enveloppent 
les  noyaux  de  ces  mêmes  moules  : ainfi  à un  moule 
de  vaiftelle  , la  chape  qui  eft  creufe , eft  ce  qui 
forme  le  deft'ous  qlii  devient  convexe  ; il  y a une 
ouverture  à cette  chape  , par  où  on  introduit  l’etain 
dans  le  moule  , qu’on  appelle  le  jet.  A l’égard  des 
chapes  de  moules  de  pots  , il  y en  a deux  à chaque 
moule  , qui  forment  le  dehors  du  pot , & les  deux 
noyaux  le  dedans.  Le  jet  eft  auffi  aux  chapes  ,&  le 
côté  oppofé  s’appelle  contre-jet.  Elles  fe  joignent 
aux  noyaux  par  le  moyen  d’un  cran  pratiqué  à la 
portée  des  noyaux.  Il  faut  deux  chapes  êc  deux 
noyaux  pour  faire  un  moule  de  la  moitié  d un  pot. 

Chapeaux,  (étain  en  petits  ) ou  étain  de  Melac ; 
c’eft  un  étain  fin  qui  vient  du  Pérou  en  pains  qui 
ont  la  figure  de  chapeau. 

Contre- jet  : on  appelle  ainfi  l’endroit  d’une 
pièce  d’étain  qui  a été  recouvert  par  les  tenailles  à 
paillonner. 
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Crasse  de  l'étain  ; c’efl  la  même  chofe  que  la 
cendre  de  l’étain  , c’cfl-à-dire , la  chaux  grife  de 
l'étain  calciné. 

Cri  de  l’étain  ; c’efl  le  petit  bruit  que  fait  l’étain , 
lorfqu’on  le-plie  en  différens  fens. 

Crochet.  Cet  outil  fert  à tourner  l’étain  , c’efl 
tout  fon  ufage  ; mais  il  en  faut  un  certain  nombre  , 
parce  que  le  même  ne  peut  pas  fervir  à tout  : il  y en 
a pour  la  vaiffelle  , pour  la  poterie  , pour  la  m’enui- 
ferie  ; les  uns  plus  gros  , les  autres  plus  petits.  Ce 
qu’il  s’agit  de  confidérer  , c’efl  la  forme  du  taillant  ; 
il  y en  a de  carrés  , de  demi-ronds , de  pointus  , &c. 
C’efl  un  morceau  de  fer  plus  ou  moins  long  , plus 
plat  qu’épais  , d’environ  un  pouce  de  large  , & acéré 
fur  la  planche  du  côté  où  il  efl  courbé  , ce  qui  fait 
le  taillant;  l’autre  bout  efl  pointu  pour  y mettre  un 
manche. 

Les  crochets  dont  on  fe  fert  pour  commencera 
tourner  , & qui  coupent  le  plus  , s’appellent  ébau- 
chons ; ceux  dont  on  fe  fert  après  , qui  coupent 
moins  & rendent  l’étain  plus  brun  , parce  qu’on  les 
frotte  de  temps  en  temps  fur  la  potée  d’étain , s’ap- 
pellent planes. 

Croisée  , outil  du  tour  du  potier  d’étain  , com- 
pofé  de  trois  branches  de  fer  , & de  trois  crampons 
coulant  fur  ces  branches. 

Cuiller,  à jeter  en  moule  ; c’efl  une  cuiller  de 
fer  dont  fe  fervent  les  potiers  d’étain  pour  cet  ufage. 
Il  en  faut  de  différentes  grandeurs  : on  en  trouve 
chez  les  quincaillers  qui  tiennent  depuis  une  demi- 
livre  d’étain  jufqu’à  vingt  livres  &plus. 

Déchet.  On  appelle  ainfx  une  forte  de  pouffière 
ou  de  crafl'e  cendrée  qui  s’amaffe  fur  l’étain  dans 
le  temps  de  la  fufion , mais  qu’on  a foin  d’ôter  & de 
réferver  pour  faire  refondre  enfuite  cette  chaux  mé- 
tallique. 

Décrasser  l’étain  ; c’efl  lui  ôter  toutes  fes  im- 
puretés par  le  moyen  du  zinc. 

Doux  ; ( étain  ) c’efl  un  étain  fin. 

Drapeau  a sable  ; c’efl  un  linge  dans  lequel  il 
y a du  fable  mouillé  dont  on  fe  fert  dans  l’opération 
de  jeter  fur  la  pièce. 

Ebaucher  ; c’efl  tourner  l’étain  , & en  enlever 
les  premières  ratures  ou  bandes  du  métal. 

Ecouanne  ouEcouaine;  morceau  de  fer  de 
deux  pieds  à deux  pieds  & demi  de  long , & environ 
un  pouce  de  large , fur  un  peu  moins  d’épaiffeur , 
garni  de  dents  de  deux  côtés  , faites  à la  lime  , dis- 
tantes de  deux  lignes  l’une  del’autre.  Le  potier  d’étain 
fe  fert  de  cet  outil  pour  râper  ou  limer  les  inégalités 
que  font  les  gouttes  d’étain  fur  la  fuperfkie  des 
pièces  où  on  a rebouché  des  trous  , & dont  on  a épilé 
les  jets  avant  de  les  tourner  & de  les  réparer. 

L’écouanne , pour  les  pots  , efl  ordinairement 
droite  , & a d’un  côté  les  dents  plates  , & de  l’autre 
demi-rondes.  L’écouanne  pour  la  vaiffelle  , efl  plus 
large  & plus  courbée. 

11  y a d’autres  écouannes  plus  petites,  dont  les 
dents  font  plus  ferrées  ; on  leur  donne  le  nom  de 
râpe. 
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EcoüAnner  l’étain  ; c’efl  le  limer  avec  une 
écouanne  ou  râpe  , dont  les  dens  font  plus  groffcs 
que  celles  des  limes. 

Empreinte  ou  calibre  ; outil  de  bois  du  métier 
de  potier  d’étain  , & qui  fert  à tenir  les  pièces  qu’on 
doit  tourner.  Quelques-uns  nomment  ceux  qui  fer- 
vent à tourner  la  vaiffelle  , empreintes  ; & ceux  qui 
fervent  à tourner  lés  pots  ou  les  pièces  de  menuiferie, 
calibres  ; & d’autres  les  nomment  tous  en  général 
empreintes.  Ceux  qui  fervent  pour  la  vaiffelle  , doi- 
vent être  de  bois  de  travers  : le  noyer  en  table  efl  le 
meilleur.  Us  doivent  être  creufés  de  la  grandeur  & 
de  la  forme  des  pièces  qui  s’emboîtent  dedans , & 
qui  y tiennent  par  le  moyen  de  trois  crampons  de 
fer  qui  prennent  la  pièce  fur  le  dehors  du  bord.  Il 
faut  avoir  autant  d’empreintes  différentes  , que  l’on 
a de  différentes  grandeurs  de  moules.  Ces  empreintes, 
ainfi  que  les  calibres , tiennent  fur  l’arbre  du  tour  , 
par  le  moyen  d’une  gaine  , qui  efl  un  trou  carré  dans 
lequel  entre  le  mandrin  de  l’arbre  du  tour.  Ceux  qui 
fervent  à tourner  la  poterie  ou  menuiferie.,  font  de 
bois  de  long  , & tournés  fur  le  tour  à proportion  de 
lagroûeur  des  pièces  qu’il  faut  tourner  deffùs.  Toutes 
ces  empreintes  s’ôtent  & fe  remettent  félon  le  befoin. 

, Empreinte  à couteaux  ou  empreinte  plate  ; c’efl  une 
empreinte  qui  fert  à tourner  les  bas  de  pots  à l’eau 
avant  de  les  fouder , & les  bouches  après  qu’ils  font 
foudés  , les  dedans  d’aiguières  , &c.  Ce  qui  lui  fait 
donner  ce  nom  , c’efl  qu’il  y a trois  vis  qui  fe  tra- 
verfent  avec  chacune  un  écrou  par-derrière.  Ces 
écrous  lâchent  ou  ferrent  trois  crampons  plats  qu’on 
appelle  couteaux  , qui  prennent  le  pied  des  pièces 
qu’on  dreffe  deffus  l’empreinte  , pour  les  tourner  en 
les  ferrant , & qu’on  ôte  en  les  defferrant. 

Ensuifer;  c’efl  frotter  légèrement  une  pièce  de 
vaiffelle  d’étain  avec  un  linge  enduit  de  fuif. 

Epiler  l’étain  ; c’efl  ôter  les  jets  des  pièces  avec 
le  fer. 

Eprouvette  , petite  cuiller  de  fer  , dans  la- 
quelle on  fond  de  l’étain  , pour  en  connoître  la  qua- 
lité avant  que  de  le  mettre  en  œuvre. 

Essai  de  l’étain  ; procédé  par  lequel  on  connoît 
la  qualité  & le  titre  de  ce  métal. 

Etabli  ; c’efl  une  Celle  de  bois  fur  laquelle  on 
apprête  , on  râpe  l’étain  que  l’on  veut  rendre  uni. 

Etain  ; métal  d’une  couleur  moins  blanche  que 
celle  de  l’argent , & qui  efl  plus  mou , moins  élaf- 
tique  & moins  fonore  que  les  autres  métaux,  à l’ex- 
ception du  plomb. 

Etain  de  glace;  c’efl  1 e bifmutk , demi-métal 
allez  reffemblant  au  régule  d’antimoine. 

Etoffe  ; ( baffe  ) c’efl  une  compofition  fiùte  en 
partie  de  plomb  , & en  partie  d’étain.  On  l’appelle 
atifft  petite  étoffe , claire  étoffe  , & clarté  foudurc. 

Fers  a souder  ; ce  font  des  fers  carrés  <$e  pointus 
par  le  bout , dont  la  queue  entre  dans  un  manche  de 
bois  qui  s’ôte  & fe  remet  chaque  fois  qu’on  les  prend. 

Feuilles  ; ( étain  en  ) c’efl  de  l’étain  pur  & doux 
qu’on  a battu  au  marteau  fur  une  pierre  unie. 

Feutre.  Les  potiers  d’étain  appellent  aiuù  des 
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morceaux  de  vieux  chapeaux  qui  leur  fervent  à 
manier  les  moules  chauds , lorfqu’ils  jettent  dedans , 
foit  pour  les  fermer  , foit  pour  les  ouvrir  & dépouil- 
ler les  pièces  jettèes  toutes  chaudes , crainte  de  fe 
brûler.  Ils  appellent  auffi  feutre  , un  morceau  de  la 
forme  du  chapeau  , coupé  comme  une  bande  , qu’ils 
mettent  daiis  les  pots  en  dedans  dans  l’endroit  où 
ils  les  fondent. 

Forger  l’étain  ; c’eft  après  que  la  vaiffelle  d’étain 
eft  tournée , la  battre  avec  différens  marteaux  fur 
le  tas. 

Fosse;  c’eft  un  trou  pratiqué  fous  une  chemi- 
née , & fait  de  brique  : il  eft  pofé  à niveau  du  plan- 
cher , & il  s’élève  à la  hauteur  du  genou  : il  eft  plus 
long  que  large.  On  y allume  du  feu  , & l’on  y jette 
l’étain  qui  s’y  fond.  Il  y en  a qui  fondent  dans  une 
foffe,  au  lieu  de  fondre  dans  une  chaudière. 

Fourneau.  Le  plus  ufité  eft  comme  le  fourneau 
de  cuifine  , fait  de  brique , long  d’environ  huit  à 
dix  pouces  , de  la  même  profondeur , large  de  fix 
à fept  pouces  , ouvert  par  devant , coupé  par  une 
grille  qui  porte  le  charbon.  On  y met  chauffer  les 
fers  à fouder , & fondre  l’étain  dans  la  cuiller  à jeter 
les  anfes  ou  autres  garnitures , &c.  Les  potiers  d etain 
ont  aufii  des  fourneaux  portatifs  de  fer  , de  tôle  ou 
de  brique  , qui  leur  fervent  aux  mêmes  ufages. 

Gaine  ou  Gaigne  ; c’eft  un  trou  carré  qui  tra- 
verfe  les  empreintes  ou  calibres  qui  fervent  à tour- 
ner : on  pratique  à ces  outils  de  bois  un  trou  rond 
avec  une  tarrière  ou  un  gros  vilbrequin  , qui  les  tra- 
verfe  d’un  bout  à l’autre  : on  y place  le  mandrin  de 
l’arbre  du  tour  ; & après  avoir  fait  plufieurs  autres 
petits  trous  autour  du  gros  , qui  y communiquent, 
& placé  le  mandrin  , on  jette  de  l’étain  fondu  fous 
la  forme  d’un  trou  carré  , jufte  au  mandrin  : on  a 
foin  de  marquer  un  côté  du  mandrin  fur  la  gaine  , 
avant  de  le  retirer , afin  de  remettre  l’empreinte 
dans  la  même  fituation  où  étoit  le  mandrin  lorfque 
la  gaine  a été  faite  , & que  toutes  les  fois  qu’on  aura 
befoin  de  remonter  l’empreinte  fur  le  tour  , elle  fe 
trouve  toujours  ronde.  Lorfque  la  gaine  eft  jetée, 
on  met  l’empreinte  ou  calibre  fur  le  tour , & avec 
des  crochets  on  lui  donne  telle  forme  qu’il  lui  faut. 

Gouttes  : on  nomme  ainfi  les  petits  trous  qui 
viennent  aux  pièces  d’étain  dans  les  moules. 

Grattoir  ; il  y en  a de  plufieurs  fortes.  Le  grat- 
toir à deux  mains  eft  plat.  L’acier  couvre  la  planche  ; 
ainfi  il  a un  taillant  de  chaque  côté  , parce  qu’il  eft 
émoulu  en  bifeau  comme  les  crochets  , & il  a un 
manche  de  bois  à chaque  bout.  Il  fert  à gratter 
prefque  tout  ce  qui  fe  répare  à la  main. 

Il  y a d’autres  grattoirs  , qu’on  nomme  grattoirs 
fous-bras  , qui  fervent  à différens  ouvrages  ; tant  à 
réparer  qu’à  tourner  : ils  ont  différentes  formes  ; 
mais  ils  n’ont  qu’un  manche  de  bois  , dans  lequel  on 
les  fait  tenir. 

Grilles  ou  treillis  ; ce  font  des  ronds  d’étain 
à claire  voie  , que  les  potiers  d’étain  pendent  à leur 
maifon  pour  leur  fervir  d’enfeignes. 

Grumelures;  ce  font  de  petits  trous  fans  nom- 
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bre  , qui  ne  percent  pas  la  pièce  d’étain  ] mais  qui 
l’altèrent  & l’affoiblilfent. 

Jeter  en  moules  ; c’eft  faire  couler  l’étain  en 
fufion  dans  des  moules  préparés. 

Jeter  sur  la  pièce  ; c’eft  ajufter  une  anfe  ou 
une  pièce  à un  pot  ou  à tout  autre  vafe,  par  le  moyen 
d’un  moule. 

Lames  d’étain  ; c’eft  de  l’étain  auquel  on  a 
donné  une  forme  menue  & plate. 

Languette  , pièce  placée  fur  le  couvercle  d’un 
vaiffeau  , attachée  à l’anfe  , & deftinée  à faire  lever 
le  couvercle  par  l’aélion  du  pouce  qu’on  pofe  deffùs 
quand  on  veut  ouvrir  le  vaiffeau. 

Lingots  d’étain;  ce  font  des  maffes  d’étain , 
d’une  forme  plus  longue  que  large. 

Mandrin  ; c’eft  un  morceau  de  fer  ordinaire- 
ment carré  , dont  la  moitié  entre  dans  l’arbre  du 
tour , s’il  eft  creux  ; & cette  partie  dn  mandrin  eft 
percée  , ainfi  que  l’arbre  , pour  y pouvoir  paffer  une 
clavette  de  fer  qui  tient  le  mandrin  attaché  à l’arbre  , 
comme  fi  c’étoit  une  feule  pièce.  L’autre  bout  du 
mandrin  qui  fort  de  l’arbre , fert  à faire  les  gaines 
des  empreintes  ou  calibres  , & c’eft  fur  ce  bout 
qu’on  les  monte  lorfqu’on  veut  tourner. 

A l’égard  de  la  longueur  & groffeur  du  mandrin  , 
il  n’y  a rien  de  déterminé  pour  cela , parce  que  la 
différence  & la  groffeur  des  arbres  de  tour  en  fait 
la  règle  ; mais  communément  il  doit  avoir  environ 
fept  à huit  lignes  fur  chaque  face  çn  diminuant  peu 
à peu  jufqu’aux  bouts  , & cinq  à fix  pouces  de  lon- 
gueur en  tout. 

Mélac  ; (étain  de  ) étain  fin  qui  vient  du  Pérou 
en  forme  de  petits  chapeaux. 

Menuiserie  d’étain  ; fous  ce  terme  on  entend 
prefque  tout  ce  quife  fabrique  en  étain  , excepté  la 
vaiffelle  & les  pots  : les  moules  qui  ont  des  vis, 
comme  les  feringues  , boules  au  ris , &c.  ou  des 
noyaux  de  fer , comme  les  moules  de  chandelle , fe 
dépouillent  avec  un  tourne-à-gauche  ; le  refte  fe  fait 
comme  à la  poterie  d’érain. 

Métal.  Les  potiers  d’étain  nomment  métal , un 
étain  allié  de  régule  d’antimoine  , de  bifmuth&  de 
cuivre , pour  le  rendre  plus  blanc , plus  dur  & plus 
fonnant. 

Monter  une  pièce  d’étain  ; c’eft  la  battre  fur 
l’enclume  nue  , en  faifant  tourner  à mefure  la  pièce 
fur  elle-même. 

Mouler  ; c’eft  attacher  ou  ajufter  une  pièce  à 
une  autre  par  le  moyen  d’un  moule. 

Moules  de  poterie  : ils  font  compofées  de 
quatre  pièces  pour  un  bas  , & autant  pour  un  haut , 
favoir  , deux  chapes  qui  forment  le  dehors  de  la 
pièce , & deux  noyaux  pour  le  dedans. 

Noyau  ; c’eft  le  nom  que  les  potiers  d’étain 
donnent  aux  pièces  de  leurs  moules  , que  les  cha- 
pes qui  compofent  ces  mêmes  moules  envelop- 
pent. Aux  moules  de  vaiffelle  le  noyau  eft  convexe , 
& c’eft  ce  qui  forme  le  dedans  , qui  eft  creux  ; à 
I ceux  de  poterie  , les  noyaux  font  enveloppés  de 
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chapes.  Us  ont  un  cran  qfu’on  appelle  portée , qui 
tient  les  chapes  en  refpeét. 

Paillons.  On  appelle  ainfi  des  gouttes  d’étain 
fin  , qu’on  fait  tomber  fur  une  platine  de  cuivre  avec 
le  fer  chaud  à fouder  ; ce  qui  forme  des  feuilles  ou 
lames  d’étain  minces , rondes  , & grandes  environ 
comme  des  pièces  de  24  fous. 

Paillonner;  c’eft  étamer  ou  faire  fondre  des 
paillons  d’étain  fur  une  pièce  enduite  auparavant 
de  poix-réfine. 

Patrouille.  On  donne  ce  nom  à un  bâton  en- 
tortillé de  linge  mouillé  par  un  bout  : on  s’en  fert 
pour  rafraîchir  le  moule  qui  s’échauffe  trop. 

Pièces  de  rapport  , fe  dit  de  toutes  fortes  d’ou- 
vrages d’étain  fin  ou  commun  , qui  n’ont  point  de 
moules  de  leurs  formes  particulières  , tels  que  des 
fontaines  & cuvettes  ovales  ou  à pans  , boîtes  car- 
rées , urinales  , 8cc.  Pour  cela  le  principal  efl  d’avoir 
un  moule  de  bâtes  , autrement  plaques  d’étain  , 
lefquelles  on  taille  & ajufle  de  telle  figure  qu’il 
convient , & qu’on  joint  enfuite  les  unes  aux  autres 
en  les  foudant  avec  le  fer  à fouder , ou  à la  foudure 
légère  , fuivant  les  différentes  fartes  d’ouvrages  ; 
après  quoi  on  répare  pour  achever. 

Planes  ; ce  font  des  crochets  moins  coupans  que 
d’autres  , avec  lefquels  on  tourne  l’étain. 

Plane;  (étain)  c’eft  de  l’étain  neuf  travaillé  au 
marteau  fur  une  platine  de  cuivre  entre  des  peaux 
de  caftor. 

Planer  l’étain  ; c’eft  le  battre  avec  le  marteau 
fur  une  platine  de  cuivre  placée  fur  une  enclume, 
avec  un  cuir  ou  deux  feuilles  de  carton  entre  l’en- 
clume & la  platine  ; ce  qu’on  fait  pour  le  rendre 
uni  tant  deffus  que  deffous.  On  appelle  marteau  à 
planer , le  marteau  dont  on  fe  fert  pour  battre  l’étain. 

Platines  ; ce  font  des  morceaux  de  cuivre  jaune 
en  plaques  polies  au  marteau. 

Polir  l’étain  ; c’eft  la  même  façon  que  pour 
l’argent  : on  fe  fert  de  ponce  en  poudre  & de  tri  - 
polià  l’huile  , qu’on  appelle  rouge  d’ Angleterre  ; en- 
fuite  on  effuie  l’ouvrage  avec  un  linge  & du  blanc 
d’Efpagne  en  poudre. 

Polir  la  poterie  & menuiferie  d’étain  , c’eft 
l’effuyer  fur  le  tour  après  avoir  été  brunie  , avec 
un  linge  qu’on  nomme  pour  cela  polijjoir. 

Polissoir;  c’eft  un  tampon  de  linge  doux,  avec 
lequel  on  effuie  l’eau  de  favon  , après  qu’on  a bruni 
la  pièce  d’étain. 

Portée  : on  appelle  ainfi  dans  les  noyaux  d’un 
moule  , le  cran  qui  tient  la  chappe  en  place. 

Poterie  d’étain  ; ce  terme  s’entend  de  tous  les 
ouvrages  d’étain  connus  ordinairement  fous  le  nom 
d q pots  , & principalement  de  pots  à vin  & de  pots 
à 1 eau  , flacons  , &c.  qui  font  compofés  de  plu- 
fteprs  pièces  pour  lefquelles  il  faut  diffère  ns  moules. 

Un  pot  couvert  eft  compofé  de  quatre  pièces  dif- 
férentes , le  haut , le  bas,  qui  fe  foudent  l’un  à l’autre 
fur  la  panfe , à l’endroit  le  plus  gros  du  pot  , l’anfe 
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& le  couvercle  qui  ne  fe  jettent  & mettent  fur  le 
pot  , qu’après  qu’il  eft  tourné. 

Poteyer  les  moules  ; c’eft  enduire  l’intérieur 
des  moules  avec  de  la  pierre  ponce  en  poudre  , dé- 
layée dans  du  blanc  d’œuf. 

Potier  d’étain,  marchand  qui  fabrique  ou  qui 
fait  fabriquer  , qui  vend  & achette  toutes  fortes  de 
vaifl'elles  , uftenfd.es  & ouvrages  d’étain. 

On  diftinguoit  autrefois  le  potier  rond , qui  s’adon- 
noit  à la  vaiilèîle  & aux  ouvrages  d’étain  montés  & 
formés  en  rond,  comme  les  pots  , les  pintes. 

Le  potier  maître  de  forge , qui  faifoit  principale- 
ment des  jattes  & des  plats  au  marteau. 

Et  le  potier  d’étain  menuifier , qui  faifoit  de  menus 
ouvrages  & pièces  de  rapport,  comme  des  écritoires, 
de  petits  ménages  d’enfans  , &c. 

Préparer  les  moules  ; c’eft  les  écurer  avec 
de  la  ponce  en  poudre  , délayée  dans  du  blanc 
d’œuf. 

Rannir  , ancien  terme  des  ftatuts  des  maîtres  po- 
tiers d étain  : c’eft  ce  qu’on  appelle  préfentement 
verniffer. 

Rature  ; petite  bande  d’étain  en  forme  de  ruban 
étroit  & délié  , qu  on  appelle  nonpareille  , & que  le 
ciochet  enlève  lorfqu  on  tourne  l’étain  fur  la  roue. 
Les  potiers  d’étain  refondent  leurs  ratures  , & elles 
leur  fervent  à faire  diverfes  fortes  de  befognes. 

Redressoir  ; c’eft  un  morceau  de  plomb  rond 
de  la  groffeur  d un  œuf  de  poule , dans  lequel  tient 
par  un  bout  une  verge  de  fer  un  peu  courbe  ; il  fert 
à redreffer  les  boffes  des  pots  , en  l introduifant  & 
frappant  par  dedans  pour  les  relever. 

Renfoncer  une  pièce  d’étain  ; c’eft  avec  le 
marteau  frapper  le  fond  à faux  fur  fes  genoux , afin 
de  rendre  à l’ouvrage  fa  concavité. 

Réparer;  il  fe  dit  des  dernières  façons  qu’on 
donne  aux  pièces  ajoutées  à la  menuiferie  ou  poterie , 
& aux  pièces  de  rapport  ; pour  cela , il  faut  épiler 
avec  le  fer  à fouder  les  jets  , & reffouder  ou  remplir 
les  retirures  ou  creux  que  la  chaleur  du  moule  occa- 
fionne  quelquefois  ; enfuite  râper  avec  l’écouane  ou 
la  râpe  , gratter  avec  les  grattoirs  à deux  mains  ou 
fous-bras  , & brunir  avec  les  bruniftbirs  pareils. 

On  achève  les  cuillers  d’étain , en  les  grattant 
& bruniflant  enfuite  ; à l’égard  de  celles  de  métal , 
après  quelles  font  grattées  , on  les  polit. 

? Retirure;  c’eft  le  creux  qui  fe  forme  en  dedans 
d’une  goutte  ou  d’un  trou , dans  une  pièce  d'étain 
jetée  en  moule. 

Revercher  l’étain  ; c’eft  boucher  les  trous  ou 
reparer  les  foufilures  ou  gromelures  qui  viennent 
aux  pièces  jetées  dans  les  moules. 

Saumons  d’etain;  ce  font  des  maffes  d’étain 
qui  ont  une  forme  longue  comme  celle  du  fau- 
mon. 

Selle  a jeter  ; c’eft  une  groffe  Telle  de  bois  à 
pieds  , ouverte  ou  creufe  à l’endroit  011  on  dreffe 
le  moule  de  vaiffelle  pour  jeter  dedans. 

Selle  à apprêter  ou  d’étabii , ou  apprètoir  ; elle  a 
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quatre  pieds , & une  planche  en  travers  fur  le  milieu  J 
qui  fait  une  efpèce  de  croix  , mais  qui  ne  déhorde  j 
guère  la  Telle  que  de  quatre  à cinq  pouces  de  chaque 
côté;  fur  ce  milieu  on  roidit  une  perche  ou  che- 
vron de  bois  contre  le  plancher.  La  Telle  doit  être  de 
la  hauteur  du  genou  , longue  & large  à proportion  , 
fuivantle  goût  de  celui  qui  s’en  fort. 

SONNANT  (étain);  forte  d’étain  devenu  aigre 
par  l’alliage. 

Souder  ; c’eft  unir  deux  pièces  d’étain  par  le 
moyen  d’un  fer  à fouder. 

Soudera,  la  foudure  légère,  c’eft  faire  tenir  , avec 
une  goutte  d’étain  , une  anfe  ou  autre  chofe  à une 
pièce  d’étain. 

Soufflures;  ce  font  de  petits  trous  cachés  dans 
l’intérieur  des  pièces  d’étain. 

Tables  d’essai  ou  rouelles  d’essai;  on  ap- 
pelle ainfi  deux  plaques  d’étain  , dont  l’une  efl  dans 
la  chambre  du  procureur  du  roi  du  châtelet,  & 
l’autre  dans  celle  de  la  communauté;  c’eft  fur  ces 
tables  que  les  maîtres  potiers  d’étain  font  obligés 
d’empreindre  ou  infculper  les  marques  dec  poinçons 
dont  ils  doivent  fe  fervir  pour  marquer  leurs  ou- 
vrages , afin  d’en  afiurer  la  bonté. 

Tailleurs  d’armures  sur  étain  ; noms  que 
les  potiers  d’étain  portoient  autrefois  , & qu  on 
trouve  dans  leurs  premières  lettres  de  maitrife. 

Tampon;  c’eft  de  la  filaffe  roulée  en  bâton  , de 
la  longueur  d’environ  un  demi-pied  , & de  la 
groffeur  du  poignet. 

T enaille  a jeter.  ; outil  qui  fert  à jeter  en  moule 
de  la  vaiffelle  ; cette  tenaille  eft  compofée  de  deux 
branches  de  fer  , qui  fe  fèparent  au  milieu  pour 
paffer  la  queue  du  noyau  du  moule  ; elles  joignent 
enfemble  par  le  bout  , au  moyen  dun  crochet  & 
d’un  trou  où  il  tient,  & par  l’autre  bout  qui  efl  du 
côté  de  l’ouvrier  qui  travaille;  les  deux  bouts  font 
garnis  de  dents  rondes  : on  ferre  ces  branches  qui 
embraffent  le  moule  avec  la  main  droite,  & de  la 
gauche  on  pouffe  un  anneau  ovale  de  fer  qui  tient 
tout  en  refpeéi  lorfqu’on  jette , le  moule  doit  être  à 
plat  fur  la  tenaille,  lorfqu’on  le  ferre  ou  qu’on  le 
veut  ouvrir  , & cette  tenaille  efl  pofée  fur  la  Telle  à 
jeter. 

Tenaille  a paillonner,  efl  un  autre  outil  de 
fer  qui  fert  à tenir  les  pièces  de  vaiifelle  fur  le  feu  , 
quand  on  les  paillonne.  Les  queues  fe  ferrent  auffi 
avec  un  anneau  , & ont  des  dents  comme  la  tenaille 
A jeter. 

Torche-fer  ; c’efl  un  torchon  ou  linge  mouillé  , 
fur  lequel  on  effuie  les  fers  à fouder. 

TOUCHE  (la);  on  appelle  ainfi  un  coup  de  fer 
chaud  en  coulant , qui  fert  à faite  connoitre  la  qua- 
lité de  l’étain. 

Tour  de  potier  d’étain  ; inflrument  compofé 
de  différentes  pièces , qui  fert  à tourner  les  ouvrages 
en  étain* 
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Tourner  l’étain  ; c’efl:  lui  ôter , par  le  moyen 
des  outils  , la  couleur  brute  qu’il  a prife  au  moule. 

Tourner  a la  volée  , c’tfl  tourner  rondement 
une  pièce  qui  efl  reteniïê  fur  le  mandrin. 

TOUR.NER  A LA  POINTE  ; c’eft  tourner  une  pièce 
qui  eft  retenue  par  une  vis,  qui  marche  dans  un 
écrou  enclavé  dans  la  poupée  de  la  droite  du  tour. 

Tourner  a la  guinguette  ; c’efl  tourner  une 
grande  pièce  d’étain  , retenue  dans'  une  manivelle 
emmanchée  dans  le  bout  de  derrière  de  l’arbre  du 
tour. 

T OUR.NOIR  ; c’eft  un  bâton  rond  de  trois  ou  quatre 
pieds  de  long,  avec  lequel  l’ouvrier  qui  travaille 
des  ouvrages  de  poterie  à la  grande  roue , donne 
les  mouvemens  à cette  machine  ; ce  qu’il  fait  en 
l’appuyant  fuccefiivement  fur  chacune  des  quatre 
raies  de  la  roue  , le  quittant  & le  reprenant  autant 
de  fois  qu’il  le  croit  néceffaire  pour  hâter  ce  mou» 
vement. 

TrefONDRE  ; fe  dit  lorfque  la  foudure  des  pots  l 
ou  une  goutte  reverchée  , ou  une  anfe  jetée  fur 
la  pièce  , font  auffi  bien  foudées  dedans  comme 
defffus. 

Treillis;  les  potiers  d’étain  nomment  treillis  l 
de  grands  ronds  ou  pièces  d’étain  à claires  voies  , 
qu’ils  pendent  à leurs  boutiques  pour  fervir  de 
montre  ou  d’étalage  ; mais  cet  étalage  n’eft  point 
perdu  , les  chaudronniers  s’en  fervent  pour  en 
étamer  les  cafferoles  & autres  vaiffeaux  de  cuivre. 

Vaisselle  d’étain  ; c’eft  ce  qui  efl  compris  fous 
les  noms  à'ajjiettes , plats , jattes  ou  bafiins , écuel- 
les  , &c.  ce  qui  n’eft  compofé  que  d’une  feule  pièce 
jetée  dans  un  feul  moule  ; chacun  fait  que  la  forme 
en  eft  ordinairement  ronde  : les  parties  font  le 
fond , les  côtés  du  fond  , qu’on  nomme  le  bouge  , 
& le  bord  à l’extrémité  duquel  eft  une  moulure 
qu’on  appelle  filet  , & le  deffous  du  filet , plate- 
bande.  Anciennement  le  bord  de  la  vaiffelle  étoit 
tout  plat  fans  filet,  & le  fond  très-petit.  On  a donné 
à la  mode  d’à  préfent  le  nom  de  marly , parce  qu’on 
en  préfenta  le  premier  fervice  au  roi  Louis  le  Grand 
à Marly  , environ  l’an  1690  ou  92. 

On  a inventé  depuis  d’autres  modes  de  vaiffelle, 
dont  les  bords  font  oéiogones,  avec  des  gaudrons 
fur  la  moulure;  & enfin  la  vaiffelle  à contour  , qui 
efl  une  des  dernières  modes,  de  la  même  façon  que  la 
vailïelle  d’argent , & qui  fe  plane  de  même. 

Tl  faut  pour  faire  la  vaiffelle  la  jeter  en  moule, 
épiler,  revercher , paillonner;  fi  c’eft  de  l’étain  fin  , 
tourner,  & forger  ou  planer. 

Ventre  ; c’eft  la  partie  du  milieu  d’un  vafe  , 
comme  d’une  pinte,  qui  eft  un  peu  plus  groffe , 
plus  large  & plus  élevée  que  les  autres  parties. 

Verges  d'étain  ; c’eft  de  l’étain  auquel  on  a 
, donné  une  forme  étroite  & mince. 

£Y£NTAILLISTE, 
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.L’ÉVENT AILLISTE , qu’on  a aufti  nommé  autre- 
fois év entailler , eft  un  ouvrier  qui  fait  & vend  des 
éventails. 

L’éventail  eft  un  inftrufnent  qui  fertà  agiter  l’air 
& à le  porter  contre  le  vifage  , dans  les  temps 
chauds , pour  fe  rafraîchir. 

La  coutume  qui  s’eft  introduite  de  nos  jours 
parmi  les  femmes  de  porter  des  éventails , eft  ve- 
nue de  l’Orient,  où  la  chaleur  du  climat  rend  l’ufage 
de  cet  inftrument  & des  parafais  prefque  indifpen- 
fable.  Il  n’y  a pas  long-temps  que  les  femmes  euro- 
péennes portoient  des  éventails  de  peau  pour  fe 
rafraîchir  l’été  ; elles  en  portent  aujourd’hui  auffi 
bien  en  hiver  qu’en  été  , mais  c’eft  pour  leur  fervir 
de  contenance  , ou  pour  les  garantir  de  la  cha- 
leur des  fpeélacles , des  lieux  d’affemblées  & des 
appartenons. 

En  Orient  on  fe  fert  de  grands  éventails  de  plu- 
mes pour  fe  garantir  du  chaud  & des  mouches. 

En  Italie  & en  Efpagne  , on  a de  grands  éventails 
quarrés , fufpendus  au  milieu  des  appartenons  , par- 
ticulièrement au  deflus  des  tables  à manger , qui , 
par  le  mouvement  qu’on  leur  donne  & qu’ils  con- 
fervent  long-temps  à caufe  de  leur  fufpenfion  per- 
pendiculaire, raffaîchiffent  l’air  en  çhaffant  les  mou- 
ches. 

Chez  les  Grecs  , on  donne  un  éventail  aux  dia- 
cres dans  la  cérémonie  de  leur  ordination  ; parce 
que,  dans  l’égiife  greque  , c’eft  une  fonélion  des 
diacres  que  de  chaffer  avec  un  éventail  les  mouches 
qui  incommodent  le  prêtre  durant  la  meffe. 

Vicquefort  , dans  fa  traduftion  de  l’ambaflade 
de  Garcias  de  Figueroa , appelle  éventails  certaines 
cheminees  que  les  Perfans  pratiquent  pour  donner 
de  l’air  & du  vent  à leurs  appartemens  , fans  quoi 
les  chaleurs  ne  feroient  pas  fupportables. 

Préfentement  ce  qu’on  appelle  en  France  & pref- 
que par  toute  l’Europe  un  éventail , eft  une  peau 
très-mince  , ou  un  morceau  de  papier  , de  taffetas , 
ou  d’autre  étoffe  légère  , taillée  en  demi-cercle, 
& montée  fur  plufieurs  petits  bâtons  & morceaux 
de  diverfes  matières  , comme  de  bois , d’ivoire , 
d’écaille  de  tortue , de  baleine , ou  de  rofeau. 

Fabrique  des  éventails. 

Les  éventails  fe  font  à double  ou  à fimple  papier. 

Quand  le  papier  eft  fimple , les  flèches  de  la  mon- 
ture fe  collent  du  coté  le  moins  orné  de  peinture. 
Lorfqu  il  eft  double , on  les  coud  entre  les  deux 
papiers  déjà  collés  enfemble , par  le  moyen  d’une 
efpèce  de  longue  aiguille  de  laiton  , qu’on  appelle 
une  fonde.  Avant  de  placer  les  flèches  , ce  qu’on 
appelle  monter  un  éventail , on  en  plie  le  papier 
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enforte  que  le  pliage  s’en  faffe  alternativement  en 
dedans  & en  dehors. 

Ayez,  pour  cet  effet,  une  planchette  bien  unie, 
faite  en  demi-cercle,  un  peu  plus  grand  que  le 
papier  d’éventail  ; que  du  cent  e il  en  parte  vingt 
rayons  égaux  , & creufés  de  la  profondeur  de 
demi-ligne  ; prenez  alors  l’éventail , 8c  le  pofez  fur 
la  planchette  , le  milieu  d’en  bas  appliqué  fur  le 
centre  de  la  planchette  ; fixez-le  avec  un  petit  clou  ; 
puis  l’arrêtant  de  manière  qu’il  ne  puiffe  vaciller, 
foit  avec  quelque  chofe  de  lourd  mis  par  en  haut 
fur  les  bords  , foit  avec  une  main  ; de  l’autre , 
preffez  avec  un  liard  ou  un  jeton  le  papier  dans 
toute  fa  longueur , aux  endroits  où  il  correfpond 
aux  raies  creufées  à la  planche. 

Quand  ces  traces  feront  faites  , déclouez  8c  re- 
tournez l’éventail , la  peinture  en  deffus  ; marquez 
les  plis  tracés  , 8c  en  pratiquez  d’autres  entre  eux , 
jufqu’à  ce  qu’il  y en  ait  le  nombre  qui  vous  con- 
vient : ce  pliage  fait , déployez  le  papier  , 8c  ou- 
vrez un  peu  les  deux  papiers  de  l’éventail  à l’en- 
droit du  centre  ; ayez  une  fonde  de  cuivre  plate , 
arrondie  par  le  bout , 8c  large  d’une  ligne  ou  deux  ; 
tâtonnez  8c  coulez  cette  fonde  jufqu’en  haut , entre 
chaque  pli  formé  où  vous  avez  à placer  les  brins 
de  bois  de  l’éventail. 

Cela  fait , coupez  entièrement  la  gorge  du  pa- 
pier fait  en  demi-cercle  ; puis  étalant  les  brins  de 
votre  bois  , préfentez-en  chacun  au  conduit  formé 
par  la  fonde  entre  les  deux  papiers  ; quand  ils  feront 
tous  diftribués  , collez  le  papier  de  l’éventail  fur 
les  deux  maîtres  brins  ; fermez-le  ; rognez  tout  ce 
qui  excède  les  deux  bâtons  , 8c  laiffez-le  ainft  fermé 
jufqu’à  ce  que  ce  qui  eft  collé  foit  fec  ; après  quoi 
l’éventail  fe  borde. 

Les  flèches  fe  trouvent  prifes  allez  folidement 
dans  chaque  pli , qui  a environ  un  demi-pouce  de 
large  : ces  flèches  qu’on  nomme  affez.  communément 
les  bâtons  de  l’éventail , font  toutes  réunies  par  le 
bout  d’en  bas  , 8c  enfilées  dans  une  petite  broche  de 
métal , que  l’on  rive  des  deux  côtés  : elles  font  très- 
minces  , 8c  ont  quatre  à cinq  lignes  de  largeur  juf- 
qu’à l’endroit  où  elles  font  collées  au  papier;  au- 
delà,  elles  ne  font  larges  au  plus  que  d'un.  I gné  , 
Sc  prefqu’aufii  longues  que  le  papier  même  : les  deux 
flèches  des  extrémités  font  beaucoup  plus  larges  que 
les  deux  autres , 8c  font  collées  fur  le  papier  qu’elles 
couvrent  entièrement , quand  l’éventail  eft  fermé  : 
le  nombre  des  flèches  ou  brides  ne  va  guère  au-delà 
de  vingt-deux. 

Les  éventails  médiocres  font  ceux  dont  il  fe  fait 
la  plus  grande  confommation  : on  les  peint  ordinai- 
rement fur  des  fonds  argentés  avec  des  feuilles  d'ar- 
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gent  fin  , battu  & préparé  par  les  batteurs  d’or  : on 
en  fait  peu  fur  des  fonds  dorés , l’or  fin  étant  trop 
cher , & le  faux  trop  vilain. 

Pour  appliquer  les  feuilles  d’argent  fur  le  papier , 
suffi- bien  que  pour  faire  des  ployés  , on  fe  fert  de 
ce  que  les  éventailliftes  appellent  Amplement /<î  dro- 
gue de  la  compofition , de  laquelle  ils  font  grand  myf- 
tère  , quoiqu’il  femble  néanmoins  qu’elle  ne  foit 
compofée  que  de  gomme , de  fucre  candi , &,d’un 
peu  de  miel  fondus  dans  de  Peau  commune  , mêlée 
d’un  peu  d’eau-de-vie. 

On  met  la  drogue  avec  une  petite  éponge  ; & 
lorfque  les  feuilles  d’argent  font  placées  deffus  , on 
les  appuie  légèrement  avec  le  greffoir , qui  n’eft 
qu’une  pelote  de  linge  fin  remplie  de  coton  : fi  l’on 
emploie  des  feuilles  d’or , on  les  applique  de  même. 

Lorfque  la  drogue  eft  bien  fèche , on  porte  les 
feuilles  aux  batteurs,  qui  font  ou  des  relieurs  ou  des 
papetiers  , qui  les  battent  fur  la  pierre  avec  le  mar- 
teau ; ce  qui  brunit  l’or  & l’argent , & leur  donne 
autant  d’éclat  que  fi  le  bruniffoir  y avoit  paffé. 

Papier  d’éventail. 

Les  éventailliftes  fe  font  partagés  les  différentes 
opérations  de  leur  art;  les  uns  ne  font  que  des  bois 
d’éventails  , les  autres  les  peignent  & dorent;  d’au- 
tres ne  font  que  peindre  les  feuilles  ; d’autres , qui 
font  ceux  dont  il  eft  queftion  dans  cet  article , 
préparent  les  papiers  que  les  autres  emploient  : 
d’autres  enfin  font  commerce , fans  travailler  par 
eux-mêmes  , quoiqu’ils  aient  tous  également  & in- 
diftinéfoment  le  droit  de  travailler  à toutes  ces  fortes 
d’ouvrages. 

Ceux  qui  travaillent  au  papier , & qu’on  pourroit 
appelier  proprement  papetiers  éventailliftes , les  dou- 
blent ; c’eft-à-dire  , collent  enfemble  avec  une  colle 
légère  deux  feuilles  de  papier  de  ferpente  , de  la  qua- 
lité qui  convient  à l’ouvrage  auquel  elles  font  defti- 
nées  ; cependant  une  des  deux  feuilles  eft  toujours 
plus  belle  que  l’autre  & fert  d’endroit  à l’éventail  ; 
c’eft  fur  ce  côté  qu’on  fait  les  plus  belles  peintures. 

Pour  coller  enfemble  les  deux  feuilles  de  papier , 
on  commence  par  en  coller  une  par  les  bords  fur 
un  cercle  de  bois  vide  , compofé  d’un  demi-cerceau 
& d’une  règle  , furlefquels  on  la  colle  avec  de  l’em- 
pois ou  autre  colle  de  même  nature  ; on  mouille 
légèrement  le  papier  avec  une  éponge  , pour  que 
l’humidité  le  faffe  étendre  , en  féchant , comme  la 
peau  d’un  tambour  : lorfque  le  papier  eft  fec , on 
met  deffus  la  fécondé  feuille  enduite  de  colle  du 
côté  qu’elle  s’applique  à la  première  ; on  la  lave 
bien  avec  une  éponge , & on  la  laifle  fécher. 

Papiers  gaufrés. 

Pour  les  papiers  d’éventails  qu’on  veut  gaufrer 
à fleurs  d’or  & fond  d’argent , ou  à fleurs  d’argent 
& fond  d’or  , il  faut  avoir  deux  moules  , ou  plan- 
ches gravées  en  bois , à rentrées  bien  juftes  du  même 
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deffin  , dont  l’une  ait  les  fleurs  mates  & de  relief, 
& l’autre  le  fond  mat  & pareillement  de  relief,  & 
imprimer  fur  du  papier  ce  deffin  en  or  & en  argent 
moulu  avec  les  balles  & le  rouleau , comme  on  im- 
prime les  papiers  de  tapifferie. 

Ces  impreffions  étant  fèches  , l’on  collera  le 
papier  fur  un  carton  que  l’on  pofera  auffitôt  par 
l’endroit  de  la  dorure  & argenture  fur  une  troifième 
planche  gravée  du  même  deffin  que  les  autres  plan- 
ches , mais  les  fleurs  creufées  & en  dépouille  ; puis 
les  langes  rabattus  fur  le  tout , on  paffera  fous  la 
preffe  , & l’on  gaufrera  le  carton  que  l’on  retirera 
promptement  pour  le  mettre  fécher. 

Si  l’on  vouloit  épargner , ne  point  employer  d’or , 
& cependant  avoir  une  gaufrure  d’or  & d’argent , 
il  ne  faudroit  que  paffer  fous  la  preffe  avec  cette 
troifième  planche  feulement  le  carton  fur  lequel 
on  auroit  collé  du  papier  d’argent  fin  d’Allemagne  , 
le  gaufrer , & lorfqu’il  feroit  fec , mettre  avec  le 
pinceau  fur  les  fleurs  ou  l’or , le  fond  qu’on  vou- 
droit  qui  parût  or , une  couche  de  vernis  fait  avec 
la  terre  mérita  , & l’argent  paroitra  là  auffi  beau 
& de  la  même  couleur  que  l’or. 

Pour  faire  des  papiers  d’éventails  à fleurs  d’or 
& fond  de  couleur  , comme  les  couvertures  de 
livres  , il  faudroit  que  les  planches  fuffent  de 
cuivre  jaune  , èpaiffes  de  demi-pouce  au  moins  , 
& évidêes  dans  les  champs  , foit  en  y laiffant 
mordre  l’eau  - forte  , foit  en  échoppant  avec  de 
forts  & larges  burins  ; & que  les  mates  de  fleurs  & 
de  figures  en  relief  fuflent  gravées  & ombrées  avec 
le  burin.  Et  pour  accélérer  l’ouvrage  , il  feroit  à 
propos  d’en  avoir  deux  , afin  que  tandis  qu  on  paf- 
feroit  fous  la  preffe  avec  la  feuille  d’éventail , l’autre 
pût  chauffer. 

En  fuivant  cette  manœuvre , l’on  dore  premiè- 
rement à l’eau  froide  le  papier  que  l’on  veut  gau- 
frer, appliquant  les  feuilles  d’or  en  plein  par-tout, 
par  deflus  la  couleur  du  papier  ; & quand  le  papier 
eft  un  peu  fec  ainfi  que  l’or  , la  planche  de  cuivre 
un  peu  chaude  & placée  dans  fa  table  entaillée  , le 
papier  mis  fur  cette  planche  du  côté  de  la  dorure  , 
les  langes  rabattus  deffus , & le  tout  paffe  fous  la 
preffe  , l’impreffion  de  cette  dorure  eft  faite. 

Par-tout  où  le  cuivre  aura  appuyé  & marque , 
l’or  ou  l’argent  en  feuille  feront  attaches  au  papier. 

On  épouffète  enfuite  avec  la  patte  de  lievre  3 
enforte  qu’il  ne  refte  que  les  fleurs  & les  figures, 
comme  l’on  voit  aux  papiers  dores  d Allemagne. 

Si  l’on  vouloit  imprimer  en  même  temps  à ces 
fortes  d’ouvrages  des  eftampes  gravées  a certains 
endroits,  i’on  creu feroit  la  planche  de  cuivre  jaune, 
pour  y placer  celle  de  cuivre  rouge  & gravee  au 
burin  ; on  encreroit  le  deffin  , on  l’effuyeroit , on 
le  mettroit  en  place , & l’on  placeroit  le  tout  en- 
femble fous  la  preffe.  ( Ces  procédés  font  de  M.  Pa- 
pillon , graveur  en  bois.  ) 

Montures  des  éventails. 

Les  montures  des  éventails  fe  font  par  les  mai? 


très  tabletiers  ; mais  ce  font  les  éventailliftes  qui 
les  plient  & qui  les  montent. 

Il  vient  des  montures  de  la  Chine  , qui  font  les 
plus  eftimées  de  toutes  , mais  qui  à caufe  de  leur 
prix  ne  fervent  qu’aux  plus  beaux  ouvrages. 

Il  y a une  forte  de  monture  de  la  Chine  affez  ftn- 
gulière.  La  partie  fupérieure  du  papier  de  l’éventail 
eft  retenue  & ferrée  dans  toute  fon  épaiffeur  par  un 
cordonnet  qui  enfile  les  deux  maîtres  brins  , les 
feuls  admis  dans  cette  monture  ; enforte  qu’il  y a 
un  vide  entre  ces  maîtres  brins  , lorfque  l’éventail 
eft  fermé. 

Pour  ouvrir  cet  éventail  & s’en  fervir,  il  faut 
renverfer  les  deux  bâtons  ; alors  le  papier  fe  ren- 
verfe  auffi  & fe  développe  en  rond  en  forme  de 
parafol  ; cette  conftruétion  eft  affez  agréable. 

On  fait  à Paris  des  éventails  , depuis  quinze  de- 
niers la  pièce  jufqu’à  trente  & quarante  piftoles;  les 
moindres  & les  médiocres  fe  vendent  à la  greffe  de 
douze  douzaines  ; les  beaux  fe  vendent  à la  pièce. 

On  a imaginé  de  nos  jours  d’enchâffer  dans  les 
maîtres  brins  d’un  éventail  une  lorgnette  dont  les 
dames  peuvent  faire  ufage  au  fpeétacle  & à la  pro- 
menade pour  fatisfaire  leur  curiofité  fans  fe  com- 
promettre , ou  pour  voir  à leur  aife  fans  être  vues. 

Les  éventails  de  la  Chine  & ceux  d’Angleterre 
qui  les  imitent  , ont  été  fort  en  vogue  : les  uns 
ont  un  fi  beau  laque  , & les  autres  font  fi  bien  mon- 
tés , que  fouvent , quoiqu’en  tout  le  relie  ils  cèdent 
aux  beaux  éventails  de  France  , ils  leur  font  préfé- 
rables par  ces  deux  qualités. 

Il  venoit  auffi  autrefois  quantité  d’éventails  de 
Rome  couverts  de  peaux  de  fenteur  ; mais  le  com- 
merce en  eft  prefque  tombé  , tant  parce  que  les 
parfums  ne  font  plus  guère  de  mode  en  France , que 
parce  qu’il  s’en  faut  bien  que  les  peintures  & les  bois 
aient  la  délicateffe , la  beauté  & la  légèreté  des  éven- 
tails françois. 

Droits  d’entrée  & de  [ortie. 

En  France  , les  éventails  enrichis  de  bâtons 
d’ivoire  & d’écaille  de  tortue , de  peintures , d’étof- 
fes de  foie  , de  peaux  de  fenteur  valant  au  deffus  de 
10  livres  pièce , paient  30  fous  la  douzaine  de  droits 
de  [ortie  ; ceux  qui  font  au  deffous  & les  plus  com- 
muns , ne  paient  que  comme  mercerie  3 livres  le 
cent  pefant. 

Les  droits  d ’ entrée  font  de  3 pour  cent  de  leur  va- 
leur , & de  6 pour  cent  lorfqu’ils  font  enrichis  de 
bâtons  façon  de  la  Chine. 

Communauté  des  maîtres  iventailli[es. 

La  communauté  des  maîtres  éventailliftes  n’eft 
pas  fort  ancienne  : leurs  ftatuts  font  poftérieurs  à la 
déclaration  de  1673  > Par  laquelle  Louis  XIV  érigea 
plufieurs  nouvelles  communautés  dans  Ijaris. 

Anciennement  les  doreurs  fur  cuir  eurent  des 
eonteftations  avec  les  marchands  merciers  & les 
peintres , pour  la  peinture  , monture , fabrique  & 
rente  des  éventails  : il  leur  fut  fait  défenfes  en  1674 , 


de  prendre  d’autre  qualité  que  celle  de  doreur  fur 
cuir , & de  troubler  les  merciers  dans  la  pofifeffion 
où  ils  étoient  de  faire  peindre  & dorer  les  éventails 
par  les  peintres  & doreurs , & de  les  faire  monter 
par  qui  ils  voudroient. 

Peu  après  cet  arrêt,  la  noyvelle  communauté 
des  éventailliftes  fut  érigée , & reçut  fes  réglemens 
en  1676,  fuivant  lefquels  il  eft  arrêté  que  la  com- 
munauté fera  régie  par  quatre  jurés  , dont  deux 
feront  renouvellés  tous  les  ans  au  mois  de  feptem- 
bre  , dans  une  affemblée  à laquelle  tous  les  maîtres 
peuvent  affilier  fans  diftinftion. 

On  ne  peut  être  reçu  maître  fans  avoir  fait  quatre 
ans  d’apprenîiffage  , & avoir  fait  le  chef-d’œuvre  : 
néanmoins  les  fils  de  maîtres  font  difpenfés  du  chef- 
d’œuvre  , ainfi  que  les  compagnons  qui  époufent 
des  veuves  ou  des  filles  de  maîtres. 

Les  veuves  jouiffent  des  privilèges  de  leur  défunt 
mari , tant  qu’elles  relient  en  viduité  ; cependant 
elles  ne  peuvent  pas  prendre  de  nouveaux  apprentis. 

Par  l’édit  du  x x août  1776  , les  éventailliftes  font 
réunis  avec  les  tabletiers  & luthiers  pour  ne  faire 
enfemble  qu’une  même  communauté.  Le  même 
édit  leur  attribue  la  peinture  & le  yernis  relatifs 
à leurs  profefîions , en  concurrence  avec  le  peintre- 
feu  Ipteur. 

Les  droits  de  réception  font  fixés  à 400  liv. 

Explication  [uivie  & détaillée  des  planches  de  l'art 
de  l' Éventaillijle , tome  II  des  gravures. 

Planche  I.  Collage  & préparation  des  papiers.  La 
vignette  repréfente  l’intérieur  de  l’atelier  où  on  colle 
& prépare  les  papiers  d’éventails. 

Cet  atelier  eft  une  grande  faile  à cheminée  pour 
pouvoir  y établir  la  chaudière  dans  laquelle  on  fait 
cuire  la  colle  de  rognures  de  peaux.  Le  plafond  doit 
être  garni  d’un  grand  nombre  de  barres  de  bois  à 
fept  ou  huit  pieds  d’élévation  au  deffus  du  rez-de- 
chauffée  , & la  face  inférieure  de  ces  barres  eft 
garnie  de  clous  à crochet , pour  pouvoir  y fufpen- 
dre  les  cercles  fur  lefquels  les  papiers  collés  font 
étendus.' 

Fig.  1 y colleu[e  ; ouvrière  qui  colle  le  papier  ea 
l’imbibant  de  colle  avec  une  éponge  qu’elle  trempe 
dans  la  terrine  qui  eft  devant  elle. 

On  applique  les  feuilles  de  papier  ferpente  deux 
à deux  , les  côtés  enduits  de  colle  l’un  contre  l’au- 
tre ; a,  pile  de  papier  collé;  b,  terrine  où  eft  la  colle  ; 
Cy  papier  fec  non  encore  employé  , qui , avec  celui 
qui  eft  en  a , fait  la  quantité  de  douze  douzaines 
ou  une  greffe  ; d,  pile  de  papier  collé. 

Fig.  2 , leveu[e  qui  fépare  les  unes  des  autres  j 
les  doubles  feuilles  collées , pour  les  étendre  fur  les 
cercles  , afin  de  les  faire  fécher  ; e , pile  de  papier 
doublé  fournie  par  la  colleufe  ; f,  feuille  double 
étendue  fur  un  cercle;  g,  vafe  qui  contient  de  l’eau  ; 
h , éponge  qui  fert  à la  leveufe  pour  mouiller  les 
parties  du  papier  d’éventail  qui  s’appliquent  aux 
cercles. 

Fig-  3 ■>  étend eu[c  ; ouvrière  qui  prend  les  cercles 
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que  la  levtufe  lui  fournit,  & les  accroche  aux  clous 
à crochet  de  l’étendoir. 

Fig.  4 , coupeufe  ; ouvrière  qui , après  que  les 
papiers  font  fecs,  prend  les  cercles  les  uns  après 
les  autres , & en  détache  les  papiers  qu’elle  em- 
pile fur  une  table  ; les  cercles  vides  font  empilés 
par  terre. 

Fig.  3 , arrondiJTeufe  ; ouvrière  qui , avec  des 
cifeaux  , rogne  ou  arrondit  deux  des  angles  du 
papier. 

Fig.  6 , pierre  & mafie  femblables  à celles  des 
relieurs,  avec  lefquelles  on  liffe  ou  bat  les  papiers. 

Bas  de  la  planche. 


Fig.  i , développement  en  grand  de  quelques  parties 
de  l’étend&ir. 

A B , portion  de  la  lambourde  qui  traverfe  la  falle. 
Cette  lambourde  eft  entaillée  pour  recevoir  les  che- 
vrons CD,  de,  garnis  de  clous  à crochet  auxquels 
on  fufpend  les  cercles. 

Fig.  2,  petit  cercle  de  vingt-cinq  pouces  de  large 
fur  quinze  de  haut. 

Fig.  q , grand  cercle  de  vingt-fix  pouces  de  large 
fur  feize  de  haut. 


Fig.  4 , cercle  fur  lequel  la  leveufe  ( fig . 2 de  la 
vignette ) a étendu  un  papier  doublé  pour  fécher. 

Fig.  3 , plan  de  deux  cercles  garnis  de  papier , 
pour  faire  voir  la  manière  dont  on  les  empile  les 
uns  fur  les  autres  , l’arc  de  l’un  fur  le  diamètre  de 
l’autre  , ainfi  alternativement. 

Fig.  6 , pile  de  cercles  garnis  vue  en  perfpeélive. 

Fig.  7 , fond.  ; règle  de  cuivre  , arrondie  par  les 
deux  bouts , & dont  les  vives-arêtes  font  abattues  ; 
elle  a treize  ou  quatorze  pouces  de  longueur,  &eft 
de  la  gr o fleur  que  la  figure  repréfente. 

On  a fraéhiré  le  milieu  , le  plan  ne  pouvant  la 
contenir  dans  toute  fa  longueur.  La  fonde  fert  dans 
cet  atelier  à reconnoître  fi  le  papier  eft  fuffifam- 
ment  collé. 


Planche  IL  Peinture  des  feuilles  d’éventails. 

v 

La  vignette  repréfente  une  falle  dans  laquelle 
deux  ouvriers  peuvent  travailler. 

Fie.  >,  ouvrière  occupée  à peindre  une  feuille. 
Elle  tient  de  la  main  droite  un  pinceau  , & de  la 
gauche  une  coquille  dans  laquelle  efi  la  couleur  con- 
venable ; vis-à-vis  d’elle  efi  le  verrier  qui  contient 
le  modèle  ; le  verrier  eft  foutenu  par  un  pilier  de 
bois  à trois  pieds. 

Fig.  z,  table  fur  laquelle  efi:  Tais  fur  lequel  eft 
étendu  un  papier  prêt  à recevoir  la  peinture  ; fais 
«ft  foutenu  dans  une  fituatïon  inclinée  par  un  petit 
couffin  d’un  pouce  & demi  environ  d’épaiffeur. 


Bas  de  la  planche. 

Fig.  1 , planche  ou  ais  de  quelque  bois  blanc 
(les  autres  bois  teignent  ou  tachent  le  papier)  fur 
lequel  on  colle  feulement  par  les  bords  le  papier  fur 
lequel  on  doit  peindre). 


Fig.  2 , ais  fur  lequel  un  papier  efi  appliqué.  Pou? 
attacher  ce  papier , on  commence  par  le  mouiller 
légèrement  avec  une  éponge  imbibée  d’eau  claire  ; 
puis  avec  un  pinceau  trempé  dans  de  l’eau  gommée , 
on  entoure  toute  la  feuille  d’un  enduit  de  gomme 
de  trois  ou  quatre  lignes  de  large  ; tournant  enfuite 
la  feuille  fens  defiùs  défions , on  applique  fortement 
les  bords  contre  la  planche  , tirant  en  tout  fens  & 
également  pour  étendre  & faire  attacher  le  papier. 

Fig.  3 , deux  pinceaux  de  différentes  grofifeurs. 

Fig.  4 , coquiller  ; boîte  divifee  en  cafietin  , dans 
lefquels  on  met  les  godets  qui  contiennent  les  dif- 
férentes couleurs  , ou  les  coquilles  qui , au  défaut 
des  godets  , les  contiennent. 

Fig.  3 , coquille  à mettre  les  couleurs. 

Fig.  6 , godet  de  verre  propre  à recevoir  les  cou- 
leurs. 

Fig.  7 , verrier  ; boîte  de  bois  , dont  le  devant  eft 
fermé  par  une  glace  ou  verre  blanc  ; cette  boîte  fert 
à conferver  la  feuille  qui  fert  de  modèle  ou  d’origi- 
nal aux  peintres  qui  en  font  des  copies. 

Fig.  8 , profil  du  verrier , le  châffis  à verre  étant 
ouvert  & éloigné  de  la  caiffe. 

Fig.  p , compas  , tour  ou  calibre  ; c’eft  une  bande, 
de  carton  avec  laquelle  on  trace  fur  le  papier  d’éven- 
tail, avant  de  peindre,  les  deux  arcs  de  la  gorge  & du 
trou  extérieur  de  l’éventail  ; a, le  centre  que  l’on  fixe 
avec  un  clou  ; b ou  c , trous  dans  lefquels  on  in- 
troduit un  crayon  pour  tracer  le  tour  des  grandes  ou 
petites  gorges  ; d ou  e , trous  où  on  introduit  le 
même  crayon  pour  tracer  le  petit  ou  grand  tour 
de  l’éventail. 

Nota.  Toutes  les  figures  du  bas  de  cette  plan- 
che , & celles  de  la  planche  III , font  vues  du  côté 
de  l’ouvrière  qui  pratique  les  opérations  quelles 
repréfentent. 

Planche  III.  Monture  des  éventails. 

Monter  un  éventail  , c’eft  afiembler  les  feuilles 
avec  le  bois. 

La  vignette  repréfénte  une  falle  où  deux  ouvrières 
font  occupées  aux  principales  opérations  de  cet  art  j 
on  y voit  quelques  armoires  fervant  de  magafin. 

Fig.  1 , ouvrière  occupée  à rayer  une  feuille  ave? 
le  jeton. 

Fig.  2 , ouvrière  occupée  à fonder. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  1 ,1a  feuille  entièrement  achevée , telle  qu’oîS 
la  remet  aux  mouleufes. 

Fig.  2 , la  forme  ; c’eft  une  planche  de  bois  de 
noyer , fur  laquelle  on  a gravé  vingt  rayons  par- 
tant d’un  même  point;  les  traits  ont  environ  une 
ligne  de  large  fur  prefque  autant  de  profondeur..  Le 
fond  du  trait  eft  un  angle  aigu.  Tous  les  rayons 
doivent  être  également  diftans  les  uns  des  autres  ? 
& occupent  pour  le  petit  tour  moins  que  le  demi- 
cercle. 

Fig.  3,  forme  pour  le  grand  tour;  les  vingt  rayons 
équidiftans  occupent  le  dfemi-cercle.  Le  centre  de 
l’une  & l’autre  ferme  eft  garni  par  une  petite  gla- 
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fine  de  cuivre  percée  d’un  trou  pour  que  le  centre 
Toit  mieux  confervé. 

Fig.  4 , relative  à l’opération  de  chercher  le 
centre  de  la  feuille. 

Pour  la  monture  , le  centre  n’eft  pas  toujours  le 
même  que  celui  que  le  peintre  a marqué  avec  le 
c .libre  fig.  p de  la  p'anche  précédente  , parce  qu’il 
eft  du  devoir  des  monteufes  &t  de  la  perfection  de 
l’o.  vrage  de  faire  enforte  que  les  têtes  des  figures 
ou  autres  principaux  objets  ne  fe  rencontrent  pas 
dans  un  pii  ; pour  cela  , la  monteufe  promène  la 
feuille  fur  la  torme  , l’endroit  tourné  du  coté  de 
la  planche  jufqu’à  ce  que  les  têtes  ou  les  autres 
objets  à conferver  ne  fe  rencontrent  point  fur  les 
traits  de  la  forme  , ni  exaélement  fur  le  milieu  de 
l’efpace  qui  les  fépare  : en  cet  état , elle  aflfujettit  la 
feuille  avec  un  marbre  ou  autre  corps  pefant  pour 
fe  difpofer  à la  rayer. 

Fig.  p , relative  à l’opération  de  rayer  la  feuille , 
& à la  fig.  1 de  la  vignette  de  cette  planche. 

Les  chofes  difpofées  ainfi  qu’il  a été  dit  fur  la 
fig.  précédente  , l’ouvrière  aftermifl'ant  encore  la 
feuille  de  la  main  gauche  , prend  le  jeton  de  la 
main  droite  , & le  conduit  le  long  des  gravures  de 
la  forme  dans  laquelle  elle  enfonce  le  papier  qui , 
par  ce  moyen  , fe  trouve  rayé,  a , marbre  qui  aflu- 
jettit  la  feuille  fur  la  forme  ; bbb , partie  de  la  feuille 
déjà  rayée  ; d , jeton  dans  une  rayure  à moitié 
achevée. 


Fig.  6 , jeton  de  cuivre  ou  d’argent  de  la  grandeur 
d’une  pièce  de  24  fous. 

Fig.  7 , autre  jeton  emmanché. 

Planche  IV.  Suite  de  la  monture  des  éventails. 

Fig.  8 , feuille  entièrement  rayée  , de  laquelle 
on  a coupé  à peu  près  la  gorge  avec  des  cifeaux. 

Fig.  p , opération  de  pincer , qui  confifie  à plier 
le  papier  dans  les  traits  de  la  rayure  de  la  forme , 
la  peinture  de  l’endroit  en  dehors. 

Fig.  10  , opération  de  plier,  qui  confifie  à fub- 
divifer  en  deux  les  efpaces  que  les  plis  précédens 
laiflent  entre  eux. 

Fig.  u , opération  de  fonder  ; c’efi  introduire  la 
fonde  ( fig . y , pl.  /,)  dans  le  milieu  de  la  face  à 
droite  du  pli  (aillant  de  la  feuille , pour  y intro- 
duire les  brins  du  bois  de  l’éventail. 

Fig.  12  , éventail  relevé , dont  on  va  couper  les 
côtés  du  dernier  pli  qui  excèdent. 

Fig.  13  , couper  l’éventail  par  en  bas  , ou  couper 
la  gorge. 

Fig.  14,  enfiler  ; c’efi  faire  entrer  les  brins  dans 
les  vides  du  papier  que  la  fonde  a préparés. 

Fig.  ip  , couper  l’éventail  par  en  haut  ; c’eft  rogner 
l’excédent  de  la  longueur  des  maîtres-brins. 

Fig.  16 , border  l’éventail  avec  une  petite  bande 
de  papier  que  l’on  colle  , moitié  d’un  côte  , & moi- 
tié de  l’autre  de  la  feuille. 

Fig.  \y  , éventail  entièrement  achevé. 
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RRONDISSEUSE  ; ouvrière  qui  , avec  des  ci- 
feaux , arrondit  deux  des  angles  du  papier  d’éven- 
tail. 

Bois  d’un  éventail;  fignifie  les  flèches  & les 
maîtres  brins  de  bois  , écaille  , ivoire  , ou  autres 
matières,  dont  on  fe  fertpour  monter  un  éventail. 
Le  bois  d’un  éventail  eft  compofé  de  deux  mon- 
tans  ou  maîtres  brins  , & de  dix-huit  ou  vingt 
flèches  qui  font  collées  par  en  haut  entre  les  deux 
feuilles  , & jointes  enfemble  en  bas  par  un  clou  ou 
cheville  de  fer  qui  les  traverfe  , & qui  eft  rivée  des 
deux  côtés. 

Border  l’éventail  ; c’eft  coller  une  petite 
.bande  de  papier , moitié  d’un  côté  & moitié  de 
l’autre  de  l'a  feuille. 

Brin;  c’eft  une  de  ces  petites  flèches  qui  for- 
ment ces  efpèces  de  rayons  de  bois,  d’ivoire,  &c. 
qu’on  voit  aux  éventails  , qui  en  foutiennent  le  pa- 
pier , & qui  fe  réunifient  par  leur  excrémité  comme 
à un  centre  où  elles  font  unies  par  un  clou. 

Brins  (maîtres);  ce  font  de  longs  montans  de 
bois  , d’écaille  , d’ivoire  , &c.  auxquels  font  collées 
les  deux  extrémités  du  papier  d’un  éventail , & entre 
lefquels  les  flèches  font  reflétés. 

Calibre  ; bande  de  carton  , avec  laquelle  on 
prend  des  mefures  fur  le  papier  d’éventail. 


Cercles  ; ce  font  des  ceintres  de  bois  léger,  fuî 
lefquels  on  étend  les  papiers  d’éventails. 

Colleuse  ; ouvrière  qui  colle  les  papiers  d’é- 
ventail , en  les  imbibant  de  colle  avec  une  éponge. 

Compas,  Tour  ou  Calibre,  c’eft  une  bande 
de  carton  avec  laquelle  on  trace,  fur  le  papier  d’é- 
ventail, les  deux  arcs  de  la  gorge  & du  trou  exté- 
rieur. 

Composition  ( drogue  de  la  ) ; c’eft  une  drogue 
à Fufage  des  éventailliftes , pour  appliquer  les  feuilles 
d’argent  fur  le  papier.  Elle  eft  faite  avec  de  la 
gomme  , du  fucre  candi  & du  miel  fondu  dans  l’eau 
commune  , avec  un  peu  d’eau-de-vie. 

Coquiller;  boîte  divifée  par  de  petites  barres 
de  bois  en  plufieurs  cellules  , dans  lefquelles  on 
place  les  coquilles  qui  contiennent  les  couleurs. 

COUCHER  , c’eft  étendre  la  première  couleur  fur 
le  papier,  pour  le  rendre  fufceptible  de  toutes  les 
autres  couleurs  dont  on  voudra  le  peindre. 

Couper  la  gorge;  c’eft  couper  le  bas  du  papier 
d’éventail. 

Couper  par  en  haut  ; c’eft  rogner  Î’excedenî 
de  la  longueur  des  brins. 

Doubler  le  papier  ; c’eft  unir,  avec  une  colle 
légère  , deux  feuilles  de  papier  ferpente. 

Ebaucher  ; c’eft  peindre  d'une  couleur  un  peu 
plus  légère  que  celle  dont  out  ou  s'efit  l'ervi  pour 
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coucher  , ou  plutôt  c’eft  former  les  premières 
Ombres. 

Endroit  de  l’éventail  (T),  eft  le  côté  du 
papier  fur  lequel  on  fait  les  plus  belles  peintures. 

Enfiler;  e’eft  faire  entrer  les  brins  de  bois  dans 
les  vides  du  papier  que  la  fonde  a préparés. 

Etendeuse  ; ouvrière  qui  prend  les  cercles  & 
les  accroche  aux  clous  de  l’étendoir. 

Etendoir  ; c’eft  l’endroit  de  l’atelier  de  l’éven- 
taillifte  , où  il  y a des  barres  de  bois  avec  des 
clous  à crochet , pour  y fufpendre  les  cercles  fur 
lefquels  font  les  papiers  d’éventails. 

Eventail  ; c’eft  un  papier , ou  une  étoffe  , ou 
une  peau  taillée  en  demi-cercle  , & monté  fur  des 
brins  ou  petites  flèches  de  bois  , dont  les  dames 
fe  fervent  pour  agiter  l’air,  & fe  rafraîchir  le  vi- 
fage. 

Eventails  carrés  ; grands  éventails  fufpendus 
dans  les  appartemens  en  Efpagne. 

Eventailliste  ; c’eft  un  fabricant  & marchand 


d’éventails. 

Feuille;  c’eft  une  feuille  de  papier  préparée 
pour  recevoir  la  peinture  & les  autres  ornemens. 
Cette  feuille  eft  coupée  de  façon  quelle  forme  un 
demi-cercle  régulier. 

Finir  , c’eft:  mettre  la  dernière  couleur  , & ache- 
ver parfaitement  les  peintures  d un  éventail. 

Flèches;  on  appelle  ainfi  les  petits  brins  ou 
morceaux  de  bois,  d’écaille,  d ivoire,  &c.  qui  fe 
placent  par  un  bout , a diftances  égalés , entre 
chaque  pli  du  papier  qui  fait  le  fond  d un  éven- 
tail , & qui  font  joints  par  l’autre  bout  par  un  clou 


rivé.  v 

Ces  brins  ont  deux  parties  ; la  premiers  ^ qui  oc- 
cupe la  gorge  de  l’eventail , eft  de  bois  ou  d ivoire  , 
ou  autre  matière  ; la  fécondé , qui  entre  dans  le 
papier , eft  toujours  de  bois  flexible. 

Forme  ; planche  de  bois  fur  laquelle  on  a gravé 
vingt  rayons  partant  du  même  point. 

Gaufré  (papier);  c’eft  un  papier  fur  lequel  on 
a marqué  en  relief  des  fleurs  d’or  ou  d’argent , ou 
d’autres  ornemens. 

Gorge  de  l’éventail  ; c’eft  la  partie  du  bois , 
d’ivoire  ou  d’autre  matière  , fur  laquelle  on  attache 
un  clou  rivé  qui  enfile  & arrête  tous  les  brins. 

Jeton;  c’eft  un  rond  d’ivoire  ou  de  métal  avec 
lequel  on  raye  le  papier  d éventail  , en  lenfon- 
eeant  dans  les  rayons  de  la  forme. 
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Leveuse  ; ouvrière  qui  fépare  les  doubles  feuilles 
collées  , afin  de  les  étendre  fur  les  cercles. 

Lorgnette  ( éventails  à ) ; ce  font  des  éventails 
qui  renferment  une  lentille  de  verre  , ou  une  lor- 
gnette enchâffée  dans  les  brins. 

Monter  un  éventail  ; c’eft  placer  le  papier  ou 
l’étoffe  de  l’éventail  fur  les  flèches  ou  les  brins. 

Monture;  s’entend  des  bâtons  ou  verges  de 
bois  d’inde  , d’ivoire  , de  baleine , de  rofeau  , fur 
lefquels  la  feuille  eft  montée. 

Papetiers  - éventaillistes  ; ce  font  ceux 
qui  s’adonnent  principalement  à préparer  les  papiers 
d’éventails. 

Pincer  le  papier  ; c’eft  plier  le  papier  dams  les 
traits  de  la  rayure  de  la  forme. 

Planche  rayée  ; c’eft  une  planche  creufée  de 
diftance  en  diftance  , en  forme  de  rayons , pour 
former  les  plis  du  papier  d’un  éventail , en  l’y  in- 
troduifant  avec  un  jeton  ou  autre  chofe  femblable. 

Plier  un  éventail;  c’eft  le  monter,  y mettre 
le  bois.  Il  fe  dit  quelquefois  feulement  des  plis  qui 
fe  font  au  papier,  pour  le  mettre  en  état  de  rece- 
voir la  monture. 

Plumes  (éventails  de)  ; on  fe  fert  encore  en 
Orient  de  grands  éventails  de  plumes  pour  fe  ga- 
rantir du  chaud , ou  plutôt  pour  écarter  les  mouches. 

Pressoir  ; les  maîtres  éventailliftes  appellent 
ainfi  une  pelotte  de  linge  fin  remplie  de  coton , dont 
ils  fe  fervent  à appliquer  l’or  ou  l’argent  en  feuilles 
fur  les  papiers  dont  ils  font  leurs  éventails. 

Rayer  la  feuille;  c’eft  paffer  le  jeton  dans  les 
gravures  de  la  forme , & en  imprimer  les  rayons 
fur  la  feuille  d’éventail. 

River;  c’eft  raffembler  toutes  les  flèches  d’un 
éventail  vers  le  centre  , par  le  moyen  d’un  clou  qui 
traverfe  tous  les  brins. 

Serpente  (papier);  papier  très-mince  que  l’on 
colle  en  double  pour  les  éventails. 

Sonde;  c’eft  une  longue  aiguille  de  laiton  qui 
fert  à ouvrir  les  papiers , pour  y placer  les  flèches 
de  la  monture  d’un  éventail. 

Sonder  ; c’eft:  introduire  la  fonde  dans  le  milieu 
des  plis  faillans  de  la  feuille  , pour  y introduire 
enfuite  les  brins  du  bois  de  l’éventail. 

Verrier  ; boite  de  bois , dont  le  devant  eft  fermé 
par  une  glace  ou  verre  blanc  : elle  fert  à renfermer 
& confèrver  l’original  du  deffin  dont  on  tire  copie. 


FANONS  DE  BALEINE. 


( Art  de  couper  les  ) 


Quoique  la  pèche  de  la  baleine  ait  fait , depuis 

long-temps , l’objet  d’un  commerce  important  & 
lucratif,  il  s’en  faut  bien  que  l’on  connoiffe  en  détail 
la  ftruâure  de  ce  poiffon  monftrueux , & chacune 
de  fes  parties.  Ainfi  , ayant  à traiter  d’un  art  qui 
s’occupe  de  la  préparation  des  fanons  de  la  ba- 
leine, ce  n’eft  pas  fans  peine  que  je  fuis  parvenu  à 
raffembler  quelques  éclairciffemens  fur  leur  pofition 
dans  la  baleine  , & fur  la  manière  dont  fe  fait  l’ex- 
traCfion  de  ces  corps  d’une  organifation  auilï  fin- 
gulière.  Cependant , ce  que  je  dirai  à ce  fujet  m’a 
paru  jeter  tellement  du  jourfur  la  nature  des  fanons , 
& fur  les  préparations  qu’ils  reçoivent  dans  Fart 
dont  je  vais  m’occuper,  que  je  le  regarde  comme 
un  préliminaire  effentiel  à la  defcription  des  pro- 
cédés de  cet  art. 

Art.  I.  De  la  pojîtlon  des  fanons  dans  le  corps  de 

la  baleine  : de  leur  forme  & de  leur  organifation. 

On  a repréfenté , dans  la  figure  première , la  | 
baleine  avec  les  barbes  des  fanons  qui  garniffent 
le  contour  des  lèvres  de  fa  mâchoire  fupérieure  : 
cette  difpofition  eft  encore  plus  fenfible , fig.  2 , 
où  la  tête  de  la  baleine  étant  deffinée  fous  de  plus 
grandes  dimenfions  , fait  voir  plus  diftinéiement 
les  mêmes  barbes  ou  poils  des  fanons  qui  débor- 
dent. 

Les  figures  troifième  & quatrième  offrent  une 
grande  portion  de  l’intérieur  du  palais  de  la  ba- 
leine , & la  difpofition  générale  des  fanons  qui  le 
garniffent  : ils  font  rangés  par  filets  les  uns  contre 
les  autres , & attachés  des  deux  côtés  de  l’os  de 
la  mâchoire  fupérieure , auquel  ils  adhèrent  par 
une  matière  blanche  d’un  tiffu  fin  & compa&e. 
Cet  os  commence  au  fond  du  palais  & fe  termine 
par  une  courbure  au  milieu  de  la  lèvre.  Par  cet  ar- 
rangement , les  fanons  les  plus  longs  font  ceux 
qui  fe  trouvent  fur  le  fond  du  palais  , & ils  fe  rac- 
courciffent  à mefure  qu’ils  fe  rapprochent  de  l’ex- 
trémité arrondie  de  la  mâchoire.  Ils  préfentent  non- 
feulement  une  fuite  de  barbes  & de  poils  tout  au- 
tour de  la  mâchoire , mais  encore  les  barbes  ou 
poils  qui  fe  détachent  à chaque  point  du  côté  ex- 
térieur du  fanon  , garniffent  tout  l’intérieur  du 
palais  : on  voit  auffi  que  la  largeur  des  fanons  forme 
lépaiffeur  de  la  mâchoire  fupérieure  de  la  baleine, 
avec  les  chairs  & la  peau  qui  les  recouvrent. 

Pour  rendre  plus  fenfible  cette  organifation,  on 
a repréfenté,  fig.  3,  l’os  C D de  la  mâchoire,  les 
fanons E F <k  e f féparés  les  uns  des  autres,  for- 


mant , par  leur  réunion  d’un  côté  à l’autre  , l’arceau 
& la  courbure  du  palais.  Les  côtés  E & e qui  tien- 
nent aux  chairs  , font  unis  ; au  lieu  que  l’autre 
côté  F /,  qui  eft  à l’extérieur , préfente  une  fuite 
de  barbes  jufqu’à  la  pointe.  Enfin  , on  voit  G & 
H deux  fanons  contigus  & diftinéts , ce  que  l'on 
n’avoit  pu  indiquer  dans  les  figures  3 & 4. 

Examinons  maintenant  la  forme , l’organifation  & 
la  ftruéture  intérieure  d’un  fanon  : on  l’a  repréfenté 
feul  & un  peu  en  grand  dans  la  fig.  6 ; il  a une 
courbure  allez  fembiable  à la  lame  d’une  faulx  , & 
fe  termine  en  pointe  comme  elle  : c’eft  par  l’extré- 
mité la  plus  large  I qu’il  eft  attaché  à l’os  de  la  mâ- 
choire , & N eft  ia  partie  qui  s’adapte  à cet  os  , & 
qui  eft  compofée  d’une  fubftance  blanche  & caf- 
fante;  mais  on  la  détache  du  fanon,  & ce  n’eft 
que  par  hafard  qu’il  s’en  trouve  quelques  veftiges  fur 
ceux  du  commerce.  M,  eft  le  côté  le  plus  épais  & 
celui  dont  le  tiffu  eft  le  plus  ferré  : il  eft  dans  l’inté- 
rieur de  la  mâchoire , & tient  aux  chairs  & à la 
peau  qui  recouvrent  la  tête.  Les  fibres  font  con- 
tinuées fans  interruption  , & parallèlement  entre 
elles  fur  toute  la  longueur  de  ce  côté  ; auffi  eft-il 
fort  uni  &il  ne  s’en  détache  de  barbes  qu’à  la  pointe 
K , où  elles  ont  quelquefois  1 5 pouces  de  longueur  : 
on  l’appelle  le  dos  du  fanon  pour  le  diftinguer  du 
côté  oppofé  L,  qu’on  nomme  le  ventre,  & qui 
eft  mince  & d’un  tiffu  fort  lâche.  Comme  les  fibres 
longitudinales  fe  terminent  à chaque  point  de  ce 
côté,  il  s’en  détache  des  poils  ou  crins  qui  le  gar- 
niffent fur  toute  fa  longueur  : cette  difpofition  in- 
dique îrès-fenfiblement , que  le  corps  du  fanon  eft 
compofé  de  poils  femblables  joints  enfemble  , d’au- 
tant plus  fortement  que  le  fanon  a plus  depa’iffeur. 
Si  l’on  examine  le  corps  du  fanon  après  qu’on  à 
enlevé  l’épiderme  des  deux  faces  , on  découvre 
aifément  la  fuite , la  diftinélion  des  fibres  & leurs 
nervures  ; en  un  mot,  tout  l’affemblage  des  diverfes 
parties  qui  forment  cette  ftruélure  fingulière. 

D’après  l’infpe&ion  du  palais  de  la  baleine , fig.  o ; 
on  conçoit  qu’il  doit  y avoir  dans  le  commercé 
des  fanons  de  plufieurs  grandeurs  & de  plufieurs 
formes  différentes  : effectivement,  ceux  qui  garnif- 
fent le  fond  du  palais  vers  D fig.  4 , ont  quelquefois 
jufqu  a 12.  & 13  pieds  de  longueur  fur  6 pouces  de 
largeur  moyenne  , & environ  3,435  lignes 
d epaiffeur ; mais  ils  ont  auffi  une  grande  courbure. 
Les  fanons  qui  tapift'ent  l’intérieur  de  la  mâchoire 
vers  C , n ont  guère  que  3, 4 à 6 pieds  de  longueur  fur 
3 à 4 pouces  de  largeur , & 2 à 3 lignes  d'épaiffeur  , 
& une  tort  petite  courbure. 


On  voit  par  ces  détails,  que  les  baleines  n’ont 
point  de  dents  , mais  quelles  ramaffent  leur  nour- 
riture avec  les  poils  de  l’extrémité  des  fanons  qui 
débordent  tout  autour  de  leur  mâchoire  fupérieure , 
& que  les  poils  qui  garniffent  l’intérieur , empêchent 
que  cette  nourriture  n’échappe  au  dehors  à travers 
les  fanons.  Au  moyen  de  cette  difpofidon  , l’eau 
qui  fert  de  véhicule  à la  nourriture  de  la  baleine  , 
peut  circuler  librement  du  dedans  au  dehors  de  fa 
gueule.  La  couleur  des  fanons  tire  ordinairement 
fur  le  noir  , avec  quelques  taches  d’une  couleur 
moins  foncée  ; l’épiderme  dont  ils  font  couverts  fur 
les  deux  faces  , eft  d’un  gris  luifant  & a le  tiffu  de 
la  corne. 

Art.  IL  Dépècement  des  fanons . 

Les  matelots  qui  font  occupés  à la  pêche  de  la 
baleine,  commencent  à détacher  de  fa  mâchoire 
de  grandes  parties  de  fanons  ; enfuite  ils  enlèvent 
les  chairs  qui  les  recouvrent  ; puis , avec  un  coin 
& une  maffue  , ils  féparent  les  fanons  les  uns  des 
autres , comme  il  eft  repréfenté  fig.  7.  On  finit  ce 
dépècement  , par  faire  de  tous  ces  fanons  , des  pa- 
quets de  deux,  à trois  quintaux  , après  qu’on  les  a 
fait  fécher  au  foleil  ; & lorfque  dans  le  temps  de  la 
pêche  , on  n’a  pu  finir  toutes  ces  opérations , on 
met  tremper  les  fanons  dans  l’eau  chaude , pour 
en  enlever  les  chairs  plus  facilement , ainfi  que  ce 
qui  refte  de  la  fubftance  blanche  par  laquelle  ils 
tiennent  à l’os  de  la  mâchoire.  On  les  nettoie  bien 
de  toute  matière  étrangère  : on  les  fépare  les  uns  des 
autres  , & on  les  vend  par  paquets  aux  marchands 
qui  les  coupent. 

ART.  III.  Choix  des  fanons 

Dans  le  commerce  des  fanons , on  préfère  ceux 
qu’on  tire  de  Hollande  , & qui  viennent  des  mers 
du  nord.  Ceux  qu’on  nous  apporte  du  Bréfil , font 
beaucoup  moins  recherchés  , parce  qu’ils  font  plus 
fcÿbles , & qu’ils  ont  moins  de  nerf. 

C’eft  auffi  par  les  mêmes  raifons  qu’on  diftingue 
encore  les  fanons  que  fourniffent  les  pêches  du 
nord  , fuivant  l’efpèce  de  baleine  qui  les  produit  ; 
ainfi  les  fardes , qui  font  de  petites  baleines  , ne 
donnent  que  des  fanons  dont  les  fibres  font  courtes 
& caftantes  , au  lieu  que  ceux  des  groffes  baleines 
font  fermes  & folides  , ont  les  fibres  très-longues 
& très-élaftiques  , & fe  coupent  par  un  fil  bien  net. 
Leur  épiderme  eft  glacé. 

Art.  IV.  Préparation  & cuijfon  des  fanons. 

On  commence  par  ébarber  les  fanons,  puis  on 
les  fcie  fur  un  établi  avec  une  fcie  à main  , après  les 
y avoir  affujettis  par  le  moyen  d’un  valet.  On  voit 
fig.  8 , un  ouvrier  qui  exécute  cette  opération.  Sui- 
vant la  groffeur  & la  longueur  des  fanons  , ou  les 
vifages  auxquels  on  deftine  les  baguettes  qu’on  doit 
en  tirer , on  les  clivife  en  différentes  portions  plus 
ou  moins  longues  ; mais  le  plus  fouvent  on  les  fcie 
fui  deux  ou  trois  parties  d’une  aune  chacune  ? & ce 


qui  refte  , eft  mis  parmi  les  bouts  de  trois  quarts  ? 
de  deux  tiers  , ou  même  d’un  tiers. 

On  porte  enfuite  les  fanons  dans  une  chaudière 
ou  bafline  de  cuivre  fort  longue  , établie  fur  un  four- 
neau ordinaire.  La  fig.  9 repréfente  cette  partie  de 
l’atelier  du  coupeur  de  baleine  : la  chaudière  eft  pla- 
cée fous  le  manteau  d’une  grande  cheminée.  L’ou- 
vrier y arrange  les  fanons  qu’il  a fciés  de  différentes 
longueurs  , & met  au  fond  les  plus  petits-.  Après 
qu’il  a rempli  d’eau  la  chaudière  , il  la  couvre  avec 
des  planches , & il  pouffe  le  feu  jufqu’à  ce  que  l’eau 
bouille  : il  entretient  cet  état  pendant  environ 
deux  heures  ; après  quoi  il  effaie  fi  les  fanons  ont 
acquis  un  degré  de  cuiffon  convenable.  Lorfqu’ils 
font  fuffifamment  ramollis  , il  fupprime  le  feu,  & 
laiffe  toujours  féjourner  dans  l’eau  chaude  les  fanons, 
il  les  en  retire  à mefure  qu’il  les  coupe  , commen- 
çant toujours  par  les  plus  gros  , & finiffant  par  les 
plus  petits.  Dans  certains  ateliers  , comme  à Li- 
moges , on  met  tremper  dans  l’eau  les  fanons  pen- 
dant dix  à douze  heures  , pour  les  difpofer  à lacuif-, 
fon  par  un  commencement  de  ramolliffement. 


Art.  V.  U fi  enfile  s du  coupeur  de  baleine. 


Avant  de  faire  connoître  le  travail  du  coupage 
des  fanons , il  eft  néceffaire  de  décrire  les  uften- 
files  qui  fervent  à cette  opération.  On  a d’abord  un 
établi  femblable  à celui  d’un  menuifier  , fur  le  côté 
duquel  font  fixées  deux  planches  affez  larges  qui 
font  l’office  d’un  étau  : on  voit  la  totalité  de  cet 
équipage  , fig.  8 & 21.  Une  des  planches  de  1 étau 
eft  attachée  au  côté  de  l’établi , au  moyen  de  quatre 
vis  à tête  perdue  c , c ,c  ,c  , fig.  18.  Elle  porte  outre 
cela  les  tiges  des  vis  a,  a,  deftinées  à recevoir  la 
planche  mobile  de  la  fig.  17 , par  les  trous  a,  a; 
on  ferre  à volonté  cette  dernière  planche > contre 
la  première  , au  moyen  d’un  écrou  à pattes  b , 

fig’  >?■  . 

On  peut  voir , fig.  20  , 1 etau  entier  avec  un 
fanon  placé  entre  les  planches  ferrées  par  les  deux 
écrous  à pattes  b b , 8c  fixé  à l’établi  en  AB, 
fig.  8 & 21. 

Dans  certains  ateliers  , comme  dans  ceux  de 
Limoges  , la  planche  mobile  de  l’étau  eft  fixee  à 
demeure  par  un  bout,  au  moyen  de  deux  boulons 
de  fer  qui  la  tiennent  à une  certaine  cliftance  de 
la  planche  immobile  ; mais  à l’autre  bout  voifin 
de  l’ouvrier , elle  eft  ferrée  par  une  vis  & un  écrou 
femblables  à ceux  que  nous  venons  de  décrire  : 
quoique  cette  difpofition  épargne  de  ia  peine  à 
l’ouvrier  qui  place  les  fanons  dans  1 étau  , cepen- 
dant la  planche  mobile  n’eft  pas  aulli  exactement 
affujettiepar  ce  moyen  qu’avec  les  deux  vis  & les 
deux  écrous. 

L’ouvrier  coupeur  emploie  un  couteau  particulier 
dont  il  importe  auffi  de  donner  la  defcripcion  avant 
d’ea  faire  voir  l’ufage.  Ce  couteau  eft  compofé, 
premièrement , d’une  lame  reprèfentée  fig ■ 13  & '4  > 
& qui  coupe  du  côté  e , oh  il  y a une  petite  échan- 
t entre  j enfuite  d’un  manche  à deux  poignées  ,fig- 1 2 , 
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au  milieu  duquel  eft  une  entaille  A , garnie  d’une 
lame  de  cuivre.  On  voit , fig.  13 , les  quatre  trous 
qui  fervent  à fixer  la  lame  du  couteau  au  manche  de 
la  fig.  12  , & dans  les  fig.  10  &iu  le  couteau  entier  : 
dans  l’une , la  lame  paroît  de  face  attachée  fur  le 
manche  ; & dans  l’autre  , de  côté  feulement  avec 
l’ouverture  de  l’entaille  garnie  de  la  lame  de  cuivre. 

On  comprend  facilement  par  ce  détail , quelles 
font  les  vues  qu’on  s’eft  propofé  de  remplir  dans 
cette  conftru&ion.  La  lame  de  cuivre  qui  garnit  le 
fond  de  l’entaille  , fert  à diriger  la  lame  de  fer 
coupante , & à déterminer  l’épailfeur  de  la  baguette 
quon  peut  enlever  du  fanon  ; c’eft  aufti  pour  cela 
qu'on  a pluûeurs  fortes  de  couteaux  où  la  profon- 
deur de  l’entaille  varie  , & par  conféquent  la  dis- 
tance de  la  lame  de  cuivre  qui  fert  à diriger  la 
marche  de  la  lame  coupante. 

Dans  certains  ateliers  j’ai  vu  des  couteaux  qui , 
quoique  confiants  fur  les  mêmes  principes , avaient 
une  forme  différente  de  ceux  décrits  ci-defïùs.  La 
lame  coupante  eft  forgée  en  arc  de  cerclé,  qui  eft 
terminé  aux  extrémités  par  deux  poignées  de  bois  ; 
au  deflus  de  cette  lame  en  eft  une  autre  en  ligne 
droite  , qui  eft  proprement  la  corde  de  l’arc  : elle 
fert  de  régulateur.  Ce  couteau  eft  repréfenté  fig  13 
& /d  ,•  a , eft  la  lame  courbée  & coupante  ; b , b , 
font  les  deux  poignées  ; & c , en  eft  le  régulateur 
avec  une  entaille. 

Tels  font  les  uftenfiles  néceffaires  au  travail 
du  coupeur  : il  a fur-tout  le  plus  grand  foin  d’en- 
tretenir fes  couteaux  , parce  que  la  jufteffe  & la 
célérité  du  coupage  dépendent  particulièrement 
de  cet  outil. 

Art.  VI.  Coupage  des  fanons. 

Tout  étant  en  état,  ainfi  que  nous  l’avons  dit, 
l’ouvrier  coupeur  place  entre  les  deux  planches  de 
l’étau  , un  fanon  fcié  & ramolli  par  une  cuifton  fuffi- 
fante  ; & en  le  laiffant  déborder  d’une  certaine  quan- 
tité comme  en  / g,  fig.  20  , il  ferre , pour  l’aflù- 
jettir  folidement , la  planche  extérieure  & mobile 
avec  les  écrous  b b.  Enfuite  il  prend  le  couteau  par 
les  deux  poignées  ; & appuyant  la  lame  du  régu- 
lateur fur  le  côté  fupérieur  du  fanon , il  entame 
l’extrémité  du  fanon  avec  la  lame  coupante  , & com- 
mence par  une  fente  de  quatre  à cinq  pouces  ; 
puis  faifant  glifler  le  régulateur  fur  toute  la  lon- 
gueur du  fanon , il  conduit  la  lame  coupante  de 
manière  qu’engagée  dans  le  corps  du  fanon , elle 
en  fuive  toujours  les  mêmes  fibres  longitudinales. 

Il  réfulte  de  ce  travail  continué  avec  cet  outil , que 
1 ouvrier  coupeur  détache  du  fanon  une  baguette 
d’une  épaiffeur  parfaitement  égale  dans  toute  fa 
langueur  , & que  cette  baguette  paffe  par  l’entaille 
du  couteau  qui  en  mefure  F épaiffeur. 

L’ouvrier  continue  à couper  le  fanon  & à détacher 
des  brins  ou  baguettes  , en  leur  donnant , par  le 
moyen  de  fon  couteau  , une  épaifteur  à peu  près 
égale  à celle  du  fanon  dans  la  partie  qu’il  coupe , 
afin  que  la  baguette  foit,  autant  qu’il  eft  poflible  ’ I 
Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partie  II. 


carrée  & forte  dans  tous  les  feas  : il  proportionne 
aufti  l’épaiffeur  des  baguettes  à leur  longueur. 

Après  qu’il  a enlevé  un  certain  nombre  de  brins 
d’im  fanon  , il  change  de  couteau,  parce  que  le  fanon 
change  aufti  d’épaiffeur  : il  en  prend  un  dont  la  lame 
coupante  foit  plus  ou  moins  éloignée  de  la  lame  qui 
fert  de  guide , fuivant  qu’il  commence  à couper  le 
fanon  par  le  côté  le  plus  épais  , ou  par  le  côté  le 
plus  mince. 

A Paris  on  commence  à couper  le  fanon  par  le 
côté  du  ventre,  c’eft-à-dire , le  plus  mince,  & par 
conféquent  l’ouvrier  fait  ufage  d’abord  de  couteaux 
dont  la  lame  coupante  foit  très-peu  éloignée  de  la 
lame  qui  fert  de  régulateur  : enfuite , à mefure  qu’il 
gagne  le  milieu  du  fanon,  il  prend  un  couteau 
dont  l’entaille  eft  d’une  profondeur  moyenne  ; enfin , 
lorfqu’il  atteint  le  dos  ou  la  partie  la  plus  épaifte, 
il  prend  des  couteaux  où  la  lame  coupante  eft  la 
plus  éloignée  de  la  lame  qui  appuie  fur  le  côté  dw 
fanon  : c’eft  tout  le  contraire  à Rouen  & à Limoges , 
où  l’on  commence  à couper  par  le  côté  le  plus 
épais. 

On  conçoit  d’ailleurs  qu’on  a des  couteaux  par- 
ticuliers pour  les  gros  fanons  & pour  les  petits , 
avec  toutes  les  nuances  d’épaiffeur  dont  je  viens 
de  faire  mention. 

Lorfque  le  fanon  qu’on  affùjettit  dans  l’étau  eft 
d’une  certaine  longueur , on  eft  obligé  de  le  changer 
de  fituation,  afin  que  la  partie  que  l’on  coupe  foit 
maintenue  folidement  , ne  varie  pas  , 6c  que  le 
mouvement  du  couteau  foit  plus  affuré  ; car  autre- 
ment on  feroit  expofé  à de  fauffes  coupes. 

Je  dois  faire  obier  ver  ici  que  l’ouvrier  coupeur  a 
foin  que  l’étau  & le  fanon  qui  s’y  trouve  aftujettis, 
foient  à une  certaine  hauteur  pour  qu’il  puiffe  voir 
plus  aifément  le  fanon  , & conduire  fon  couteau  de 
manière  à faifir  les  fibres  longitudinales.  Dans  la 
fig.  21 , qui  repréfente  X établi,  Y étau  & l’ouvrier  qui 
coupe  , celui-ci  eft  trop  penché , & n’eft  pas  dans 
l’attitude  qui  convient  le  mieux  au  fuccès  de  fon 
travail. 

Pour  peu  que  l’ouvrier  coupeur  ait  d’adreffe  & 
d’habitude,  le  coupage  des  fanons  s’expédie  affez 
vite  ; en  conféquence  du  ramolliffement  de  la  fubf- 
tance  du  fanon  par  la  cuifton , & à l’aide  de  bons 
couteaux  , il  fuit  exaéleinent  les  fibres  longitudi- 
nales, & coupe  jufqu’à  deux  mille  & deux  mille 
cinq  cents  brins  par  jour  : c’eft;  dans  cette  exaéfitude 
à fuivre  invariablement  le  fil  de  chaque  fibre , que 
confifte  l’habileté  d’un  coupeur  de  baleine.  S’il  s’en 
détourne  par  un  mouvement  faux , la  coupe  du  brin 
eft  gâtée,  & le  brin  n’a  plus  la  même  folidité  & la 
même  foupleffe. 

Art.  VII.  Appropriation , triage  & commerce  des  brins 
de  baleine. 

Lorfqu’on  a partagé  les  fanons  en  baguettes 
on  a foin  de  les  faire  fécher  pour  leur  ôter  l’effet  du 
ramolliffement  de  la  cuifton;  & à mefure  qu’elles 
sèchent,  elles  reprennent  un  reffort  plus  ferme  S; 
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une  flexibilité  plus  égale  : c’eft  alors  qu’on  les  racle 
les  unes  après  les  autres , pour  enlever  1 epiderme 
qui  les  recouvre  fur  les  deux  cotes  qui  n ont  pas 
été  tranchés  par  le  couteau  : cette  opération  ap- 
proprie les  brins , en  rendant  les  deux  faces  raclées 
aulîi  unies  & aulîi  nettes  que  les  faces  coupees. 
Les  raclures  fe  vendent  à Limoges  pour  garnir  les 
couchettes  des  enfans. 

On  coupe  avec  un  hâchoire  la  pointe  de  tous  les 
Brins  qui  porte  un  refte  de  barbes , & qui  ne  peut 
être  d’aucune  utilité. 

G’eft  après  toutes  ces  opérations  que  fe  fait  le 
triage  des  brins , pour  en  former  des  paquets  . le 
choix  dans  ce  triage  fe  fait  d’après  la  longueur , 
î’épaifl'eur , la  force  & le  poids  des  brins. 

On  diftingue  les  brins  du  dos  du  fanon  , du 
milieu  & du  ventre  ; ceux  du  dos  font  d’un  tiffu 
compatte  & ferme  , mais  ont  moins  de  foupleüe 
que  ceux  du  milieu  & ceux  du  ventre. 

Les  brins  tirés  des  fanons  qui  viennent  des  péchés 
du  Nord  , ne  fe  confondent  point  avec  ceux  que 
fournit  la  coupe  des  fanons  du  Brefil , toutes  chofes 
d’ailleurs  égaies  : on  fepare  de  même  les  brins  tir.. s 
des  fanons  des  groffes  baleines  & des  fardes. 

Il  y a des  brins  de  trois  aunes  & trois  aunes  & 
demie  de  longueur  ; mais  on  n’en  coupe  plus  guère 
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de  cette  longueur , parce  que  les  femmes  ne  portent 
plus  guère  de  grands  paniers. 

La  longueur  ordinaire  eft  celle  d’une  aune  ; en- 
fuite  viennent  les  brins  qui  n’ont  que  deux  tiers  ; 

& puis  les  petits  bouts  d’un  tiers , qu’on  nomme 

J,'Les  brins  coupés  des  gros  fanons  , fervent  à faire 
des  paniers,  à monter  des  parapluies  ,&  à des  ou- 
vrages qui  demandent  plus  de  confiftance  que  de  lou- 
pleffe.  Les  petits  fanons  donnent  des  brins  employés 
à des  ouvrages  qui  ne  demandent  que  peu  de  nerr 
& beaucoup  de  fouplefie. 

La  baleine , ou  les  brins  de  baleine , le  ven- 
dent à la  livre  , fmivant  un  tarif  particulier. 

Les  brins  d’une  aune  fe  vendent  plus  , à poids , 
égal  que  ceux  de  deux  tiers  , & ceux-ci  plus  que  ceux 
d’un  tiers.  Ces  trois  fortes  fe  vendent  dans  la  pro- 
portion de  6 à 4 & à i. 

On  coupe  la  baleine  à Paris  , a Limoges  & a 
Rouen.  £n  1771,  je  vis  les  principaux  procédés 
de  ce  petit  art  à Limoges  , chez  MM.  Ardent  , 
Petiniaud  & Grelet , qui  font  un  commerce  con- 
fidérable  de  baleine  ; & M.  Bénard  , rue  de  1 Ar- 
brefec  à Paris , a eu  la  complaifance  de  me  montrer , 
en  1783  , la  fuite  de  toutes  les  opérations  qui  s exé- 
cutent dans  fon  atelier , avec  autant  de  foin  que 
d’adreffe. 


F A Y E N C E 

O N entend  par  fayence  ou  fayencerie  les  ouvra- 
ges faits  en  terre  cuite  couverte  d’émail , tels  que 
des  plats , afiiettes  , pots  , écuelles  , faladiers,  jat- 
tes , fontaines  , &c.  enfin  toutes  fortes  de  poteries 

fines.  „ . a. 

La  fayence  tire  fon  origine  & fon  nom  meme  de 
faenia  , ville  d’Italie  dans  la  Romagne  , où  la 
fayence  fut  inventée. 

Il  y a de  ces  premières  fayences  d’Italie , deve- 
nues très-précieufes  par  les  ornemens  qui  les  en- 
richiiïent.  On  voit  dans  quelques  cabinets  de  cu- 
riofitès  , de  beaux  vafes  de  fayence  peints  par  Ra- 
phaël , par  Jules  Romain , & autres  peintres  célébrés. 

On  raconte  qu’un  Italien  , qui  avoit  accompagné 
en  France  un  duc  de  Nivernois , apperçut  en  fe 
promenant  aux  environs  de  Nevers , la  terre  de  1 es- 
pèce dont  fe  faifoit  la  fayence  en  Italie.  Il  la  pré- 
para , & fit  confiruire  un  petit  four  où  fut  fabriquée 
la  première  fayence  de  France. 

On  eft  allé  dans  la  fuite  fort  au-delà  de  ces  pre- 
miers effais  ; & il  y a préfentement  dans  le  royaume 
de  belles  manufa&ures  établies  à Nevers , à Rouen, 
à St.  Qoud , à Saulx  du  Maine  , à Poifty , &c. 

La  fayence  de  Hollande , fur-tout  celle  de  Delft, 
eft  recherchée  pour  la  fineffe  de  fa  terre  & de  fa 
couverte. 


R I E.  ( Art  de  la  ) 

Il  vient  aulîi  de  belles  fayences  d’Angleterre  & 
d’autres  endroits  , l’art  de  la  fayencerie  étant  de- 
venu commun  a prefque  tous  les  pays. 

Deux  efp'eces  de  fayence. 

Il  faut  diftinguer  deux  efpèces  de  fayence. 

L’une  eft  une  poterie  fine  de  terre  cuite , recou- 
verte d’un  enduit  d’émail  blanc  qui  lui  donne  le 
coup-d’œil  & la  propreté  de  la  porcelaine , & qui 
fert  aux  mêmes  ufages  , mais  fans  pouvoir  a 1er 

fur  le  feu.  . . 

L’autre  eft  une  fayence  plus  commune , lur  la- 
quelle on  ne  met  pas  un  émail  aulîi  blanc  que  lur 
la  première  , parce  quelle  eft  faite  pour  aller  furie 
feu  comme  les  poteries  de  terre  vermûees  , qu  el.e 
peut  remplacer  avec  avantage  , étant  infiniment 
plus  propre  & plus  agréable  au  coup-d  œil. 

De  la  terre  propre  à la  fayencerie. 

La  terre  propre  à la  fayencerie , eft  une  efpece  de 
terre  graffe , compafte  & pefante  , qu’on  trouve  dans 
beaucoup  de  pays  , & dont  la  couleur  eft  d un  gros 
vert  om  bleu  , tirant  fur  le  jaune.  ( 

La  bonne  qualité  de  cette  terre  eft  d etre  tres-fine, 
de  s’amollir  & même  de  fe  diffoudre  dans  leau, 
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de  faire  corrs  & de  s’endurcir  au  four  ; au  point  de 
faire  feu  contre  l’acier. 

Celle  qui  tient  le  milieu  entre  la  glaife  & l’argile 
eft  la  meilleure  , étant  compofée  des  deux  efpèces, 
plus  ou  moins  , à proportion  qu’elle  s’approche  de 
l’une  on  de  l’autre. 

Onchoifit , quand  on  le  peut , les  argiles  liantes, 
ou  celles  qui  contiennent  le  moins  de  parties  ferru- 
gineufes. 

Les  belles  fayences  fe  font  même  avec  des  argiles 
blanches.  * 

Au  défaut  de  l’argile , on  mêle  du  fable  fin  , dont 
la  quantité  doit  varier  félon  que  la  glaife  eft  plus  ou 
moins  grade,  l’argile  en  étant  elle- même  compofee  ; 
ce  qui  eft  très-efientiel  pour  empêcher  la  fayence 
de  fe  fendre. 

Il  y a une  efpèce  de  terre  de  couleur  brune , beau- 
coup moins  graffe  que  la  précédente  , compofee 
moitié  de  glaife  & moitié  d’argile  , ou  d’un  tiers  de 
fable  fin , dont  les  ouvrages  qui  en  font  faits  ré- 
ftftent  parfaitement  au  feu. 

.Les  diffère  ns  mélanges  de  cette  terre  demandent 
beaucoup  de  précaution.  Il  faut  confidérer  attenti- 
vement la  nature  delà  glaife,  & y mêler  le  fable  ou 
l’argile , à proportion  qu’elle  eft  plus  ou  moins 
gralfe  ; obfervant  auiïi  de  ne  pas  rendre  le  mélange 
trop  liquide  pendant  la  diffolution , d’autant  que  le 
fable  étant  plus  pefant , fe  dépoferoit  plus  prompte- 
ment, &,  fe  féparant  de  la  terre,  ne  feroit  plus 
corps  avec  elle. 

, Opérations  de  tremper , de  mélanger , de  pajfer  , de 
fouler  ù d’empiler  la  terre. 

La  terre  choifie  eft  apportée  des  lieux  d’où  on 
la  tire.  On  la  met  tremper  avec  de  l’eau  dans  un 
baflin  fait  exprès  en  terre.  (Voyez  a,  vignette  de  la 
pl.  I de  la  fayencerie  , tom.  II  des  gravures  ). 

Le  badin  ou  fode  eft  ordinairement  près  d’un  puits 
b , pour  éviter  le  tranfport  de  l’eau. 

Ce  baflin  peut  être  d’environ  cinq  à fix  pieds  de 
profondeur  , d’une  grandeur  proportionnée  à la 
quantité  d’ouvrages  que  l’on  a à faire  : les  côtes  font 
garnis  de  planches  , & le  fond  en  eft  ordinairement 
pavé  en  briques  , tuiles  , carreaux  ou  pierres. 

Quand  la  terre  a été  humeftée  pendant  plufteurs 
jours , on  la  délaye  avec  des  pelles  & bêches  ou  bâ- 
tons , fig.  1,2  6>  q de  la  pl.  III. 

Enfuite  un  ouvrier  enlève  l’eau  avec  le  fecours 
d’un  feau  fiché  au  bout  d’une  perche  , fig.  8 , 
même  Pl.  Verfant  à mefure  dans  un  tamis  de  crin 
ou  de  foie  , dont  la  fineffe  dépend  de  celle  de  la 
faïence  ; il  eft  tenu  & remué  à mefure  par  un  autre 
ouvrier  ,fig.  ; & 6 même  pl. 

L’eau  chargée  de  terre  traverfe  le  tamis  , laiffe 
après  elle  le  plusgroflier  de  la  terre,  & vafe  joindre 
par  des  rigoles  dans  des  badins  très-grands  & éten- 
dus , d’environ  trois  à quatre  pieds  de  profondeur , 
foit  creufés  en  terre  comme  en  cc  de  la  vignette  , 
pl.  / ,foit  comme  en  dd,  pofés  deffus  terre  , bordés 
d’ais  ou  planches  retenus  & prêtés  à des  pieux.  Le 
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fond  de  ces  baflins  hors  de  terre , eft  également  pavé 
en  briques  , tuiles  , carreaux  ou  pierres. 

On  peut  encore  tranfporter  la  terre  par  féaux , 
fig.  7 de  la  pl.  III , pour  la  dépofer  dans  des  ba- 
quets, fig.  8 , ou  poinçons  remplis  d’eau  , fig ■ 9- 
On  fait  le  mélange  des  efpèces  en  quantité  raifon- 
nable  ; on  l’y  délaye  enfuite  avec  des  rames  , inftru- 
ment  femblable  à celui  des  bateliers,  fig.  3 , pl  H' i 
puis  on  verfe  le  tout  dans  le  tamis  , & le  plus  fin  fe 
répand  dans  les  baflins. 

Il  eft  beaucoup  mieux  de  pajfer  la  terre  féparé- 
ment  dans  les  vaiffeaux , faire  enfuite  le  mélange  , 

& jeter  le  tout  enfemble  dans  les  baflins. 

L’eau  chargée  de  terre  ayant  féjourné  quelques 
jours  , fe  décharge  ; & tandis  que  la  terre  fe  dépofe 
au  fond  des  baflins,  l’eau  qui  refte  au-deffus  devient 
claire , s’évapore  , 011  fe  décharge  dans  les  terres  , 
ou  mieux  encore  par  des  canaux  DD,  fig ■ 16 , pl. 
III , pratiqués  fur  les  bords  des  baflins  , au-deffus 
de  l’endroit  où  doit  fe  faire  le  dépôt. 

On  ouvre  ces  canaux  par  le  moyen  d’une  petite 
vanne  E E.  L’eau  s’écoule , la  terre  refte  , & fe  sèche 
alors  plus  promptement. 

La  terre  étant  devenue  molle  à peu  près  comme 
la  boue  , on  l’enlève  avec  la  palette  , fig.  10  , pl.  III, 
&le  bâton , fig.  //. 

On  la  met  dans  des  terrines  à plat , fig.  12  , & 
autres  vaiffeaux  défectueux  & de  rebut  , après  y 
avoir  répandu  un  peu  de  fable  au  fond  , pour  l’em- 
pêcher de  s’y  attacher. 

On  arrange  ces  vaiffeaux  à mefure  autour  des 
baflins  , & lorfqu’il  y en  a une  certaine  quantité  , 
on  les  laiffe  ainft  fécher  à l’air  les  beaux  jours,  ou 
dans  l’atelier  , fur  des  planches  pofées  dans  des 
cafés  ou  rayons  faits  exprès.  Voyez  la  vignette  de 
la  pl.  IL 

Lorfqu’on  eft  en  hiver , on  range  ces  vaiffeaux 
chargés  de  terre  autour  d’un  four  ou  d’un  poêle, 
afin  d’en  faire  évaporer  promptement  l'humidité. 

Quand  la  terre  eft  bien  féchée  , on  la  tranfporte, 
ou  on  l’étend  fur  une  furface  plane  & bien  unie  , 
fig.  b de  la  vignette  ,pl.  II , pour  la  fouler  aux  pieds 
^ différentes  reprifes  , jufqu’à  ce  quelle  foit  bien 
liante. 

Enfuite  on  la  met  en  mafle  plate  , d’environ  un 
pied  cube , qu’on  met  en  pile , fig.  cc  même  vignette, 
pour  s’en  fervir  au  befoin  , ou  deux  ou  trois  mois 
après  , s’il  eft  poffible  ; ce  qui  la  rend  encore  infi- 
niment meilleure. 

Manières  de  fabriquer  les  ouvrages  avant  de  les 
mettre  au  four. 

Les  ouvrages  fe  divifenten  deux  efpèces  ; les  uns 
font  tournaffés  , & les  autres  moulés. 

Les  premiers  étant  ronds , fe  font  fur  le  tour;  les 
autres  étant  ovales,  demi -ovales,  barrelongs  , 
uillochés  , échancrés  , triangulaires  , à pans  , & 
e toutes  fortes  de  formes,  ainfl  que  les  figures, 
vafes  & autres  ornemens  à l’ufâge  des  poêles 
autres  chofes  femblables , ne  pouvant  être  mis  fur 
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ïe  tour , fe  font  dans  des  moules  en  plâtre  faits  ex- 
près , & dans  la  forme  convenable  aux  ouvrages. 

Operation  du  tour. 

La  terre  étant  préparée  , l’ouvrier  la  difpofe  en 
mottes , de  groffeur  proportionnée  aux  ouvrages 
qu’il  veut  faire , qu’il  manie  & remanie  plufieurs 
fois  pour  leur  donner  iaconfiftance  propre  à prendre 
la  forme  convenable.  Il  les  arrange  enfuite  aux 
environs  du  tour , pour  les  travailler  l’un  après 
l’autre. 

Ceci  fait , il  monte  fur  le  tour  ,fig.  i de  la  pl.  IV; 
il  s’affied  fur  le  banc  ou  fiège  A , après  y avoir  placé 
une  efpèce  de  couffin.  Affis  un  peu  vers  la  droite  du 
tour , il  appuie  fon  pied  droit  fur  la  planche  B , pour 
fe  foutenir  , & de  l’autre  pouffe  la  roue  C du  tour  à 
grands  coups  & à différentes  reprifes  , jufqu’à  ce 
qu’elle  ait  un  mouvement  rapide  , qu’il  continue 
toujours  d’entretenir  pendant  la  façon  de  l’ouvrage  ; 
alors  il  prend  une  des  mottes  qu’il  a préparées , la 
jette  fur  la  tête  D du  tour  , pour  l’y  attacher  , fup- 
primant  ou  ajoutant  un  peu  de  terre  qu’il  tire  de 
celle  E , pofée  fur  l’établi  du  tour , fi  la  motte  fe 
trouve  trop  groffe  ou  trop  petite. 

Enfuite  il  trrempe  fes  mains  dans  l’eau  placée 
en  F fur  l’établi , les  applique  fur  la  motte , & la  fer- 
rant peu  à peu  , l’allonge  & la  fait  monter  en  forme 
de  quille  A , fig.  u,  planche  IV;  &,  le  pouce 
appuyé  en  B,  même  figure , fur  le  bout,  ilia  fait 
defcendre  , l’élargit  peu  à peu , fig.  12,  en  arron- 
diffant  félon  la  forme  du  vafe  A ; l’égalifant  & 
uniffant  avec  l’une  des  eftocs , même  planche  , fig.  2 
& j pour  le  dedans,  & celle  de  fer ,fig.  4,  pour  le 
dehors  ; la  main  en  dehors  & en  dedans , tant  en 
montant  qu’en  defcendant , déterminant  les  dimen- 
fions  par  une  ou  deux  jauges  BB  , fig.  1 j , de  mefure 
convenable , placées  à demeure  fur  le  chandelier 
pofé  fur  la  table  du  tour. 

La  pièce  tournée  , on  la  coupe  avec  un  fil  de 
fer  ou  de  laiton  , fig.  10  de  la  même  planche  IV , 
à peu  près  femblable  à ceux  dont  on  fe  fert  pour 
couper  le  beurre  ; l’ouvrier  enlève  la  pièce  avec  fes 
deux  mains , & la  pofe  fur  une  planche  ou  voliche 
d’environ  huit  à neuf  pieds  de  longueur  , placée 
près  de  lui. 

Il  prend  enfuite  une  autre  motte  qu’il  jette  fur 
la  tête  du  tour  pour  en  faire  un  pareil  vafe  , & re- 
commence jufqu’à  ce  qu’elle  foit  remplie  ; puis  il 
la  tranfporte  fur  les  rayons  , pour  donner  le  temps 
■aux  ouvrages  qui  font  deffus  , de  s’effuyer  & de 
fécher  pour  pouvoir  être  tournaffés  & redreffés. 

Si  l’ouvrier  a de  très-petits  vafes  à tourner , il  jette 
fur  la  tête  du  tour  une  motte  d’une  groffeur  in- 
différente , la  fait  monter  en  aiguille  , fait  le  vafe 
avec  le  pouce  ou  le  doigt  , fouvent  fans  eftoc  , 
lorfqu’il  n’y  peut  entrer,  & de  la  même  manière 
que  nous  venons  de  le  voir  pour  les  autres  ; il  le 
coupe  enfuite  avec  l’aiguille  , fig.  p , pl.  IV,  qui 
eft  une  pointe  de  fer  emmanchée  qu’il  tient  ferme 
dans  la  mai»  droite  pendant  que  le  vafe  tourne. 
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le  prend  enfuite  de  l’autre  main  , le  pofe  fur  la 
planche  , & recommence  jufqu’à  ce  qu’il  l’ait  rem- 
plie ; il  la  tranfporte  comme  les  autres  fur  les 
rayons. 

Il  faut  obferver  de  ne  point  trop  laiffer  fécher 
les  ouvrages  ; ce  que  l’on  peut  éviter  en  les  cou- 
vrant de  linges  mouillés  lorfqu’il  y en  a un  affez 
grand  nombre , & qu’ils  commencent  à devenir  un 
peu  fermes  ; on  met  à part  ceux  qui  doivent  être 
tournaffés  , & ©n  en  tranfporte  une  partie  près  du 
tour. 

L’ouvrier  remonte  fur  le  tour  pour  faire  la  tour- 
naffme , & jette  à cet  effet  fur  la  tête  A , figure  1 , 
planche  V , une  motte  B ; pouffe  la  roue  avec  le 
pied , comme  il  a fait  pour  ébaucher  les  vafes  , & 
avec  fes  deux  mains  il  donne  à la  motte  à peu  près 
la  forme  de  l’intérieur  des  vafes. 

Ceci  fait,  l’ouvrier  la  laiffe  un  peu  fécher,  & la 
reprend  enfuite  pour  l’arrondir  , Pégalifer  , & l’a- 
j ufter  en  A , fig.  2 , pl.  V , d’une  grandeur  propre 
à les  tenir  fermes  ; ce  qu’on  appelle  alors  la  tour- 
nafflne  ; enfuite  il  les  renverfe  , & les  applique 
deffus  en  A , fig.  y , l’un  après  l’autre  pour  les 
tournaffer  , ayant  foin  de  les  ajufter  le  plus  hori- 
zontalement qu’il  eft  poffible,  & pouffant  de  nou- 
veau la  roue  du  tour  , il  dreffe  d’abord'  le  cul  B 
du  vafe  avec  l’un  des  tranchans  AA  des  tournajfins , 
fig.  4 & ;,•  il  creufe  le  fond  ; fait  le  bord  ; fupprime 
les  boffes , dreffe  depuis  le  centre  jufqu’aux  bords 
A , fig.  s , 2 & y , & de  cette  manière  les  arrondit 
& les  finit. 

On  garnit  enfuite  les  vafes  d’oreilles,  oreillons^ 
anfes  , manches  , boutons  , enfin  , de  toutes  les 
pièces  qui  leur  conviennent. 

Après  quoi  l’ouvrier  remet  la  planche  qui  porte 
ces  vafes  fur  les  rayons  pour  les  faire  fécher  en- 
tièrement, & paffe  enfuite  à.  d’autres,  jufqu’à  ce 
qu’ayant  affez  de  cru  , c’eft-à-dire , affez  d’ouvragés 
préparés  à être  mis  au  feu  , pour  emplir  le  four  , 
on  fe  difpofe  à enfourner. 

Des  ouvrages  moulés. 

Les  ouvrages  moulés  fe  font  en  cette  manière  : 
on  prend  d’abord  des  mottes  préparées  ; on  les 
applatit  fur  une  table  , fig.  17 , pl.  V,  par  le  fecours 
d’un  rouleau  ou  roulette  , fig.  21 , ou  d’une  biljette, 
fig.  1 , planche  VI,  leur  donnant  une  épaiffeur  bien 
égale  , unie  & convenable  aux  ouvrages. 

On  enduit  enfuite  les  moules,/»/.  V,  fig.  17 , 14 , 
17  & 16 , de  cette  terre  applatie  , & avec  une  éponge 
& de  l’eau  , on  l’étend  par-tout  également  fur  le 
moule  , obfervant  de  l’enfoncer  avec  le  pouce  ou 
le  doigt  dans  tous  les  creux,  & de  lui  faire  prendre 
exactement  la  forme  du  moule. 

Cela  fait  , on  remplit  tous  les  creux  pour  en 
rendre  la  furface  unie  ; on  l’y  laiffe  enfuite  fé- 
journer  pendant  quelque  temps  ; la  terre  fe  féchant 
fe  refferre  , ce  qu’on  appelle  prendre  retraite  , & 
fort  d’elle-même  du  moule. 

On  garnit  alors  les  pièces  d’oreilles  , anfes  , 
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«tanches  , &c.  ; & on  les  place  fur  des  planches 
dans  les  rayons  , pour  achever  de  s’effuyer  & de  fe 
fécher  pour  être  mifes  parmi  le  cru. 

Manières  de  placer  le  cru  dans  le  four. 

Pour  parvenir  à faire  cuire  le  cru , il  eft  deux 
manières  de  l’enfourner  ; l’une  avec  gafette  , & 
l’autre  en  échappade  ou  chapelle. 

La  première  fe  fait  de  cette  façon.  On  a foin 
d’avoir  des  gafettes  , fi  g.  7 & 8 , pi.  VI.  efpèce  de 
cylindres  creux  bifeuités.  ( On  appelle  ainfi  toute 
fortes  de  vafe  cuit  au  four  qui  n’a  point  été  ver- 
sifie. ) 

Ces  gafettes  ont  environ  neuf  à dix  lignes  d’é- 
paiffeur  , & depuis  dix-huit  jufqu’à  deux  pieds  de 
hauteur , d’un  diamètre  à peu  près  égal  à la  diftance 
d’un  trou  à un  autre  trou , dont  la  voûte  inférieure 
AA  du  four , fig.  1 , pl.  VII , efl  percée,  ayant  en 
trois  endroits  , à différente  hauteur,  des  trous  trian- 

£ flaires  AA  , fig.  7 & 8 , pl.  VI , dont  un  des  angles 
it  le  fommet , garnis  chacun  de  pernettes , fig.  16 , 
pl.  VI,  dont  trois  par  trois  AA  ,fig.  p & jo  , même 
pl.  VI , foutiennent  fur  leurs  angles  le  cru  encafté 
ou  enfermé  dans  les  gafettes , ou  des  tuiles  rondes 
ou  ovales,  fig.  / & 6 , pl.  VI , portant  quantité  de 
petits  vafes  BB  ,fig.  11  & 12  , meme  planche. 

La fécondé  manière  d’enfourner,  appelée  échap'pade 
ou  chapelle , fe  fait  par  le  moyen  de  plufieurs  rangs 
du  tuiles,  fig.  20 , pl.  VI,  pofées  près  les  unes  des 
autres , & foutenues  chacune  par  trois  ou  quatre 
piliers  , fig.  19,  mime  planche , dans  l’intervalle  des 
quatre  en  AA , fig.  21 , mime  planche. 

Enfin,  on  place  le  cru  comme  on  voit,  fig.  1 , 
pl.  VII , dans  l’intérieur  du  four , avec  gafette  en 
B , & en  échappade  en  C. 

Le  four  étant  plein , on  le  bouche.  On  a foin  d’y 
laiffer  une  ouverture  , afin  de  retirer  les  montres , 
& s’affurer  quand  les  marchandées  font  cuites. 
Les  montres  font  de  petits  vafes  qui  fervent  à indi- 
quer pas  leur  cuiffbn  , celle  du  refis  des  pièces 
enfournées. 

Maniéré  de  faire  l’émail , le  blanc  ou  le  calciné  , & 
de  le  préparer  pour  en  faire  la  couverte. 

Quand  le  four  efi  bouché , on  met  le  blanc  ou 
l’émail  fous  le  four , dans  une  foffe  faite  de  fable  , 
pour  y être  calciné  & réduit  en  émail  ; & ceux  qui 
font  la  bèllefayence  , y mettent  auffi  leur  couverte 
à calciner. 

Voici  une  bonne  compofition  pour  la  fayence 
ordinaire  , telle  que  celle  de  Nevers.  Prenez  100 
livres  de  calciné,  150  dé  fable  de  Nevers,  25  de 
falin.  Le  falin , c’eft  le  fel  de  verre.  Quant  au  cal- 
~ciné , c’eft  un  mélange  de  ao  livres  d’étain  fin , & 
100  livres  de  plomb.  On  met  le  tout  enfemble 
dans  la  fournette  : on  calcine  , & l’on  a une  poudre 
blanche  jaunâtre. 

Il  ne  faut  pas  que  la  fournette  foit  trop  chaude  ; 
il  faut  feulement  que  la  matière  y foit  tenue  bien 
liquide  : on  la  remue  continuellement  avec  un  rable 
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de  fer , jufqu’â  ce  qu’elle  foit  réduite  en  poudre , 
& d’une  couleur  tirant  fur  celle  du  fourre  pâle. 
La  fournette  efi  une  efpèce  de  petit  fourneau  de 
réverbère. 

Cuijfon  de  la  fayence. 

La  cuiffbn  de  la  fayence  efi  très-difficile  : elle  de- 
mande de  l’expérience.  On  commence  par  allumer 
un  petit  feu  dans  le  foyer  de  la  bouche.  La  bouche 
efi  une  ouverture  profonde  , oblongue  , antérieure 
au  four  à poterie  , & prefque  de  niveau  avec  la 
première  voûte  du  four  ; c’eft  proprement  le  foyer 
du  four. 

L’on  fume  les  marchandées  en  entretenant  le  feu 
modéré  pendant  6,758,9,  10  heures,  félon  la 
qualité  de  la  terre  dont  la  marchandée  eft  faite. 
On  augmente  enftiite  le  feu  peu  à peu , en  l'avan- 
çant vers  la  première  voûte  du  four.  Quand  on  croit 
pouvoir  augmenter  le  feu  , on  le  fait  du  degré 
moyen  entre  le  plus  petit  & le  plus  violent , en 
mettant  des  bûches  fendues  en  deux,  en  quatre,  à 
travers  3a  bouche.  On  entretient  ce  feu  pendant 
deux  ou  trois  heures  , puis  on  couvre  la  bouche 
tout-à-fait.  On  donne  grand  feu  , jufqu’à  ce  que  les 
marchandées  foient  cuites,  obfervant  de  ne  pas  con- 
duire le  feu  irrégulièrement , & de  ne  pas  exciter 
la  fou  gaffe. 

La  fougaffe  eft  une  grande  & forte  flamme  excitée 
par  un  feu  irrégulièrement  conduit  & pouffé  avec 
trop  de  violence  , qui  paffe  fubitement  par  les  trous 
de  la  voûte,  & qui  gâte  les  marchandées.  L’igno- 
rance ou  la  négligence  donne  lieu  à cet  inconvé- 
nient; il  ne  faut  que  laiffer  tomber  le  bois  dans  le 
foyer  avant  que  d’avoir  perdu  la  plus  grande  partie 
de  fa  flamme» 

Défournement. 

On  quitte  le  four  au  bout  de  trente  ou  de  trente- 
fix  heures  ; puis  on  défourne.  Il  y a en  a qui  défour- 
nent  en  vingt  ou  vingt-quatre  heures  : c’eft  félon 
que  la  terre  eft  plus  ou  moins  dure  à cuire.  Quand 
on  a defourné,  on  a foin  de  conferver  les  tuiles  & 
les  piliers  , pour  en  faire  encore  ufage.  Quant  aux 
vaiffeaux  fêlés,  ils  ferviront  à mettre  fécher  la  terre. 
Pour  la  bonne  marchandée  que  l’on  appelle  bifeuit , 
on  la  portera  à l’endroit  du  laboratoire  , où  elle  doit 
recevoir  le  blanc  ou  l’émail. 

Du  blanc  ou  de  l’émail  pour  la  couverte. 

> Après  avoir  défourné,  on  defeend  dans  la  voûte 
d’en  bas  , & l’on  en  enlève  le  blanc  ou  l’émail  que 
l’on  y a mis  , & que  la  grande  chaleur  du  four  en 
feu  a calciné,  & réduit  en  un  gâteau  ou  malle  de 
verre  blanc  comme  du  lait  & opaque.  On  rompt 
le  gâteau  avec  un  marteau  , & on  l’épluche , c'cft- 
à-dire  , qu’on  ôte  le  labié  qui  y eft  attaché  ; puis  on 
l’écrafe  bien  menu  , & on  le  porte  au  moulin  où  il 
y a de  l’eau,  félon  la  quantité  de  blanc  qu’il  peut 
contenir. 
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On  met  le  moulin  en  mouvement,  & l'on  y 
verfe  du  blanc  peu-à-peu , jufqu’à  ce  qu’il  y en  ait 
allez  ; & l’on  continue  à tourner  le  moulin  , qui  eft 
fort  rude.  Si  le  moulin  eft  grand , on  y emploie  cinq 
à fix  hommes  pour  engrener  : au  bout  d’une  heure 
de  travail,  quatre  hommes  fuffiront , puis  trois  ; 
au  bout  de  4 heures , un  homme  feul  fuffira.  On 
continue  ce  travail  jufqu’à  ce  que  le  blanc  foit 
moulu  auffi  fin  que  la  farine  : pour  s’afTurer  s’il  efl 
allez  menu , on  en  prend  une  goutte  tandis  que  le 
moulin  efl  en  mouvement  ; 011  la  laiffe  tomber  fur 
l'ongle  du  pouce  gauche , on  frotte  avec  le  pouce 
droit;  & fi  l’en  ne  fent  rien  de  rude , c’eft  figue 
qu’il  efl  allez  broyé. 

Quand  on  quitte  le  moulin  ou  le  foir  ou  à dîner , 
on  tourne  la  meule  trois  ou  quatre  tours  avec  toute 
la  viteffe  poflible , & on  l’arrête  tout  court  : alors 
perfonne  ne  la  touche  que  celui  qui  doit  la  faire 
aller , fans  quoi  on  expoferoit , en  tournant  la  roue , 
la  matière  à fe  prendre  & à fe  durcir  ; on  auroit 
enfuite  beaucoup  de  peine  à faire  aller  le  moulin  : 
on  feroit  même  quelquefois  obligé  d’enlever  la  plus 
grande  partie  de  la  matière , ce  qui  deviendrait  dif- 
pendieux  par  la  perte  du  temps. 

On  a de  la  peine  à concevoir  pourquoi  , en 
tournant  trois  ou  quatre  tours  avec  vitefle , on 
empêche  le  blanc  de  fe  prendre.  J’avois  cru  d’abord 
qu’en  tournant  ainfi  très-rapidement , on  forçoic  les 
parties  les  plus  fluides  à fe  féparer  des  grofïières  & 
à monter  au  deffus  d’elles  ; d’où  cherchant  enfuite 
à defcendre  , elles  arrofoient  continuellement  ces 
parties  grofïières  , fe  remêloient  avec  elles  , & en- 
tretenoient  la  fluidité , qui  auroit  ceffé  bien  promp- 
tement , fi  on  n’avoit  pris  cette  précaution  de  les 
féparer  & de  les  faire  monter  par  un  mouvement 
rapide.  Je  penfois  que , fi  on  les  eût  laiffé  mêlées  , 
elles  fe  feraient  féparées  d’elles-mêmes  ; & qu’au 
lieu  de  fe  trouver  fur  les  parties  grofïières  , elles 
feraient  defcendues  au  deffous,  & que  les  parties 
gtofîières  fe  feroient  prifes.  Un  homme  intelligent 
à qui  je  propofai  ce  phénomène  à expliquer,  m’en 
donna  une  autre  raifon  qui  peut  être  meilleure.  Il 
me  dit  que  dans  les  tours  rapides  qu’on  faifoit  faire 
à la  roue  avant  que  d’enrayer , les  matières  mon- 
toient  en  abondance  entre  la  meule  & l’auge  ; que 
c’étoit  cette  feule  abondance  de  matière  dont  la 
defïïcation  étoit  lente , qui  les  empêchoit  de  prendre 
& de  fe  durcir  ; & que  le  même  phénomène  arrivoit 
à ceux  qui  porphyrifent  les  couleurs  , ces  ouvriers 
ayant  d’autant  plus  de  peine  à féparer  la  mo- 
lette du  marbre  , qu’il  y a moins  de  couleur  fur  le 
marbre. 

Il  faut  que  le  blanc  foit  fort  fin , parce  qu’il  en  fera 
plus  beau  fur  la  marchandife  ; & que  les  furfaces  en 
étant  plus  multipliées , il  en  couvrira  d’autant  plus 
de  pièces. 

Le  blanc  étant  bien  broyé  , on  le  videra  du 
moulin  dans  une  cuve  plus  grande  ou  plus  petite  , 
félon  la  quantité  qu’on  en  aura , &-le  nombre  des 
pièces  à tremper  : on  le  remuera , pour  le  rendre 
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également  liquide  , tant  au  fond  qu’à  la  furface  ; 
fi  on  le  trouvoit  trop  épais , on  le  rendra  fluide  en  y 
ajoutant  de  l’eau. 

On  prend  enfuite  une  pièce  de  bifcuit,  on  la 
plonge  dans  le  blanc , on  l’en  retire  promptement , 
laiffant  égoutter  le  furperflu  du  blanc  dans  la  cuve  : 
la  pièce  trempée  fe  féchera  fur  le  champ  : on  gratera 
un  peu  le  blanc  avec  l’ongle  ; fi  onffe  trouvoit  trop 
épais , on  ajouteroit  encore  de  l’eau  au  blanc  dans 
la  cuve  , & l’on  remuerait  comme  anparavant.  On 
feroit  enfuite  un  nouvel  effai , en  trempant  un  autre 
vaiffeau.  On  continuera  de  tremper  les  vaiffeaux 
les  uns  après  les  autres  , & on  les  arrangera  fur  la 
planche. 

Dans  le  cas  où  le  blanc  fut  trop  clair  , on  le 
laifferoit  repofer  , & on  ôteroit  le  fuperflu  de 
l’eau.  Une  obfervation  qu’il  faut  faire  , c’eft  que 
quand  le  bifcuit  eft  déjà  blanc  & qu’il  eft  bien  cuit  » 
il  ne  demande  pas  que  le  blanc  foit  fi  épais  ; c’eft 
le  contraire  ft  le  bifcuit  eft  rouge  : on  fe  règle  là- 
deffus. 

Une  autre  obfervation  non  moins  importante; 
c’eft  que  quand  le  bifcuit  eft  d’une  extrême  dureté  , 
on  prend  de  la  terre;  on  en  prépare  un  lait  d'argile  , 
en  la  détrempant  claire  , & en  donnant  lieu  au  fable 
dont  elle  eft  mêlée , de  tomber  au  fond  de  l’eau  ; on 
fépare  la  partie  la  plus  tendre  & la  plus  fine , & on 
en  donne  une  couche  aux  pièces , foit  par  immer- 
fion , foit  à la  brofte  ; ce  qui  forme  une  aflïette 
excellente  à l’émail  : fans  cette  aflïette  , l’émail  on» 
dulera  & couvrira  mal. 

Cette  manœuvre  eft  très-délicate  ; les  Chinois 
l’ont  pratiquée  dans  quelques-unes  de  leurs  porce- 
laines , où  l’on  diftingue  très-bien  trois  fubftances 
différentes  , le  bifcuit  , la  couverte , & la  ligne 
mince  d’afliette  qui  eft  entre  le  bifcuit  & la  cou- 
verte , & qui  leur  fert  pour  ainfi  dire  de  gluten. 

La  beauté  de  lafayence  dépend , en  grande  partie, 
de  la  blancheur  de  la  couverte  , qui  doit  être  bien 
fondue,  très-mince , & d’une  épaiffeur  égale  par- 
tout. Il  faut  auffi  que  cet  émail  ne  foit  pas  fujet  à 
fe  trézaler  & à s’écailler  ; ce  qui  arrive  communé- 
ment à la  plupart  des  fayences. 

Toutes  les  pièces  étant  trempées  & prêtes  à être 
enfournées,  on  a des  gafettes  de  la  même  figure  que 
les  premières  (_/?§.  7 & 8 ,pl.  VI) , mais  d’une  gran- 
deur proportionnée  à celle  des  pièces.  Ces  gafettes 
font  percées  en  trois  endroits  de  rangs  de  trous  pa- 
rallèles & en  triangle.  La  bafe  du  triangle  eft  tournée 
vers  la  bafe  de  la  gafette  , & l’angle  regarde  le  haut 
de  ce  vaiffeau.  Ces  rangs  de  trous  font  deux  à deux. 
Par  les  trois  trous  d’en  bas , on  paffe  trois  pernettes 
ou  prifmes  de  terre  ( fig . 16,  même  planche  ),  dont  le 
bout  de  chacune  entre  en  dedans  de  la  gafette,1 
de  neuf  lignes  ou  environ.  Sur  ces  3 extrémités  de 
pernettes , on  pofe  une  affiette  ou  un  plat  ; on  place 
trois  autres  pernettes  dans  les  troils  qui  font  au 
deffus  des  précédentes  ; on  y pofj  un  fécond  plat , 
& l’on  continue  ainft  jufqu’à  ce  q\e  la  gafette  foit 
pleine.  On  remplit  de  même  les  autres  , & on  les 
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enfourne  comme  ci-devant.  On  peut  cuire  dans  le 
même  four  & dans  la  même  fournée , le  cru  suffi 
bien  que  le  bifcuit  émaillé.  S’il  arrive  que  la  terre 
foit  trop  dure  à cuire , on  met  le  cru  en  bas  ou  fur 
la  planche  du  four , & le  bifcuit  émaillé  en  haut  : 
au  contraire , fi  la  terre  n’efl  pas  dure  , on  met 
l’émaillé  en  bas  & le  bifcuit  en  haut.  Il  eft  bon  de 
lavoir  que  fi  le  bifcuit  efl  trop  cuit , il  ne  prendra 
plus  le  blanc  ; c’eft  pourquoi  l’on  place  ordinaire- 
ment le  cru  en  haut , à moins  que  la  terre  ne  foit 
extraordinairement  dure  à cuire. 

Conflrufticn  des  gafettes  & des  pernettes . 

Les  gafettes  font  faites  ou  au  tour  ou  au  moule  ; 
on  leur  donne , dans  l’un  & l’autre  cas , l’épaiffeur  , 
la  largeur  & la  hauteur  convenables.  La  plupart  des 
fabricans  les  font  faire  fans  fond,  mais  leur  laiffent 
feulement  un  bord  d’environ  neuf  à dix  lignes  de 
largeur. 

Pour  faire  les  gafettes  au  moule , il  faut  avoir  un 
moule  à mile , & un  autre  en  rond  ou  en  ovale  pour 
les  façonner.  Il  y a des  gafettes  de  foixante  pouces 
en  diamètre , de  vingt  & de  quatorze.  Si  on  les  vou- 
loit  de  quatorze  pouces  de  diamètre  fur  autant  de 
hauteur , le  moule  pour  la  tuile  devroit  être  de  qua- 
rante-quatre pouces  de  tour  ( parce  que  la  terre 
prend  retraite  ) , d’environ  quatorze  pouces  de  lon- 
gueur dans  œuvre,  & de  fept  lignes  de  profondeur 
ou  à peu  près. 

On  pofe  le  moule  fur  une  table  unie  ; on  répand 
deffus  un  peu  de  fable  fec  & fin , & on  le  remplit 
de  terre  qu’on  ferre  bien  avec  la  main  : s’il  y en  a 
trop , on  enlève  le  fuperflu  avec  un  fil  d’archal  ou 
de  cuivre  ; après  quoi  on  le  repaffe  avec  une  latte 
ou  couteau  , afin  de  l’égalifer  par-tout.  On  enlève 
enfnite  le  moule , & la  tuile  refie.  Alors  on  prend 
1 autre  moule  qui  efl  bâti  de  cerceaux , comme  ceux 
avec  lefquels  on  fait  les  tambours  ; il  doit  avoir 
quatorze  pouces  en  diamètre  , & la  même  hauteur 
que  la  tuile  ; un  bâton  placé  en  travers  à fa  partie 
fupérieure  , lui  fert  d’anfe. 

Ou  place  fur  les  parois  extérieures  du  rond , la 
tuile , de  forte  que  les  bords  de  la  tuile  & ceux  du 
rond  ne  s’excèdent  pas  ; puis  avec  une  main  , on 
élève  un  bout  de  la  tuile  , & on  la  preffe  contre  le 
rond  ; & en  tournant , les  deux  bouts  de  la  tuile  fe 
rencontreront  : alors  on  place  une  main  où  ils  fe 
rencontrent , & l’autre  vis-à-vis  : on  enlève  le  rond 
avec  la  tuile  , & on  les  pofe  fur  une  planche  ronde. 
Là  on  confolide  les  deux  bouts  de  la  tuile  enfemble , 
on  porte  le  tout  fur  la  planche  ronde , & on  le  gliffe 
à terre  : on  retire  enfuite  le  moule  , & l’on  recom- 
mence. 

Quand  les  gafettes  font  un  peu  durcies  , alors  on 
fait  le  trous  à pernettes.  Pour  cet  effet,  on  a une 
piancne  percée  triangulaire , dont  les  trous  foient 
à une  diflance  les  uns  des  autres , telle  que  cette 
diftance  foit  du  moins  égale  à la  hauteur  d’une 
aftlette  ; puis  avec  un  perçoir  triangulaire  de  fer  ou 
«le  bois , mais  le  fer  vaut  mieux , la  planche  étant 
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placée  contre  les  parois  de  la  gafette , on  ouvre  des 
trous  égaux  & triangulaires  , en  paffant  le  perçoir 
par  les  trous  de  la  planche  d’une  main  , & en  fou- 
tenant  de  l’autre  main  la  furface  de  la  gafette  : cela 
fait , on  recommence  la  même  chofe  en  deux  autres 
endroits  de  la  gafette , afin  que  chaque  plat  ou  affiettc 
puiffe  être  pofé  fur  les  angles  des  trois  pernettes. 

Il  faut  que  les  pièces  pofent  fur  ces  angles , parce 
qu’ainfi  elles  ne  font  touchées  des  trois  pernettes 
qu’en  trois  points  ; qu’elles  chauffent  également 
par-tout  ; & que  s’il  arrive  à l’émail  de  couler , l’ad- 
héfion  n’eft  rien.  C’eft  pour  empêcher  cette  adhé- 
fion , qu’on  n’apperçoit  point  d’émail  ou  de  couverte 
à la  partie  inférieure  des  pièces  fur  laquelle  elles 
font  pofées  dans  le  four.  Cela  fait , on  met  la  ga- 
fette à ficher. 

Ces  gafettes  étant  faites  & bifcuitées , de  même 
que  les  pernettes , qui  ne  font  qu’un  prifme  triangu- 
laire fait  de  bonne  terre  , on  fait  les  pernettes.  Les 
pernettes  fe  font  à la  main , mais  on  peut  auffi  les 
faire  au  moule.  Quand  ces  pernettes  font  cuites  , 
on  les  ajufte  dans  les  trous  des  gafettes  ; quand  les 
gafettes  font  encaftrées  , on  les  enfourne  , & avec 
elles  des  marchandifes  en  échappades , comme  on 
l’a  déjà  dit. 

De  la  fayence  qui  va  fur  le  feu, 

La  fayence  qui  va  fur  le  feu , eft  à peu  près  la 
même  que  la  première  dont  il  vient  d’être  parlé  ; 
mais  pour  lus  donner  cette  propriété , on  ajoute 
dans  fa  compofition  , une  certaine  quantité  de  terre 
cuite  qui  a été  réduite  en  poudre. 

L’intérieur  de  ces  pièces  de  fayence  deftinèes  è 
aller  au  feu  , eft  ordinairement  enduit  d’émail  blanc 
qui  eft  à peu  près  le  même  que  celui  qu’on  met  fur 
la  belle  fayence  ; mais  il  eft  moins  beau  , parce 
qu’il  eft  chargé  d’une  plus  grande  quantité  de  verre 
de  plomb. 

L’extérieur  de  cette  fayence  eft  enduit  d’une 
couverte  ou  émail  brun , qui  s’applique  de  même 
que  l’émail  de  la  belle  fayence.  Il  ne  différé  de  ce 
dernier , qu’en  ce  qu’au  lieu  de  chaux  d’étain  on 
fait  entrer  l’ocre  dans  fa  compofition. 

Parmi  les  terres  qu’on  emploie  en  France  pour 
la  fayence  , on  n’en  trouve  qu’une  feule  propre  à 
faire  la  fayence  fine  qui  fouffre  le  feu  : elle  eft  afiez 
rare.  Il  y en  a en  Bourgogne  dans  le  marquifat 
de  Lanocie  ; mais  cette  terre  ne  prend  jamais  un 
auffi  beau  blanc  que  les  autres  , parce  qu’elle  eft 
fort  poreufe  , qualité  eflentielle  pour  la  faire  réfifter 
au  feu. 

Des  Couleurs  applicables  fur  la  favence , 

La  plus  grande  partie  des  fayences  font  peintes  : 
on  y applique  des  couleurs  qui  forment  differens 
deflins. 

Quelques-unes  de  ces  couleurs  fe  mettent  fur  la 
couverte  avant  de  la  cuire. 

La  fayence  commune  n’eft  ordinairement  peinte 
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qu’en  bleu , parce  que  cette  couleur  réfifte  parfaite- 
ment bien  au  feu,  & qu’elle  eft  à très-bon  compte. 

Des  procédés  pour  les  Couleurs 

Bleu. 

On  prend  le  meilleur  fafre  , on  le  met  dans  un 
creufet  : on  couvre  le  creufet  d’une  tuile  qui  réfifte 
au  feu  ; on  met  le  tout  fous  le  four  pour  y être  cal- 
ciné : quand  le  four  eft  froid , on  retire  le  creufet. 
On  prend  autant  de  fmalt , & on  broie  le  tout  en- 
femble  jufqu’à  ce  que  le  mélange  foit  aufll  fin  qne 
le  blanc,  & l’on  confervç  cette  couleur  pour  en 
faire  ufage. 

Rouge. 

Le  plus  bel  ocre  jaune  calciné  deux  à trois  fois 
dans  le  four  où  l’on  cuit  les  marchandifes  , pilé  & 
broyé  -,  donnera  la  couleur  rouge. 

Jaune. 

La  terre  de  Naples  bien  broyée  & délayée,  pro- 
duit le  jaune. 

Autre  jaune. 

4 livres  de  mine  de  plomb  ou  de  plomb  rouge  , 
a de  cendres  de  plomb , 2 de  fable  blanc  , d’ocre 
rouge , ou  d’ocre  jaune , calciné  & réduit  en  poudre  ; 
2 d’antimoine  cru  mis  en  poudre , 1 de  verre  blanc 
ou  criftal,  aufll  mis  en  poudre:  mêlez  ; faites  cal- 
ciner doucement  , faites  fondre  enfuite  ; pilez  , 
broyez. 

Vert, 

2 livres  vert  d’ardoife  , 1 limaille  d’épingles  , 

1 minium , 1 verre  blanc  : mettez  en  poudre  , mé- 
langez ; faites  fondre , broyez , &c. 

Autre  vert. 

1 de  jaune  , î de  bleu  : mêlez , broyez.' 

En  unifiant  ces  deux  couleurs , on  aura  différens 
verts,  félon  que  l’on  mettra  plus  ou  moins  de  jaune, 
la  quantité  de  bleu  reliant  la  même. 

Autre  vert. 

4 de  bouteilles  cafîees , 1 1 vert  d’ardoife,  i~de 
limaille  d’épingles , 1 de  foude  d’Alicante  ou  de 
varec:  mettez  en  poudre , mêlez;  faites  fondre. 

Brun. 

Calcinez  l’ardoife  deux  fois  fur  le  four , mettez- 
la  en  poudre  , prenez-en  2 parties  ; 2 de  poudre  de 
bouteilles  cafiees  , x de  chaux  en  poudre  , 1 de 
foude,  & 4 onces  de  périgueux  : mélangez;  faites 
fondre , &c. 

Autre. 

^ 1 de  minium  ou  mine  de  plomb , | de  fable 
d’Anvers  , 1 d’ocre  rouge , & 4 onces  de  péri- 
gueux. 

Bleu  violet. 

t de  potafle  , 2.  fable  blanc , 2 de  blanc  à bifcuit , 
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S maïs  fec  ; 8 onces  de  fafre  , 1 once  de  manganèfe  ? 
j mettez  en  poudre , faites?fondre , &c. 

I ^ Les  couleurs  étant  ainfi  préparées , on  les  emploie 
à l’eau. 

Quand  l’alïïette  a été  trempée  dans  le  blanc,  & 
quelle  eft  sèche-,  le  peintre  la  prend  , & y trace  la 
figure  qu’il  veut  : quant  au  trait  rond , il  fe  fert  pour 
le  tracer  d’une  tournette.  Il  place  l’afliette  fur  la  tête 
de  la  tournette  ; il  la  met  en  mouvemept  avec  la 
main,  obfervantque  le  centre  de  la  tête  de  la  tour- 
nette  réponde  bien  au  centre  de  la  pièce  : cela 
fait,  il  la  touche  du  pinceau,  & la  tournette  fait 
le  trait. 

Outre  que  ceux  qui  fe  piquent  de  faire  la  belle 
fayence , font  pafter  leur  terre  au  tamis  fin , comme 
nous  avons  dit,  ils  emploient  aufll  des  couleurs  & 
un  blanc  meilleurs. 

Blanc  fin. 

Tirez  le  fel  de  foude , prenez  50  parties  de  ce 
feî , 80  de  beau  fable  blanc  pur  & net  ; réduifez  le 
fel  en  poudre  , mélangez  avec  le  fable;  faites  cal- 
ciner le  mélange  dans  la  fournette  , comme  s’il 
s’agifloit  de  faire  du  criftal  : cela  fait,  mettez  en 
poudre  en  le  pilant;  paflez  au  tamis  : prenez  50 
d’étain  fin  , autant  de  plomb  ; calcinez  comme  ci- 
deflus , broyez.  Paflez  au  tamis  ; ajoutez  ces  calcinés 
enfemble  ; ajoutez  une  once  de  la  plus  belle  potafle 
blanche  , 3 onces  & 2 deux  gros  de  manganèfe  de 
Piémont;  mêlez  le  tout,  paflez  au  crible;  faites 
fondre,  épluchez,  broyez  comme  le  blanc.  Une 
livre  de  ce  blanc  équivaudra  à deux  livres  de  blanc 
ordinaire. 

Il  faut,  au  refte , faire  une  expérience  de  ce  blanc 
en  petit , parce  que  fi  le  fable  étoit  tendre  à fondre  , 
comme  celui  de  Nevers , il  en  faudroit  ajouter  da- 
vantage. 

On  pourreit  faire  le  blanc  avec  la  foude  même  j 
fans  en  tirer  le  fel  : il  fuffjroit  d’ajouter  à la  compofi- 
tion  fur  chaque  100  livres  , 8 onces  de  manganèfe  ; 
mais  comme  les  fayenciers  ne  font  point  dansl’ufage 
de  la  manganèfe  pour  le  blanc , ils  diront  peut-être 
qu’elle  rendra  l’émail  ou  brun  ou  noirâtre  : mais 
qu’ils  en  faflent  l’expérience  en  petit  avant  que  de 
rien  prononcer  ; la  violence  du  feu  détruit  toutes  les 
couleurs  accidentelles  & toutes  lesfaletés. 

Autre  blanc  à l’angloife. 

150  livres  de  varec,  ou  de  la  foude  qui  fe  fait 
fur  les  côtes  de  Normandie  ; 100  de  beau  fable 
blanc  : ajoutez  18  livres  d’étain  & 54  de  plomb , 
calcinez  enfemble;  12  onces  de  manganèfe  préparée 
comme  pour  le  criftal  : mélangez  , mettez  fondre 
dans  le  feu , &c. 

Autre  de  Hollande . 

50  de  fable  bien  net , 15  -de  potafle , 20  de  foude," 
Quand  la  foude  aura  été  mife  en  poudre , on  ajou- 
tera 6 onces  de  manganèfe  : on  mélangera  , on  cal- 
cinera comme  pour  le  criftal  ; on  pilera , paflera  au 

tamis  ; 
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tamis;  on  ajoutera  20  livres  d’étain  , îo  de  plomb 
calcines  enfemole  : mélangez , faites  fondre  dans  le 
four,  &c. 


Couleurs  fines  pour  peindre  la  fayence. 

Prenez  du  meilleur  bol  arménien,  calcinez  trois 
fois,  broyez:  prenez  12  livres  de  blanc  fin  réduit  en 
poudre,  8 onces  de  fafre  ainfi  préparé  , 1 gros  d 'as 
ujtum  mis  en  poudre  : mélangez,  mettez  fous  le  four 
dans  un  grand  creufet  à fondre  ; laiffez  refroidir 
* creuiet,  rompez-le  pour  avoir  la  matière  : éplu- 
chez cette  matière  des  écailles  du  creufet  ; pilez 
broyez , & vous  aurez  un  très-beau  bleu. 


Ven, 

Prenez  de  1 écaillemine  ou  limaille  d’épingles 
pilée,  mettez  au  creufet,  couvrez  avec  une  tuile  • 
mettez  fur  un  fourneau  cru  un  peu  de  charbon  ' 
a lumez  a 1 entour  , puis  mettez  dans  la  cheminée  & 
augmentez  le  feu  peu-à-peu , jufqu  a ce  que  le  creu- 
lët  ion  couvert;  continuez  pendant  deux  heures  ; 
fage  reir°dir  ’ pilez  ’ bro7ez  > gardez  pour  l’u- 

Prenez  auffi  l’écaille  qui  tombe  de  l’enclume  des 
ferruriers,  fans  ordure;  pilez,  broyez,  & gardez 
pour  1 ufage.  ' 0 

Prenez  du  blanc  en  poudre  8 liv. , 5 d’écaillemine 

l;ïrrcJégrr.deijailledeferPréParte  : mêiez; 


Pourpre  commun. 

6 de  blanc  en  poudre  , 3 onces  ~ de  manganèfe 
melez , faites  fondre  , &c. 


Jaune. 

6 ae  blanc  en  poudre  , 3 onces  de  tartre  rouee  c 
Montpellier;  reduifez  en  poudre  : 1 gros  36  graii 
de  manganèfe  préparée  : mêlez  , mettez  dans  11 

§ra.nd/rcreu^et  à caufe  de  Pébullition  : faites  comir 
ci-deffus. 

Brun. 


6 de  blanc  commun  en  poudre  , 3 onces  de  Péri- 
gueux , - de  fafre  : mêlez  & faites  comme  ci-deffus. 


Noir, 

6 de  blanc  commun  en  poudre  , trois  onces  < 
latre  non  - calciné  , 2 de  manganèfe  , 2 onces  t 
rerigueux  , *-  once  de  paille  de  fer  : mêlez  , fût 
tondre,  &c. 

De  ces  couleurs  mélangées  , on  obtiendra  tout- 
les  autres. 

De  la  Couverte. 

U couverte  n’eft  autre  chofe  qu’une  forte  de  bea 
criftal  tendre  Prenez  trente  livres  delitharge  , 1 
de  potaffe , 1 8 de  beau  fable  blanc  ; ajoutez  2 onc< 
darfemc  blanc  en  poudre  ; faites  fondre  au  foui 
cela  fait  épluchez  comme  le  blanc , pilez , broyé 

Ceci  donne  un  vernis  brillant,  & fait  couler  1 
Ans  & Meuers.  Tome  11.  Partie  II, 


blanc.  Tl  faut  que  cela  foit  bien  broyé  & bien  li- 
quide , & 1 on  s en  fert  de  la  maniéré  fuivante. 

On  a une  brode  ou  afperfoir;  on  la  trempe  dans  la 
couverte  , qui  eft  fluide  comme  l’eau  : on  la  tient  de 
la  main  gauche,  &avec  les  doigts  de  la'  main  droite, 
on  tire  le  cnn  vers  foi , en  le  lapant  aller  : on  afperge 
ou  arrofela  pièce  : on  répète  la  même  chofe.  Mais 
en  Hollande  on  tient  le  vaiffeau  couvert  de  blanc  & 
peint , fur  la  paume  de  la  main  gauche  , & l’afper- 
foir  de  Fautre  main , & l’on  répand  la  couverte 
deffus , en  le  fecouant. 


Autre  couverte  blanche. 

Prenez  4 livres  de  cendres  de  plomb , 4 livres 
de  cendres  d etainou  de  potée,  &une  bonne  poignée 
de  fel  commun  ; faites  fondre  le  tout  jufqu’à  ce  qu’il 
fe  vitrifie  , & formez-en  des  gâteaux  pour  l’ufage. 

Couverte  jaune. 

Prenez  des  cendres  de  plomb  , du  minium  & de 
1 antimoine  , de  chacun  une  partie  ; de  cailloux  cal- 
cinés & broyés  , deux  parties  ; une  partie  de  fel 
gemme  ou  fel  commun  : broyez  , faites  fondre  , & 
procédez  du  reffe  comme  à la  couverte  précédente. 

Ou  prenez  6 livres  de  cendres  de  plomb  , d’anti- 
moine , & de  moulée  d’ouvriers  en  fer  , de  chacun 
1 livre  ; de  fable  6 livres  : faites  fondre  , 8cc. 

Couverte  verte. 


Prenez  deux  parties  de  fable , trois  parties  de 
cendres  de  plomb , des  écailles  de  cuivre  à volonté  : 
faites  vitrifier.  Ajoutez  , fi  vous  voulez  , une  partie 
de  fel , la  matière  en  fondra  plus  aifément  ; le  vert 
fera  plus  ou  moins  foncé  , félon  le  plus  ou  le  moins 
d’écailles  de  cuivres. 


Couverte  bleue. 

Prenez  du  fable  blanc  ou  des  cailloux  , réduifez- 
les  en  poudre  fine  ; ajoutez  égale  quantité  de  cen- 
dres de  plomb , & un  tiers  de  partie  de  bleu  d’émail  : 
faites  ^ fondre  , formez  des  gâteaux , & gardez-les 
pour  l’ufage. 

Ou  prenez  6 livres  de  cendres  de  plomb  , 4 de 
fable  blanc  bien  pur  , 2 de  verre  de  Venife  , une 
demi-livre  ou  trois  quarterons  de  fafre,  & une  bonne 
poignée  de  fel , & procédez  comme  ci-deffus. 

Couverte  violette. 

Prenez  cendres  de  plomb  une  partie  , fable  pur 
trois  parties  , bleu  d’émail  une  partie  , manganèfe 
un  huitième  d’une  partie,  & procédez  comme  ci- 
deffus. 

Couverte  brune. 

Prenez  verre  commun  & manganèfe,  de  chacun 
une  partie  ; de  verre  de  plomb  deux  parties  , & 
achevez  comme  pour  les  autres. 

Couverte  noire  ou  foncée. 

Prenez  deux  parties  de  magnéfie  , de  bleu 
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d’émail  une  partie , de  cailloux  calcinés , de  cendres 
de  plomb  & de  chaux  une  partie  & demie  , & ache- 
vez comme  ci-deffus. 

Couverte  finguliêre. 

Prenez  de  minium  & de  cailloux  calcinés  parties 
égales  ; réduifez-les  en  poudre  fine  ; mettez  le  mé- 
lange en  fufion  , & formez  des  gâteaux. 

Couverte  de  couleur  ferrugineufe. 

Prenez  deux  parties  de  cendres  de  plomb  ; de 
cendres  de  cuivre  & de  verre  commun,  ou  de  caillou 
blanc,  une  partie  , & procédez  comme  ci-devant. 

Les  compofuions  fuivanres  font  de  Kunckel,qui 
les  a raffemblées  dans  fon  traité  delà  Verrerie;  elles 
lui  ont  été  communiquées  par  ceux  qui  , de  fon 
temps , travailloient  en  Hollande  à la  fayence.  Il 
lui  en  coûta  beaucoup  de  peines  & de  dépenfes  pour 
les  apprendre  des  ouvriers  qui  en  avoient  toujours 
fait  myftère.  Il  les  a vu  pratiquer  , & il  en  a 
éprouvé  lui-même  un  grand  nombre.  Voye 3;  la  tra- 
duâionque  M.  le  baron  d’H. . . . nous  a donnée  de 
l’ouvrage  de  Kunckel. 

MaJ/îcot  ou  bafe  de  lu  couverte  blanche. 

Prenez  du  fable  fin  , lavez-le  avec  foin  ; mettez 
fur  100  livres  de  fable  , 44  livres  de  foude  & 30 
livres  de  potaffe  ; calcinez  le  tout , & vous  aurez  le 
ïnaffichot  ou  mafficot. 

Autre  préparation  du  mafficot. 

Prenez  100  livres  du  premier , 80  livres  de  chaux 
d’étain  , 10  livres  de  fel  commun  : faites  calciner 
le  mélange  à trois  différentes  reprifes. 

Autre  couverte  de  la  chaux  d’étain. 

Prenez  100  livres  de  plomb  , 33  livres  d'étain  : 
faites  calciner  , & vous  aurez  ce  que  l’on  nomme  la 
matière  fine  pour  la  couverte  blanche. 

Autre  couverte  meilleure. 

Prenez  40  livres  de  fable  bien  pur  , 73  livres  de 
litharge  ou  cendre  de  plomb  , 26  livres  de  potaffe , 
10  livres  de  fel  commun  , & faites  calciner  le  mé- 
lange. 

Autre  couverte. 

Prenez  30  livres  de  fable  pur , 70  livres  de  li- 
tharge ou  cendres  de  plomb , 30  livres  de  potaffe  , 
32  livres  de  fel  commun , & calcinez  le  mélange. 

Autre  couverte. 

Prenez  fable  pur  48  livres  , cendres  de  plomb 
60  , potaffe  20  , fel  marin  8 ; calcinez  le  mélange. 

Autre  couverte. 

Prenez  fable  pur  10  livres  , cendres  de  plomb 
20 , fel  marin  10.  Ces  couvertes  communes  font, 
comme  on  voit  ? à peu  près  les  mêmes, 
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On  couvreles  vaiffeaux  de  ces  compofitions  flui- 
des , on  les  peint  enfuite  de  la  couleur  qu’on  veut , 
& on  les  place  dans  les  gafettes  , comme  nous  avorat 
dit  plus  haut,  & les  gafettes  dans  le  fourneau. 

Émail  blanc . 

Prenez  2 livres  de  plomb , 1 livre  d’étain  & un 
peu  plus  ; calcinez  le  mélange  , réduifez-le  en  cen- 
dres : prenez  de  ces  cendres  deux  parties;  de  fable 
blanc  ou  de  cailloux  calcinés,  ou  de  morceaux  de 
verre  blanc  , 1 ; ~ partie  de  fel:  mêlez  ; mettez  à re- 
cuire dans  un  fourneau  ; faites  fondre  , & voua 
aurez  un  beau  blanc. 

Autre  blanc. 

Prenez  de  plomb  une  livre  & | ; calcinez  ; preJ 
nez  8 parties  de  ces  cendres  , de  caillou  & de  fel 
calcinés  4 parties  ; faites  fondre,  &c. 

Autre. 

Prenez  de  plomb  3 livres  , d’étain  1 ; faites  cal- 
ciner : prenez  de  cette  chaux  2 parties , de  fel  \ 
parties , de  cailloux  purs  3 parties  , faites  fondre,  &c. 

Autre. 

■ Prenez  de  plomb  4 livres  , d’étain  1 livre  ; rédui- 
fez  en  chaux:  prenez  de  cette  chaux  8 parties,  de 
caillou  7 parties , de  fel  1 4 parties  ; faites  fondre,&c. 

Fondant  pour  mettre  la  couverte  en  fufion. 

Prenez  de  tartre  calciné  1 partie  , de  caillou  & de 
fel  chacun  1 partie  : paffez  le  mélange  far  les  vaiif 
féaux  , quand  la  couverte  prendra  mal. 

Autre  fondant. 

Prenez  tartre  calciné  à blancheur  & de  caillou  de 
chacun  1 partie , faites  fondre  ; mettez  en  gâteau  ; 
pulvérifez  ; prenez  de  cette  pouffière  1 partie  , de 
cendres  de  plomb  2 ; faites  fondre. 

Autre. 

Prenez  de  tartre  calciné  1 partie  , de  cendres  do 
plomb  & d’étain  1 partie,  de  caillou  1 partie , de 
fel  2 ; faites  fondre  le  mélange. 

Couverte  blanche,  qu’on  portera  même  fur  des  vaiffeaux 
de  cuivre. 

Prenez  de  plomb  4 livres  , d’étain  3 , de  caillou 
4 , de  fel  1 , de  verre  de  Venife  1 ; faites  fondre» 

Autre. 

Prenez  d’étain  1 , de  plomb  6 ; faites  calciner? 
prenez  de  cette  chaux  1 2 , de  caillou  calcine  14 , de 
fel  8 ; faites  fondre  par  deux  fois. 

. Autre. 

Prenez  de  plomb  2 , d’étain  1 ; calcinez:  prenez: 
de  la  chaux , de  fel  & de  caillou  de  chacun  1 ; faites 
foudre  , & la  couverte  fera  très-belle. 
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Autre, 

Prenez  de  plomb  3 , d’étain  1 , de  fel  3 , de  tartre 
calciné  4 ; faites  fondre , & formez  des  gâteaux 

Autre. 

Prenez  d’étain  1 , de  plomb  5 , de  verre  de  Ve- 
nde 1 , de  tartre  calciné  ^ , &c. 

Autre  meilleure. 

Prenez  d’étain  1 & j , de  plomb  1 & ^ , de  fel  1 , 
de  verre  de  Venife  £ , &c. 

Autre. 

Prenez  de  plomb  4 , d’étain  1 & - , de  caillou 
Calciné  3 , de  fel  2 , &c. 

Blanc  pour  peindre  fur  lin  fond  blanc. 

Prenez  un  peu  d’étain  bien  pur  , enveloppez-le 
d’argile  ou  de  terre  , mettez-le  dans  un  creufet , cal- 
cinez , caffez  le  creufet , vous  en  tirerez  une  chaux 
ou  cendre  blanche  : fervez-vous  de  cette  cendre 
pour  peindre;  les  figures  que  vous  en  tracerez,  vien- 
dront beaucoup  plus  blanches  que  le  fond. 

Il  faut  obferver  fur  toutes  les  couvertes  blanches 
qui  précèdent , qu’il  faut  fur-tout  que  le  plomb  & 
l’étain  aient  été  bien  calcinés , & que  le  mélange  , 
quand  on  y ajoutera  du  fel  & du  fable  , foit  remis 
encore  à calciner  pendant  douze  ou  feize  heures. 

Couvertes  jaunes. 

Prenez  d’étain  2 , d’antimoine  2 , de  plomb  3 , 
ou  de  chacun  égale  quantité  : calcinez;  faites  vitri- 
fier enfuite  : cette  couverte  fera  belle  & très-fufible. 

Autre  jaune. 

Prenez  de  minium  3 , de  poudre  de  brique  2,  de 
cendre  de  plomb  , 2 , de  fable  1 ; d’une  des  cou- 
vertes blanches  qui  précèdent,  1 , d’antimoine  2; 
faites  calciner , & mettez  enfuite  en  fufion.j 

Autre  jaune  citron. 

Prenez  de  minium  3 parties  , de  poudre  de  brique 
bien  rouge  3 & | , d’antimoine  1 ; mettez  à calciner 
jour  & nuit  pendant  deux  à trois  jours  , au  four- 
neau de  verrerie; fondez  enfuite. 

Autre  jaune. 

Prenez  cendres  de  plomb  & étain  calcinés  en- 
femble,  7 parties,  d’antimoine  1 , & faites  fondre. 

Autre. 

Prenez  de  verre  blanc  4 , d’antimoine  1 , de  flû- 
nium  3 , de  mâchefer  ; faites  fondre. 
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Autre. 

Prenez  de  moulée  4 , de  minium  4,  d’antimoine 
2 ; mêlez  & broyez , mais  ne  mettez  pas  le  mélange 
en  fufion. 

Autre. 

Prenez  de  caillou  16,  de  limaille  de  fer  1 , de  li- 
tharge  24  ; faites  fondre. 

Jaune  clair. 

Prenez  de  minium  4 , d’antimoine  3 , du  mélange 
des  cendres  de  plomb  & d’étain  8 , de  verre  3 ; 
faites  fondre. 

Jaune  dhr. 

Prenez  de  minium  3 , d’antimoine  2 , de  fafratt 
de  mars  1 ; faites  fondre  enfemble  ; pulvérifez  ; 
faites  fondre  de  rechef  ; réitérez  le  tout  jufqu  a 
quatre  fois. 

Autre. 

Prenez  de  minium  & d’antimoine  de  chacun  23  ^ 
de  rouille  de  fer  ~ ; faites  fondre  à quatre  à cinq  re- 
prifes  différentes. 

Autre. 

Prenez  de  cendres  de  plomb  8 , de  cailloux  6; 
de  jaune  d’ocre  1 , d’antimoine  1 , de  verre  blanc  1 ; 
calcinez , & enfuite  faites  fondre. 

Autre. 

Prenez  cendres  de  plomb , de  cailloux  blancs  chaJ 
cun  1 2 , de  limaille  de  fer  1 ; faites  fondre  à deux 
reprifes. 

Tous  ces  jaunes  donneront  des  nuances  & une 
fufibilité  différentes  , fi , quand  ils  auront  été  mis 
en  fufion  , on  les  fait  recuire  : le  broiement  même 
y fera. 

Couverte  verte  fur  un  fond  blanc. 

Prenez  des  cendres  de  cuivre  2 parties  , d’une  deÿ 
couvertes  jaunes  à volonté  2 ; mettez  en  fufion  deux 
fois  , & peignez  légèrement , pour  que  la  couleur 
ne  foit  pas  foncée. 

Autre. 

Prenez  vert-de-montagne  1 , de  limaille  de  cui- 
vre 1 , de  minium  1 , de  verre  de  Venife  1 ; faites 
fondre  ; vous  pourrez  vous  en  fervir  auffi  fans 
l’avoir  mis  en  fufion. 

Autre. 

Prenez  de  minium  2,  de  verre  de  Venife  a , de 
limaille  de  cuivre  1 ; faites  fondre. 

Autre. 

Prenez  de  verre  blanc  1 , de  limaille  de  cuivre  5c 
de  minium  , de  chacun  x ; faites  fondre , broyez  ; 
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prenez  enfuite  deux  parties  de  ce  mélange  broyé  , 
& une  de  vert-de-montagne. 

Autre . 

Prenez  d’une  des  couvertes  jaunes  précédentes , 
ajoutez  d’une  des  couvertes  bleues  qui  fuivront,  i ; 
mêlez  & broyez. 

En  mêlant  le  bleu  & le  jaune  , on  aura  différentes 
nuances  de  vert. 

Couverte  bleue. 

Prenez  cendres  de  plomb  i , cailloux  puîvérifés 
a , fel  2 , tartre  calciné  à blancheur  i , de  verre  blanc 
ou  de  Venife  \ , de  fafre  £ ; faites  fondre  , éteignez 
dans  l’eau  ; remettez  en  fufion , & éteignez  encore, 
& ainfi  de  fuite  plufteurs  fois.  Obfervez  la  même 
règle  pour  toutes  les  compofitions  où  il  entrera  du 
tartre  , finon  elles  feront  trop  chargées  de  fel , & 
la  couleur  n’en  fera  ni  belle  , ni  durable  ; calcinez 
suffi  le  mélange  pendant  deux  fois  vingt-quatre 
heures  , au  fourneau  de  verrerie. 

Autre. 

Prenez  de  tartre  une  livre  , de  litharge  ou  cendres 
de  plomb  £ de  livre  , de  fafre  une  demi-once  , de 
beau  caillou  pulvérifé  £ de  livre  ; faites  fondre , & 
procédez  comme  ci-deffus. 

Autre . 

Prenez  de  plomb  12  , d’étain  1 ; réduifez-îes  en 
chaux  ; ajoutez  de  fel  5 , de  cailloux  puîvérifés  5 , 
de  faire  1 , de  tartre  & de  verre  de  Venife  de  cha- 
cun 1;  procédez  pour  la  calcination  comme  ci-deffus, 
& faites  enfuite  fondre  le  mélange. 

Autre. 

Prenez  de  tartre  2 , de  fel  2 , de  cailloux  1 , de 
litharge  & de  fafre  de  chacun  1 ; achevez  comme 
ci-deffus. 

Autre. 

Prenez  de  litharge  1 , de  fable  3 , de  fafre  1 , ou 
au  defaut  de  faire , d’émail  bleu  1 . 

Autre, 

Prenez  de  litharge  2 , de  cailloux  & de  fafre  de 
chacun  £ ; broyez  & faites  fondre. 

Autre, 

Prenez  de  litharge  4 , de  cailloux  2 , de  fafre  1 ; 
faites  calciner , & faites  fondre. 

Autre. 

Prenez  de  litharge  4 , de  cailloux  puîvérifés  3 , 
de  fafre  1 , de  tartre  - , de  verre  blanc  1 , faites 
fcndrq,  & achevez  comme  ci-deffus. 
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Bleu  violet. 

Prenez  de  tartre  x 2 , de  cailloux  & de  fafre  de 
chacun  12;  achevez  comme  ci-deffus. 

Autre. 

Prenez  d’étain  4 onces  , de  litharge  2 onces  , de 
cailloux  puîvérifés  5 onces  ; ajoutez  une  demi- 
dragme  de  magnéfie , & achevez  comme  ci-deffus. 

Tous  les  procédés  qu’on  vient  de  donner  ont  été 
éprouvés. 

Couverte  rouge. 

Prenez  d'antimoine  3 , de  litharge  3 , de  rouille 
de  fer  1 ; broyez,  & gardez  pour  l’ufage. 

Ai^tre. 

Prenez  d’antimoine  2 , de  litharge  3 , de  fafran  de 
mars  calciné  1 ; achevez  comme  ci-deffus. 

Autre . 

Prenez  du  verre  blanc , réduifez-le  en  poudre 
très-fine  ; prenez  du  vitriol  calciné  ou  rouge , ou 
plutôt  le  caput  mortuum  de  l’huile  de  vitriol  ; édul- 
corez avec  l’eau  ; mêlez  avec  le  verre  broyé  , pei- 
gnez, & faites  enfuite  recuire  votre  ouvrage  pour 
faire  fortir  le  rouge. 

Autre  d’un  brun  pourpre. 

Prenez  de  litharge  13  , de  cailloux  puîvérifés  18, 
de  magnéfie  1 , de  verre  blanc  1 5 ; broyez  & faites 
fondre. 

Couverte  brune . 

Prenez  de  litharge  & de  cailloux  de  chacun  14  > 
& de  magnéfie  2 , faites  fondre. 

Autre . 

Prenez  de  litharge  12  , de  magnéfie  x ; faites 
fondre. 

Autre  couverte  brune  fur  fond  blanc. 

Prenez  de  magnéfie  2 , de  minium  & de  verre 
blanc  de  chacun  x ; faites  fondre  deux  fois. 

Couverte  de  couleur  de  fer. 

Prenez  de  litharge  1 3 ; de  fable  & de  cailloux  , 

1 4 , de  cendres  de  cuivre  5 ; faites  calciner  & fondre. 

Autre  femblable. 

Prenez  de  litharge  12  , de  cailloux  7 , de  cen- 
dres de  cuivre  7 , & achevez  comme  ci-deffus. 

Couverte  noire . 

Prenez  de  litharge  8 , de  limaille  deferj  , de  cen- 
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dres  de  cuivre  3 , de  fafre  a ; faites  fondre , & 
lj  vous  voulez  la  couleur  plus  noire  , ajoutez  du 
fafre. 

Tous  ces  procédés  font  d’artifles  différens  , & 
aucun  ne  donne  la  même  nuance  ; il  n’eft  donc  pas 
fuperflu  d en  avoir  indiqué  un  fi  grand  nombre.  Il 
n’y  a pas  de  circonflances  où  il  importe  plus  d’avoir 
. cnoix.  D ailleurs  Kunckel,  dont  on  connoît  l’exac- 
titude dans  le  manuel  & l’art  expérimental  aflure 
poüavement  qu’ils  réiiffifTent  tous. 

Des  ouvrages  f félon  leurs  efpèces  & leurs  propriétés. 

Les  ouvrages  de  fayence  confident  en  toutes 
fortes  de  pots,  cafetières,  marabouts,  théyères , 
féaux,  badins  , potagers , foupières , plats,  affiettes, 
cuvettes  , corbeilles  , fontaines  de  toutes  fortes 
d efpèces  , dont  la  plupart  prennent  leurs  noms  de 
leur  1 orme  ou  des  chofes  qu’ils  contiennent , parmi 
lelquels  les  uns  font  blancs  , rouges  , jaunes  , bruns 
©u  gris;  les  autres  de, deux  couleurs  , c’efl-à-dire 
bruns  en  dehors  & blancs  en  dedans.  Ce.  derniers 
font  deftinés  à approcher  du  feu  ; les  uns  & les  au- 
tres décorés  d’ornemens  en  relief,  ou  peints  de  di- 
verfes  couleurs  , repréfentant  des  payfages  , des 
fleurs  & des  fruits  de  toutes  efpèces. 

Moyen  de  garantir  la  fayence. 

La  fayence  efl  d un  ufage  agréable , mais  difpen- 
îeux  acaufe  de  fa  fragilité.  L’art  de  rapprocher  les 
fragmens  avec  des  attaches  de  fil  de  fer , & une 
etpece  de  maflic  de  vitrier , pour  en  boucher  les 
jointures;  cet  art  des  gagnepetits  , qu’on  nomme 
raccommodeurs  de  fayence  , efl  trop  greffier,  pour 
que  la  vaiffelle  , qu’ils  ont  ainfi  recoufue  , pffiffe 
reparaître  fur  une  table  un  peu  propre.  Il  vaut  mieux 
bure  enforte  de  prévenir  les  fêlures  que  la  chaleur 
des  mets  occafionne  fouvent  : or  , voici  le  moyen 
que  le  Journal  économique  du  mois  de  décembre 
1756  indique  , pour  empêcher  la  fayence  de  fe  fen- 
dre  au  premier  feu  , & pour  préferver  même  fon 
email  de  toutes  gerçures.  Il  confeille  , avant  de  fe 
rarvir  cie  la  fayence,  de  la  mettre  dans  une  chau- 
dière avec  de  l’eau  qui  la  fumage,  en  difpofant 
enaque  piece  de  façon  quelle  foit  un  peu  pen- 
chee  fur  le  coté  , & qu’il  y ait  entre  deux  de  petits 
morceaux  de  bois,  pour  les  empêcher  de  fe  toucher. 

Un  jette  dans  cette  eau  beaucoup  de  cendres  & 
apres  avoir  fan  bouillir  le  tout  près  de  deux  heures 
on  laide  refroidir. 

,.  Les  £els  des  cendres  qui  ont  été  diffims  dans  l’eau 
s incru  fient  par  Faétion  du  feu  dans  les  pores  de  la’ 
rayence  la  rendent  plus  compare  , fortifient  la  con- 
tinuité de  1 email , la  préfervent  de  toute  fêlure  , & 
donnent  enfin  à la  fayence  une  plus  grande  folidité. 

Cependant  M.  Baumé  doute,  avec  raifon  , que 
e\  - 5 “joutes  ici  à 1 eau  , foient  utiles  pour  l’objet 
qu  on  fe  propofe.  Au  contraire,  lorfque  c’efi  dans 
une  eau  chargée  de  fels  qu’on  a plongé  la  vaiffelle 
qu  on  veut  garantir,  la  matière  faline  , après  avoir 
perdu  a plus  grande  partie  de  fon  humidité , vient 
fl'unr  a k,  furtace  de  la  fayence  en  pafl'an,  par  les 
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petites  fentes  de  la  couverte , & elle  y laide  des 
molécules  de  fel  qui  font  alors  fonctions  de  petits 
coins  , & tache  la  couverte  qu’on  voit  enfuite 
quitter  le  bifeuit  ou  la  terre  de  fayence  par  petites 
écaillés.  1 

D api  es  ces  obfervations  & d’après  fa  propre  ex- 
périence , M.  Baumé  préfère  l’eau  pure  à l’eau 
chargée  de  fels. 

Il  refie  à favoir  pourquoi  cette  opération  rend  la 
fayence  moins  caffimte.  M.  Baumé  penfe  que  cela 
vient  de  ce  qu’en  faifant  chauffer  un  vafe  ainfi 
préparé  & rempli  d’un  fluide , l’eau  dont  ce  vafe 
a ete  imbibe  & dont  il  refte  toujours  une  grande 
quantité  , s’oppofe  à l’introduéiion  d’un  nouveau 
fluide,  qui  ferait  cafler  la  fayence  fl  ce  fluide  y 
pénétrait  tandis  que  le  vafe  efl  chaud  , & elle  l’em- 
pêche de  s’humeéter  inégalement  dans  fon  inté- 
rieur, par  la  liqueur  qu’on  y fait  chauffer. 

Maflic  pour  r accommoder  la  fayence  caffée. 

Sans  employer  ni  fil  de  fer,  dit  M.  Buch’oz, 
m laiton,  ni  foudure,  on  rejoint  ainfi  la  fayence’ 
caflee.  Faites  calciner  des  écailles  d’huîtres,  & les 
redmfez  en  poudre  très-fine;  paffez  au  tamis  de  foie 
ou  broyez  fur  le  marbre  au  point  d’être  impalpable, 
renez  enfuite  un  ou  plufieurs  blancs  d’œufs  , félon 
que  vous  aurez  de  poudre  ou  d’ouvrage  ; faites-en 
avec  la  poudre,  une  pâte  ou  colle  dent  vous  join- 
drez les  deux  parois  oppofées  de  la  fayence  que 
vous  voudrez  rejoindre  , & les  replaçant  l’une 
contre  1 autre,  comme  elles  doivent  l’être,  tenez- 
les  ferrées  & en  état  pendant  huit  minutes. 

. p5  à ce  que  l’on  prétend  , ne  craint  plus 

ni  feu  ni  1 eau  , & fi  la  fayence  fe  rompt  par  quelque 
nouvel  accident , ce  ne  fera  point  dans  l’endroit  du 
maflic.  Au  refle , c’efi  une  expérience  facile  & peu 
diipendieufe  à faire.  1 

Nous  ne  pouvons  mieux  terminer  cet  article  que 
par  les  favantes  obfervations  fur  l’art  de  la  fayen- 
cerie  , lues  à l’académie  de  Dijon  , & imprimées 
dans  le  premier  volume  de  la  même  académie  Elles 
font  de  M.  Bofc  d’Antic , doreur  en  médecine 
médecin  du  roi  par  quartier,  ancien  correlpondant 
de  1 academie  royale  des  fciences  , membre  de 
lacademie  de  Dijon  , de  la  fociété  littéraire  de 
Clermont-Ferrand,  & de  la  fociété  des  ans  de 
Londres. 

Observations  fur  Vart  de  la  fayencerie. 

La  fayencerie  efl  une  partie  importante  de  la 
verrerie  : elle  n’a  pas  été  moins  négligée  que  les 
autres  : il  femble  même  que  les  chimiflWaient  affeété 
de  n en  pas  parler.  Je  ne  comtois  que  Kunckel  qui 
ait  pris  la  peine  de  donner  quelques  recettes  fur  les 
couvertes  & fur  les  peintures  en  fayence;  mais  je 
doute  qu  elles  aient  été  d’une  grande  utilité. 

Tant  que  les  arts  n’auront  que  des  recettes  pour 
théorie , ils  feront  très-éloignés  de  la  perfection  : la 
fayencerie  en  efl  une  preuve  non  équivoque. 

On  ne  connoît  en  France  que  deux  manufactures 
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de  fayence  commune  qui  aient  de  la  réputation, 
Monftier  & Rouen,  & leur  mérite  eft  moins  dû  aux 
principes  fur  lefquels  elles  font  établies  , qu’à  des 
circonftances  locales. 

La  fayence  de  S'aint-Cenys  en  Picardie , étoit  an- 
ciennement très-recherchée  : elle  eft  tombée  dans  le 
difcrédit,  & avec  jufte  railon  ; mais  fa  réputation 
commence  à fe  rétablir. 

Je  connois  des  entrepreneurs  qui  ont  abandonne 
leur  manufa&ure  , parce  qu’ils  ne  pouvoient  donner 
du  brillant  à leur  émail  ; d’autres , parce  qu  ils  ne 
pouvoient  faire  prendre  leur  blanc  lur  le  bifcuit  , 
que  par  parties  ; d’autres , parce  qu  ils  n avoient  pu 
prévenir  l’écaillage  , &c. 

Lds  fayenceries  de  Lille  en  Flandres , de  Saint- 
Cenys , de  Lyon  , de  Nantes  , de  Rouen  , &c.  tirent 
leur  fable  de  Nevers , tandis  quelles  en  ont  de  plus 
blanc  à leur  portée. 

On  voit  beaucoup  de  fayence  qui  fe  fendille  , 
dont  l’émail  s’étonne  à la  plus  légère' chaleur  ; on 
en  voit  peu  qui  ne  foit  infeftée  dé  écoujfages  , & en- 
core moins  qui  ne  foit  coq  d’œuf , &c. 

Qui  ne  fenr  que  cet  art  eft  livré  à une  routine 
aveugle  ? Je  ne  me  propofe  p as  de  donner  un  traité 
complet  fur  la  fayencerie  , ni  même  de  décrire 
avec  ordre  toutes  fes  opérations.  L’entreprife  feroit 
au  deftiis  de  mes  forces  ; je  me  bornerai  à quelques 
obfervations  que  j’ai  principalement  eu  occalion  de 
faire  dans  une  belle  fayencerie  en  fin  & en  com- 
mun , qu’un  de  mes  proches  parens  a établie  de- 
puis quelques  années  : c’eft  à l’académie  à juger 
jufqu’à  quel  point  elles  peuvent  contribuer  au  pro- 
grès de  l’art. 

L’émail  de  la  meilleure  qualité  & le  plus  blanc  , 
les  couleurs  les  plus  brillantes  & du  plus  parfait 
accord,  les  fourneaux  les  mieux  conftruits  , les  ou- 
vriers les  plus  habiles  & les  plus  expérimentés  , 
feroient  inutiles  au  manufacturier  en  fayence  , fi 
fa  terre  n’étoit  pas  de  bonne  nature , bien  compofée 
& bien  préparée.  L’impéritie  & la  négligence  à cet 
égard  ne  pourraient  que  lui  être  funeftes.  Il  feroit 
inévitablement  ruiné  par  la  cafte  dans  les  fécheries 
& dans  les  fourneaux , ou  par  la  déformation  des 
ouvrages  , ou  par  l’effuy  J l’émail  terne  ) , ou  par  l’é- 
caillage, &c. 

Tout  le  monde  fait  que  dans  le  plus  grand  nombre 
des  fayenceries  , on  n’emploie  que  des  terres  com- 
munes , de  la  glaife  verte  ou  bleue,  de- l’argile 
rougeâtre , jaunâtre  ou  brune , de  la  marne  blanche , 
grife  ou  brune;  (je  n’entends  pas  parler  ici  delà 
terre  à pipe,  ni  de  celle  façon  d’Angleterre,  qui 
n’en  diffère  que  par  la  couverte , & qu’on  a jufqti’à 
préfent  fi  mal  imitée).  Ces  deux  efpèces  ne  font  pas 
de  notre  projet. 

Les  manufactures  de  Paris  emploient , pour  leur 
fayence  commune,  de  la  glaife  verdâtre  de  Beîle- 
viile  , de  l’argile  jaunâtre  de  Charonne , & de  la 
marne  blanchâtre  du  côté  de  Picpus  ; elles  font 
entrer  dans  leur  brun  ou  terre  à feu , de  la  glaife 
d’Arcueil  AThionville,  à Aprey,  &c.  on  emploie 
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aufti  trois  efpèces  de  terre  , à peu  de  chofe  près  ; 
de  la  même  nature  que  celles  de  Paris.  A Nevers  , 
on  ne  fait.entrer  dans  la  compofition  de  la  fayence, 
que  deux  efpèces  de  terre , de  l’argile  j unâtre 
grade  & de  la  marne  blanche.  Il  y a,  je  penfe , peu 
de  fayenceries  affez  heureufement  fnuées  , pour 
n’avoir,  à employer  qu’une  feule  terre. 

La  glaife  bleue , verte , grife , ne  me  paroît  que 
de  l’argile  pure  , chargée  d’une  fubftance  martiale  , 
d’une  petite  quantité  de  terre  calcaire  plus  ou  moins 
groftière , d’un  peu  d’acide  vitriolique,  & quelque- 
fois d’un  fable  très-fin. 

L’argile  rougeâtre,  jaunâtre  ou  brune , ou  l’argile 
à briques  communes,  ne  diffère  ordinairement  de 
la  glaife , qu’en  ce  que  la  bafe  ferrugineufe  y eft 
plus  abondante  : celle  de  Nevers  tient  le  milieu 
entre  les  deux  ; auffi  , combinée  avec  une  fuffifante 
quantité  de  fable  de  groffeur  moyenne,  eft- elle 
propre  à faire  d’excellentes  briques  dures. 

Perfonne  n’ignore  que  la  marne  eft  une  terre  cal- 
caire; mais  celle  dont  on  fe  fert  dans  les  fayen- 
ceries eft  mêlée  avec  une  petite  quantité  d’argile , 
& adcz  ordinairement  avec  un  peu  de  fubftance 
martiale  ; on  peut  s’en  afiurer  par  fa  diffolution  dans 
l’eau  régale.  Il  y a un  grand  nombre  de  marnes  ; la 
moins  colorée  & celle  qui  fe  divife  le  mieux  dans 
l’eau  , doit  être  préférée  dans  les  fayenceries. 

Par  quelle  raifon  eft-on  obligé  d’employer  plu- 
fieurs  efpèces  de  terre  ? Les  ouvrages  faits  avec  la 
glaife  feule , feroient  trop  long-temps  à fe  deffécher , 
gerceroient  & fe  déformeroient  dans  les  fécheries  & 
dans  les  fourneaux  , feroient  d’une  lourdeur  infup- 
portable  , & on  n’y  verroit  qu 'ejfuy  : elle  a befoin 
d’un  intermède  qui  prévienne  une  trop  grande  re- 
traite , qui  la  rende  moins  compade,  & qui  ne  fe 
laiffe  pas  facilement  attaquer  par  l’émail. 

L’argile  rouge  n’eft  rien  moins  que  propre  à 
remplir  ces  vues  ; il  y auroit  à craindre  les  mêmes 
inconvéniens  à très-peu  de  chofe  près  , & les  ou- 
vrages feraient  plus  difpofés  à la  fufion. 

La  marne  offre  ce  qu’on  defire  : elle  réduit  la  re- 
traite à un  point  convenable , donne  à l’eau  la  fa- 
cilité de  s’échapper  promptement,  & fans  forcer  les 
ouvrages  ; & toutes  chofes  d’ailleurs  égales , produit 
le  blanc  , l’émail  le  mieux  glacé , le  plus  brillant , 
parce  que  fans  doute , par  fon  moyen , les  autres 
terres  étant  moins  dtfpofées  à la  fufion , ne  peu- 
vent fe  marier  trop  intimement  & fe  confondre  avec 
l’émail , ou , fi  l’on  veut , qu’elle  donne  à 1 émail  ce 
que  les  deux  autres  terres  lui  font  perdre. 

On  fait  que  le  verre  approche  d’autant  plus  du 
bel  émail  blanc,  qu’on  l’a  foulé  d’une  grande  quan- 
tité de  terre  calcaire  très-blanche  ; la  terre  calcaire 
bien  dépurée , produit  dans  l’émail  à peu  près  les 
mêmes  effets  que  la  chaux  d’étain.  Celui  qui  con- 
clut oit , de  ce  que  nous  venons  de  dire  , que  l’argile 
rougeâtre  eft  inutile , me  paroîtroit  fe  tromper. 

Les  ouvrages  faits  uniquement  avec  la  glaife  & 
la  marne  à dofe  convenable , pour  le  blanc , n’au- 
roient  pas  affez  de  folidité , & s’écaiileroient , à 
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ïnoins  qu  on  ne  leur  fit  fubir  un  degré  de  feu  plus 
violent  que  celui  des  fayenceries  communes.  C’eft 
l’argile  rougeâtre,  &c.  qui,  à raifon  de  fa  fubftance 
martiale , leur  donne , à la  cuifl'on  ordinaire , la  liai- 
fon  néceffaire. 

De  ce  que  nous  avons  établi , il  eft  aifé  de  fentir 
que  fi  l’on  épargne  la  marne  dans  la  compofition  , 
on  s’expofe  à la  calfe  , à la  déformation  , à l’effuy  ; 
que  fi  on  la  prodigue  , on  tombe  dans  le  défaut  de 
lolidité  & dans  l’écaillage. 

Dans  toutes  les  manufa&ures , on  ne  fuit  pas  la 
même  compofition.  Un  nombre  allez  confidérable 
de  fayenciers  met  parties  égales  de  glaife  & de 
marne  , ou  trois  parties  de  glaife  , deux  parties 
d’argile  colorée  & cinq  parties  de  marne  ; mais  la 
différence  qui  fe  trouve  prefque  toujours  dans  les 
terres  d’une  même  efpèce  , doit  en  produire  une 
très-grande  dans  les  compofitions. 

Tout  ce  qui  ne  fe  divifè  pas  en  parties  très-fines 
dans  l’eau , doit  être  regardé  comme  dommageable. 
Il  y a plufieurs  moyens  propres  à aider  cette  di- 
vine n ; la  gelée,  le  mouvement  & le  long  féjour 
des  terres  dans  l’eau.  Ainfi , pour  éviter  les  erreurs 
préjudiciables  dans  la  compofition , il  convient  de 
faire  féparément  l’effai  des  terres  , de  les  expofer  à 
la  gelée  encore  humides , de  les  agiter  fortement 
dans  l’eau  , de  les  y laiffer  long-temps  , & enfuite 
de  les  paffer  fur  un  tamis  très-  fin. 

Nous  verrons  , lorfque  nous  parlerons  de  l’émail , 
que  la  règle  la  plus  fimple  & la  plus  sûre  eft  de 
mettre  dans  la  compofition  le  plus  qu’il  eft  poffible 
de  terre  blanche , fans  nuire  à la  folidité  du  bifcuit , 
fait  dans  un  fourneau  bien  conftruit , à un  feu  de 
vingt-quatre  heures. 

Dans  la  plupart  des  fayenceries  , on  fe  contente 
de  jeter  dans  une  foffe  les  trois  efpèces  de  terres  , 
de  les  y laiffer  tremper  dans  l’eau  un  certain  temps , 
de  les  mêler  & de  les  marcher.  Je  ne  m’arrêterai 
pas  à faire  fentir  l’infuffifance  de  cette  méthode  , 
pour  divifer  complètement  les  terres  & en  opérer 
le  parfait  mélange. 

D écrire  celle  qu’on  fuit  à Aprey , c’eft  , je  crois  , 
donner  l’idée  de  celle  qui  mérite  la  préférence. 
M.  de  Vilhaut  a foin  de  faire  tirer  fes  terres  avant 
l’hiver , afin  que  la  gelée  les  ouvre , les  divife.  Au 
pri  ntemps  il  fait  fa  compofition  dans  un  patouillard , 
où  elles  font  brifées  & .exactement  mêlées  ; au  fortir 
du  patouillard,  le  coulis  eft  reçu  dans  un  crible  con- 
duit par' un  très-long  canal  dans  un  tamis  de  crin  , 
d’où  il  fe  précipite  dans  un  très-vafte  baffin,  quilaiffe 
couler  l’eau  à fur  & à mefure  que  la  terre  s’affaiffe. 

Sur  le  crible  s’arrêtent  les  parties  les  plus  grof- 
fières  : dans  le  canal  fe  dépofent  les  parties  de  la 
groffeur  du  fable  ordinaire  , & le  tamis  arrête  celles 
qui  auroient  refté  en  forme  de  fablon. 

Lorfque  la  terre  commence  à être  un  peu  ferme , 
on  1 apporte  dans  un  autre  baftin  couvert  & plus 
profond  , d où  on  la  tire  , pour  la  marcher  & la 
mettre  dans  des  caves  proprement  voûtées  & pa- 
rles, où  elle  refte  à pourrir,  à fe  dtffoudre  entiè- 
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rement,  autant  de  temps  que  la  confommation  le 
permet.  Auffnot  que  le  premier  baftin  eft  vide  , on 
ne  peid  pas  un  moment  pour  le  remplir  de  nou- 
veau , afin  que  la  terre  y éprouve  les  plus  grandes 
rigueurs  de  l’hiver. 

Cette  compofition  ainfi  préparée , donneroit  une 
tres-bonne  terre  à feu,  fi  la  terre  ferrugineufe  ne 
rendoit  le  bifcuit  trop  ferré,  trop  compare  : auffi, 
pour  cette  efpèce  de  fayence,  eft-il  d’ufagé  de 
choifir  une  glaife  où  la  fubftance  martiale  fc  déve- 
loppe plus  difficilement , & défaire  entrer  dans  la 
compofition  un  fable  de  moyenne  groffeur. 

Je  ne  préfume  pas  qu’il puiffe  y avoir  dç  compo- 
fition plus  propre  à produire  toutes  les  qualités 
qu  on  peut  defirer  dans  la  fayence , que  celle  ou 
l’on  feroit  entrer  parties  égales  d’argile  pure  & de 
marne  pure , comme  celle  qu’on  appelle  blanc  de 
Troies. 

Ces  deux  efpeces  de  terres  ne  font  pas  auffi  r^ires 
qu  on  pourroit  le  penfer  ; il  y a un  grand  nombre 
de  moyens  de  remplacer  la  dernière.  Cette  compo- 
fition n a qu  un  inconvénient,  c’eft  qu’elle  demande 
le  double  de  feu  des  fayenceries  ordinaires  ; mais 
on  feroit  amplement  dédommagé  de  cette  dépenfe, 
par  le  plaffir  de  voir  fon  bifcuit  blanc , d’avoir  une 
fayence  légère , très-fohde , capable  de  foutenir  le 
feu  , d un  beau  blanc  , & propre  à recevoir  admira- 
blement les  couleurs. 

La  confection  du  blanc  ou  de  l’émail  , eft  une 
autre  partie  très-eftentielle  de  la  fayencerie  ; il  règne 
fur  cefte-ci  encore  plus  d’ignorance  & de  préjugés 
que  fur  celle  des  terres. 

On  voit  auffi  peu  d’uniformité  fur  les  proportions 
que  fur  le  choix  des  matières.  Suivant  le  plus  grand 
nombre  des  manufaéhmers , le  fable  de  Nevers  & 
celui  de  Bone , peu  éloigné  de  Befançon  , font  les 
feuls  propres  à taire  du  beau  blanc  bien  glacé.  Iis 
n ont  cependant  que  la  propriété  d'être  un  peu  plus 
fufibles  que  les  beaux  fables , à raifon  de  la  fubftance 
martiale  dont  ils  font  chargés. 

Les  uns  veulent  pour  fondant  de  la  foude  d’Ali- 
cante, d’autres  de  celle  de  Carthagène  , d’autres 
du  falicote,  d’autres  du  varec  ; ceux-ci  préfèrent 
la  potaffe  , ceux-là  le  falin  ou  le  fel  de  verre  ; il  y 
en  a enfin  qui  n’emploient  que  le  fel  marin. 

Avec  des  matières  fi  différentes  de  leur  nature  , 
pourroit-on  produire  un  feul  & même  effet  ? L’ex- 
périence démontre  le  contraire.  Cent  livres  de  cal- 
cine compofée  de  chaux  de  plomb  , & d’environ 
un  feptième  d etain  fin  pour  la  fayence  commune  , 
& d’un  quart  pour  la  fayence  fine,  fuffifent  pour 
fondre  cent  livres  de  beau  fable  j ainfi  la  compofi- 
tion  de  1 email  n a pas  beloin  d autre  fondant  que  de 
la  chaux  de  plomb. 

Le  fiel  de  verte  & le  fel  marin  ne  peuvent  pas, 
dans  le  cas  prefent,  être  fegardés  comme  des  fon- 
dans  ; je  1 ai  prouvé  dans  un  mémoire  fur  la  caufe 
des  bulles  qui  le  trouvent  dans  le  verre.  Ces  fels 
produifent  dans  l’émail  un  eftet  différent  & très- 
utile,  celui  d'enlever  le  principe  colorant  greffier' 


Sans  leur  feccurs  , l’émail  feroit  d’un  jaune  plus  ou 
moins  foncé  , plus  ou  moins  défagréable. 

La  meilleure  foude  d’Alicante  & la  potaffe  de 
très-bonne  qualité , font  les  plus  mauvaifes  pour  les 
fayenceries  , parce  quelles  ont  une  trop  grande 
quantité  de  fel  alkali  fixe , & trop  peu  de  fel  de  ' 
verre.  L’émail  où  on  les  a fait  entrer  eft  jaune  , peu 
glacé  & fe fendille  , par  la  raifon  quelles  n’ont  pas 
fourni  fuffifamment  de  fel  neutre  , pour  enlever  le 
principe  colorant  groffier  ; qu’elles  ont  rendu  l’émail 
trop  tendre  , pour  ne  pas  attaquer  la  terre  , & 
quelles  l’ont  trop  rapproché  de  l’état  de  verre. 

J’ai  obfervé  plus  d’une  fois  ce  phénomène  , & 
les  manufacturiers  m’en  paroiffqient  plus  furpris  que 
perfuadès , qu’il  fût  la  fuite  néceffaire  de  la  trop 
bonne  qualité  des  matières.  Ils  aimoient  mieux 
croire  qu’ils  avoient  été  trompés  par  celui  qui  les 
leur  avoit  vendues. 

La  foude  de  Carthagène  , le  falicote  & le  varec , 
contenant  moins  de  fel  alkali  fixe  & plus  de  fel  de 
verre , produifent  de  moins  mauvais  effets.  Quoi- 
qu’on ne  mette  que  de  25  à 30  liv.  de  ces  matières 
dans  chaque  compofition  de  200  livres , il  eft 
très-eftentiel  pour  la  bonté  & la  beauté  du  blanc, 
de  ne  pas  les  employer  , pas  même  en  y ajoutant 
quelques  livres  de  fel  marin  , fuivant  l’ufage  de 
quelques  fayenceries.  C’eft  feulement  diminuer  le 
mal  & augmenter  fans  nèceflité  la  dépenfe. 

Il  y a un  autre  inconvénient  à employer  les 
foudes  : elles  font  chargées  d’une  très-grande  quan- 
tité de  principe  colorant , qui  ne  peut  être  entiè- 
rement détruit , ni  dans  le  colombin  , ni  dans  la 
fritte.  N’eft-ce  pas  affez  d’avoir  à diïïiper  le  jaune  que 
donne  le  fable  ordinaire  & la  chaux  de  plomb  ? Il 
femble  que  dans  les  arts  on  ait  été  plus  occupé  à 
multiplier  les  difficultés  qu’à  les  lever. . 

Que  le  fel  de  verre  ou  le  fel  marin , le  fel  ad- 
mirable de  Glauber  & le  tartre  vitriolé  , réduits  en 
vapeurs,  entraînent  avec  eux  le  principe  colorant 
greffier  des  matières  avec  lesquelles  ils  font  com- 
binés, c’eft  ce  que  je  crois  avoir  Solidement  prouvé 
dans  mon  mémoire  fur  la  perfection  de  la  verrerie  ; 
les  fayenceries  en  fourniftent  journellement  des 
preuves  non  moins  évidentes. 

Le  tartre  vitriolé  ou  le  fel  de  verre  de  potaffe , eft 
moins  propre  à la  fayence  que  les  deux  autres  , 
parce  qu’il  eft  un  peu  plus  fixe  au  feu.  Ordinaire- 
ment le  fel  marin  de  cuifine  réuffit  mieux  & pro- 
duit plus  d’effet  à dofip  égale  , que  le  fèl  de  verre , 
même  des  fondes  ; par  la  raifon  qu’il  eft  en  petit 
grain  , déjà  ouvert  par  l’humidité,  & conféquem- 
jnent  bien  difpofé  au  mélange  avec  les  autres  ma- 
tières , à la  fufion , à la  raréraCtion  & à l’évapora- 
tion; & que  le  fel  de  verre  eft  en  gros  morceaux 
très-compaéles , très-difficiles  à être  réduits  en  pouf- 
fière , privés  d’humidité,  & chargés  de  beaucoup 
de  principe  colorant  greffier.  Cette  différence  eft 
d’autant  plus  fenfible  , que  les  manufacturiers  ne  le 
font  pas  écrafer  avec  foin. 

J’ai  très-fouvent  vu  dans  l’émail  en  pain,  des 


F A Y 

grains  de  fel  plus  gros  qu’un  pois  ; preuve  cer- 
taine du  mélange  imparfait,  & que  le  fel  n’étoit 
pas  affez  divifé  pour  être,  par  le  feu,  réduit  en 
vapeurs  , & pour  enlever  avec  lui  le  premier  prin- 
cipe colorant  groffier.  » L’inconvénient  n’eft  pas 
’>  auffi  grand  que  vous  le  penfez , dit-on  : ce  fel 
» fera  broyé  avec  l’émail  dans  les  moulins  , & il 
» produira  fon  effet  fur  les  ouvrages,  lorsqu’on 
» les  aura  mis  au  blanc.  « Ce  raisonnement  n’a 
qu’une  apparence  de  vérité.  L’émail  eft  broyé  dans 
l’eau  fous  une  meule  horizontale  ; l’eau  diffout  le 
fel  & l’emporte  , à coup  sûr , avec  elle  dans  la  dé- 
cantation. 

Le  fel  de  verre  de  foude , préparé  convenable- 
ment , produira , à poids  égal , plus  d’effet  que  le 
fel  marin  ordinaire , parce  que  ce  dernier  eft  chargé 
d’un  certaine  quantité  d’eau  , & d’une  plus  grande 
quantité  de  parties  hétérogènes  : on  peut  s’en  affurer 
par  la  diffolution  des  deux  fels. 

Pour  fe  fervir  du  fel  de  verre  avec  le  plus  grand 
avantage  , il  feroit  néceffaire  de  l’écrafer  , de  le 
faire  diffoudre  dans  l’eau,  de  précipiter  les  matières 
hétérogènes  dont  il  peut  être  chargé  , fur-tout  le 
principe  colorant  groffier , avec  un  peu  de  glaife 
délayée  dans  l’eau  ; de  décanter  la  diffolution  claire, 
de  la  faire  évaporer  jufqu’à  pellicule , de  la  laiffer  re- 
froidir , & de  mêler  exactement  ce  fel , encore  hu- 
mide , foit  avec  le  fable , pour  le  colombin  , foit 
avec  le  fable  & la  calcine , pour  la  fritte. 

Peut-être  les  manufacturiers  trouveront  - ils  ce 
procédé  trop  long  & trop  pénible  : dans  ce  cas  , 
quoiqu’ils  fuffent  bien  dédommagés  de  leurs  peines , 
ils  pourront  fe  contenter  de  faire  écrafer  ce  fel  le 
mieux  qu’il  leur  fera  poffible , & de  le  mettre  , pen- 
dant quelques  jours  avant  que  de  l’employer , dans 
une  fuffifante  quantité  d’eau  , pour  qu’il  en  foit  pé- 
nétré & ouvert,  quoiqu’il  foit  dans  l’état  ou  eft  le 
fel  marin  , lorfqu’ils  l’achètent. 

Cette  précaution  eft  très-effenti elle.  L’eau , comme 
nous  l’avons  déjà  dit,  difpofe  les  fels  neutres  à la 
fufion  & à la  raréfaction  ; elle  augmente  leur  fur- 
face , en  les  divifant;  & ces  fels  , comme  prefque 
tous  les  autres  agens  , ne  peuvent  agir  que  fur  les 
parties  qu’ils  touchent. 

Il  eft  de  fait  qu’une  vieille  fritte , compofée  de 
parties  égales  de  foude  & de  fable , fe  blanchit  & 
plus  promptement  & plus  parfaitement,  en  repaflant 
au  feu , qu’une  nouvelle  compofée  dans  les  mêmes 
proportions  & avec  les  mêmes  matières.  Pourquoi  ? 
parce  que  l’humidité  de  l’air  ou  du  lieu  a eu  le  temps 
de  pénétrer  intimement  la  première.  La  preuve  , 
c’eft  qu’on  opère  le  même  eftet , fi , avant  de  re- 
mettre une  nouvelle  fritte  dans  le  fourneau  , on 
l’arrofe  avec  de  l’eau  claire , jufqu’à  ce  qu’on  la  fente 
un  peu  humide  dans  toutes  les  parties. 

Le  fel  de  verre  n’eft  pas  rare  en  France  ; il  le 
deviendroit , fi  tous  fes  ufages  étoient  connus.  Les 
petites  verreries  où  l’on  n’emploie  que  la  potaffe 
rouge , produifent  beaucoup  de  cette  matière  : celles 
où  l’on  ne  connoît  que  le  warec , encore  d’avantage  : 

ce 
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ce  fel  Te  vend  actuellement  de  6 à 8 livres  le  cent 
pelant.  Si  ce  fel  devenoit  moins  commun  ou  plus 
cher,  on  trouveroit  une  nouvelle  reffource  dans 
lexn-aftion  du  fel  de  varec , ou  même  des  fondes 
de  Villeneuve  & de  Pérols  en  Languedoc.  Trois 
livres  de  chaux  d’ 'étain  , ou  quatre  livres  de  chaux 
ordinatre  b, en  pure , à raifon  de  la  petite  quantité 
c_  fel  alkali  fixe  que  le  fel  de  ces  foudes  contient 
feraient  un  três-bon  équivalent  du  fiel  de  verre. 

Peut-être  feroit-il  digne  de  la  fageffe  du  gouver- 
nement , de  donner  la  facilité  de  fe  procurer  du  fel 
marin  à bon  marché  , à ceux  qui  peuvent  diffici- 
lement profiter  de  ces  reiîburces.  Il  y auroit  des 
moyens  auffi  surs  que  fimples  de  prévenir  l’abus. 

L on  mêle  ordinairement  ioo  livres  de  fable  avec 
o a,  20  ilv-  de  feI  de  verreI  ron  humefte  ce  mélange 
& 1 on  en  forme  fous  le  fourneau  à cuire  la  fayence 
ou  dans  fon  cendrier,  le  baffin  de  la  compofition 
ne  ta  fritte,  ce  que  l’on  appelle  colombin. 

Après  avoir  défourné , on  tire  ce  fable  qui  eft 
evenu  très-blanc  , fi  le  mélange  du  fel  a été  bien 

raît “ ü les  Parois  du  baffin  (le  colombin)  n’ont 
pas  ete  trop  épaiffes. 

.On  fent  aifément  que  l’on  blanchiroit  beaucoup 
mieux  le  fable  dans  un  fourneau  à fritte  de  ver- 
rerie, ou  l’on  pourroit  le  remuer  pendant  l’adion 
ou  feu  ; il  en  coûteroitun  peu  plus  de  bois  & de 
main-d  œuvre,  mais  on  pourroit  épargner  environ 
le  cinquième  de  fel. 

On  joint  au  colombin  bien  écrafé,  8 à 20  livres 
üe  lel  de  verre,  & 100  livres  de  calcine  compofée 
comme  nous  l’avons  dit  ci-deffus;  & cette  compo- 
lm°n  exactement  mêlée,  eft  mife  fous  le  fourneau 
a cuire  la  fayence  , dans  un  nouveau  baffin  ou  co- 
lombin. 
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Si  Ion  préparait  le  fel  de  verre  comme  nous 
1 avons  indiqué , 25  ou  30  livres  fuffiroient  ; au 
rclte  , une  plus  grande  quantité  ne  peut  jamais 
nuire  ; le  blanc  n’en  fera  même  que  plus  beau  : 
ceux  qui  ne  font  pas  de  colombin , ne  font  pas  à 

La  proportion  de  16  livres  d’étain  fin,  ou  de 
£8  livres  d etain  de  vaiffelle  commune  fur  100  liv 
de  plomb,  me  paroît  très-bonne  pour  la  fayence 
commune  ; mais  la  proportion  de  32  ou  33  livres 
d étain  fin  fur  100  livres  de  plomb,  compofition 
ordinaire  pour  la  fayence  fine , me  paroît  trop  forte 
rendre 1 ecaillage  prefqu’inévitable  , & produire  un 
fclanc  fade  : 1 email  provenant  de  la  dernière  , me 
tenable  trop  dur  pour  mordre  fuffifamment  fur  la 
terre  compofée  comme  il  a été  dit  ci-deffiis  , & pour 
s y attacher  fortement.  r 

L on  peut,  a la  vérité,  prévenir  en  très-grande 
partie  1 ecaillage , en  obligeant  les  ouvriers  à n e- 
ponger  leurs  ouvrages  qu’avec  la  barbotine  , partie 
des-fine  de  la  glaüe  & de  l’argile  colorée  *01,  af 
nepasepongerdu  tout,  crainte  qu’ils  ne  dégraif- 
fenttrop  la  terre,  & qu’ils  ne  laiffent  fur  la  furface 
des  pie.es  , que  la  partie  calcaire  : c’eft  vouloir  fe 
Ans  ty  Métiers  Tome.  II.  Partie  IL 


ruiner,  que  de  s’en  rapporter  entièrement  aux  foins 
des  ouvriers. 

Il  me  paraîtrait  bien  plus  fage  & plus  sûr  de  ne 
mettre  fur  100  liv.  de  plomb,  que  25  liv.  d’étain 
bn;  1 email  ferait  très-folide  fur  le  bifcuit,  & d’un 
beau  blanc,  tirant  un  peu  fur  le  bleu,  qui  eft  le 
blanc  de  fayence  le  plus  recherché.  Règle  générale, 

, e . m°ins  dangereux  de  diminuer  l’étain  dans* 
1 email  , que  la  marne  dans  la  compofition  des 
terres.  Je  crois  l’avoir  prouvé. 

L écaillage  offre  un  phénomène  très  - fingulier.' 

1 loutes  les  fois  que  l’émail  écaille,  il  eft  plus  ou 
' moins  bourfoufflé.  Quelle  peut  être  la  caufe  de 
cette  extenfion  , de  ce  bourfoufflement  ? Il  me  pa- 
roit  qu’on  ne  peut  la  trouver  que  dans  une  vapeur 
qui,  au  dernier  degré  de  feu  , s’échappe  de  la  terre  ; 

1 email  trop  compare  pour  s’en  laiffer  pénétrer 
& trop  peu  adhérent  à la  terre , lui  cède , en  eft 
diftendu  jufqu’à  une  certain  point , jufqu’à  ce  qu’il 
arrive  folution  de  continuité.  Mais  de  quelle  nature 
eftcette  vapeur  ? La  queftion  eft , fuivant  moi , très- 
îfficile  à décider.  Ne  ferait-elle  pas  l’acide  vitrio- 
hque  qui  fe  trouve  ordinairement  dans  la  glaife  ? 
Je  le  croirais  d’autant  plus  volontiers  , que  ie  n’ai 
jamais  vu  d’écaillage  avec  bourfoufflement,  fur  de 
la  tayence  faite  avec  l’argile  pure  & la  terre  calcaire 
pure. 

Il  n eft  pas  rare  de  voir  le  rouge  de  la  terre  à tra- 
vers 1 émail,  la  couche  du  blanc  étant  trop  mince. 

Je  fuppofe  que  l’émail  n’eft  pas  trop  tendre , & qu’on 
n a pas  pouffé  trop  loin  le  feu  ; ces  deux  caufes 
pourraient  produire  le  même  effet  que  la  trop  légère 
couche  de  blanc.  ^ ° 

Les  écouffages  font  le  produit  d’une  fumée  graffe 
qui  a faifi  le  bifcuit , ou  de  l’inattention  des  ou- 
vriers qui  lont  touché  avec  leurs  doigts  gras  ou 
iuans.  Peut-on  attendre  de  ces  gens-là  l’attention  , 
a propreté  neceffaires  ? Il  eft  plus  prudent  de  pré- 
venir les  fuites  de  leurs  fautes. 

C’eft  ce  qu’a  heureufement  fait  M.  de  Vilhaut  à 
1 egard  du  rouge  & des  écouffages  ; le  remède  eft  auffi 
sur  que  fimple.  Il  confifte  à faire  moins  broyer  l’é- 
mail , qu’il  n’eft  d’ufage  de  le  faire  , & à l’employer 
de  la  grofieur  du  grain  du  fable  ordinaire.  Il  eft 
auffi  commun  de  voir  fur  la  fayence  des  picajfurts 
des  points  noirs  ou  d’un  gris  foncé  ; ces  picafTures 
ne  font  que  de  petites  parties  de  plomb  , qui  fe 
revivifient  lorique  l’émail  n’a  pas  été  purgé  avec 
loin  du  principe  colorant  groffier. 

La  fayence  fine  ne  diffère  de  la  commune  que 
par  1 élégance  des  formes,  par  la  blancheur  & le 
brillant  de  1 émail , par  la  fineffe  & l’éclat  des  cou- 
leurs, & par  la  beauté  de  la  peinture. 

Explication  fuivie  des  dix  planches  delà  fayenceric  l 
tome  II  des  gravures. 

Planche  /,  fay encerie  , ouvrages. 

La  vignette  repréfente  une  manufacture  de  fayence’ 

& 1 atelier  où  l’on  prépare  la  terre  qui  lui  eftpropret 
a}  eft  le  fofté  où  l’on  met  tremper  la  terre. 

Y v v, 
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b,  eft  un  puits. 
c c , font  les  baffins  en  terre. 
d d , d’autres  hors  de  terre  où  fe  fait  le  dépôt  dans 
l’eau,  dans  un  defquels  eft  un  ouvrier  e , occupé  à 
mettre  la  terre  dans  les  vaiffeaux  bifcuités  , & à les 
arranger  autour  des  baffins  pour  la  faire  fécher.  Près 
delà  font  des  ouvriers  occupés  , l’un ,/,  à verfer  de 
l’eau  & de  la  terre  dans  le  tamis,  & l’autre,  g , à 
remuer  le  tamis  pour  la  paffer. 

Aux  environs  font  des  vaiffeaux,  barils,  poin- 
çons, &c.  propres  à délayer  & porter  la  terre , des 
bêches , rateaux  & autres  chofes  femblables  propres 
à la  remuer  dans  les  baffins. 

Dans  le  fond  h,  eft  un  atelier  où  l’on  fabrique  la 
fayence. 

Sur  le  derrière  i , eft  un  atelier  où  font  les  fours  , 
fournettes , &c. 

Sur  le  devant  /,  on  voit  la  demeure  du  maître  de 
la  manufacture. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  1 , pot  à l’eau  fimple  très-connu  par  fon 
ufage. 

Fig.  2 , pot  à l’eau  orné  avec  fon  couvercle  A. 

Fig.  3 , broc. 

Fig.  4 , une  cafetière  brune  propre  à faire  chauffer 
toutes  fortes  de  liqueurs. 

Fig.  3 , un  marabout  brun  deftiné  aux  mêmes 
ufages. 

Fig.  6 , un  coquemar  brun  employé  auffi  aux 
mêmes  ufages. 

Fig.  7 , une  théyère  à l’ufage  des  cabarets  ( nom 
que  l’on  donne  aux  plateaux  garnis  d’un  certain 
nombre  de  taffes  à café.  ) 

Fig.  8 , un  biberon  pour  la  commodité  des  ma- 
lades , fait  pour  contenir  les  breuvages  qu’on  veut 
leur  faire  prendre. 

Fig.  p,  un  pot  à oille  deftiné  aux  mêmes  ufages 
que  la  pièce  précédente. 

Fig.  10  , un  pot  à tabac  garni  de  fon  couver- 
cle A. 

Fig.  11  & 12,  des  pots  à conduire. 

Fig.  13  , un  pot  à rouge. 

Fig.  14  & // , des  pots  à pommade. 

Planche  II,  fayencerie , ouvrages. 

La  vignette  repréfente  un  atelier  de  fayencerie , 
où  plufieurs  ouvriers  font  occupés  ; l’un  en  b , à 
remuer  & pétrir  la  terre  ; un  autre  en  d , à mouler  ; 
d’autres  fuppofés  en  e , à tourner , tournaffer  , &c. 

Au  milieu  en  a , eft  un  poêle  fait  pour  chauffer 
l’atelier  & faire  fécher  le  terre. 

Vers  la  gauche  en  c , font  des  piles  de  terre 
pétrie. 

l lus  loin  en  F , font  des  cafés  remplies  de  terre  , 
de  bilcuits  o 1 autres  chofes  femblables  qui  sèchent. 

L’autre  côté  eft  garni  de  plufieurs  tours  & leurs 
dépendances. 

On  voit  dans  le  fond  en  g,  la  bouche  d’un 
four. 
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Bas  de  la  planche. 

Fig.  1 , un  jegneux. 

Fig.  2 , un  grand  pot  fervant  à divers  ufages. 

Fig.  3 , un  pot  de  garde-robe,  dit  pot  de  chambre, 
de  forme  ronde. 

Fig.  4 , un  pot  de  garde-robe  de  forme  ovale. 

Fig.  3 , un  feau  fans  anfe. 

Fig.  6 , un  feau  à deux  anfes. 

Fig.  7 , un  feau  à deux  anfes  en  forme  de  vafe. 

Fig.  8 , une  écritoire  à l’ufage  des  bureaux  , 
efpèce  de  pot  dans  lequel  on  met  un  cornet  & une 
éponge. 

Fig.  g , un  pot  dit  à jafmin , fait  pour  contenir 
des  arbuftes, 

Fig.  iq  , une  taffe  à café  avec  anfe  en  A , garnie 
de  fa  foucoupe  B. 

Fig.  1 1 , une  taffe  à café  fans  anfe , A , garnie  de  fa 
foucoupe  B. 

Fig.  12  , une  fucrier  garni  de  fon  couvercle  A , à 
l’ufage  des  cabarets  , fait  pour  contenir  du  fucre 
en  petits  morceaux. 

Fig.  13  , un  autre  fucrier  fait  pour  contenir  du 
fucre  en  poudre. 

Fig.  14 , un  moutardier  à l’ufage  des  tables , garni 
de  fon  couvercle  à charnière  A , & de  fa  cuil- 
ler B. 

Fig.  1 3 , une  falière-polvrière  à l’ufages  de  tables , 
faite  pour  contenir  du  fol  & du  poivre. 

Fig.  16  , un  huilier , à l’ufage  des  tables  , compofe 
d’un  porte-huilier  A , & de  deux  petites  caraties  BB, 
dont  l’une  contient  l’huile  & l’autre  le  vinaigre. 

Fig.  17,  une  faucièreà  l’ufage  des  tables. 

Fig.  18  , un  potager  avec  anfe , garni  de  fon  cou- 
vercle A. 

Fig.  ip  , un  poêlon  garni  de  fa  queue  A. 

Fig.  20,  un  plat,  dit  b afin  à barbe,  echancré  en 
A , à l’ufage  des  perruquiers  & de  tous  ceux  qui 
rafent. 

Planche  III , outils  à remuer  & paffer  la  terre. 

Fig.  1 , une  bêche  , outil  affez  connu , fait  pour 
remuer  & délayer  la  terre  dans  les  foffes.  A , le  1er 
acéré.  B , le  manche. 

Fig.  2 , une  demi-bèche  employée  aux  memes 
ufages  que  la  précédente.  A , le  fer  acéré.  B , le 
manche. 

Fig.  3 , une  rame , inftrument  de  bois  d environ 
3 pieds  de  long  , fait  pour  remuer  la  terre  dans  les 
baquets  ou  poinçons  , à peu  près  femblable  aux 
rames  dont  les  bateliers  fe  fervent  fur  les  rivières. 
Fig.  4 , un  infiniment  appelé  bamllon  3 c elt  en 
1 effet  un  petit  baril  A , arrête  à 1 extrémité  du  oâton 
B qui  lui  fert  de  manche , fait  pour  transporter 
l’eau  chargée  de  terre  des  baffins  dans  le  tamis. 

Fig.  3 , le  tamis  à paffer  l’eau  chargée  de  terre  , 
garni  de  fes  deux  anfes  AA,  par  ou  on  le  tient 
pour  le  remuer.  , 

Fig.  d,  un  tamis  à main  un  peu  plus  petit  que  le 
précédent , deftiné  au  même  ufage. 
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Fig.  7 , un  feau  fait  pour  tranfporter  l’eau  chargée 
de  terre , dans  les  baquets  ou  poinçons. 

Fig.  8 , un  baquet  dans  lequel  on  remue  la  terre. 

Fig.  p , un  poinçon  employé  au  même  ufage. 

Fig.  io  , une  palette  faite  pour  enlever  la  terre 
des  fbffés  ou  baffins.  A,  en  e(t  le  manche. 

F;g.  a , une  latte  pour  fervir  avec  la  palette  à en- 
lever la  terre  des  foffés. 

Fig.  il , un  eftoc  bifcuité  rempli  de  terre  molle , 
telle  qu’on  la  retire  des  folles  pour  la  fécher. 

Fig.  13 , un  bâton  ou  levier  fait  pour  fervir  à 
délayer  la  terre  dans  les  foffés. 

Fig.  14  &t  if , des  rateaux  à remuer  l’eau  chargée 
de  terre  dans  les  badins , lorfqu’elle  eft  paffée.  A A , 
en  font  les  rateaux.  B B , les  manches. 

Fig.  16 , la  foffe  & les  badins  où  l’on  prépare  la 
terre. 

A,  eft  la  foffe  où  l’on  délaie  la  terre , bordée  d’un 
châüis  de  bois  FF. 

G,  ed  une  planche  pofée  fur  un  châdis  de  bois 
H FI,  a environ  deux  pieds  & demi  d’élévation  , 
fur  laquelle  on  appuie  & on  remue  le  tamis  qui 
fert  à paffer  l’eau  chargée  de  la  terre. 

II  ,eft  le  badin  qui  la  reçoit  lorfqu’elle  eft  paffée , 
borde  d ais  ou  planches  B , arrêtés  à demeure  par 
des  pieux  fiches  en  terre  C C.  DD,  font  les  canaux 
par  où  1 eau  s échappé  avec  le  dépôt,  lorfque  l’on 
enlève  les  petites  vannes  EE. 

Planche  IF,  outils  & tours, 

Fig-  '>  tour • A , eft  le  fiège  du  tour.  B , la  planche 
ferv an t de  marche-pied.  C , la  roue  du  tour.  D,  la 
tête.  E , des  mottes  de  terre.  F , un  vaiffeau  con- 
tenant de  l’eau.  G,  l’arbre  de  la  roue.  H , le  vafe. 
I , le  chandelier  de  jauge.  K , l’établi.  L , le  marche- 
pied fur  lequel  on  dépofe  les  mottes  préparées. 

Fig.  2 , un  eftoc  ; infiniment  bifcuité  en  forme 
de  croiflant  d environ  fix  lignes  d’épaiffeur  9 percé 
d un  trou  au  milieu , avec  lequel  on  arrondit  les 
vafes  fur  le  tour. 

Fig-  J , un  eftoc  de  bois  deftiné  aux  mêmes  ufages. 

F1  g'  4 > un  eftoc  de  fer  auffi  employé  aux  mêmes 
ufages. 

Fig.  f,  la  roue  du  tour.  A,  eft  la  tête  de  bois. 
Jj  3 1 arbre  de  fer.  C , la  roue  de  bois.  D 9 le  pivot. 

Fig • 6 3 un  tour  qui , dans  plufieurs  endroits  , 
crt  aux  potiers  de  terre  , & dans  d’autres  aux 
layenciers.  A,  eft  la  roue.  B , un  vafe  fait.  C,  le 
iiege  monte  fur  deux  traverfes  DD,  appuyées  fur 

un  fupport  E , fiché  & arrêté  en  terre.  F , en  eft 
[établi. 

Flg-  7 ■>  la  roue  du  tour.  A , en  eft  la  tête  garnie 
dune  motte.  BC,  l’arbre  en  forme  de  canon.  D D , 
la  roue.  EE  , les  tirants. 

Fig.  8 , le  pivot  en  A,  arrêté  en  terre  B. 
lg-  9 » une  aiguille , efpèce  de  pointe  de  fer  A, 
emmanchée  en  B. 

branchés/  ^ 61  à C0Upen  A > eft  le  fil  ; & B B , les 

Fig.  11 , une  tête  de  tour  furmontée  d’une  motte 
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de  terre  montée  en  aiguille.  A,  eft  la  bafe  de  It 
motte.  B , le  fommet. 

Fig.  12  , une  tête  de  tour  furmontée  d’un  vafe  à 
demi-fait.  A , eft  le  vafe. 

Fig-  13  , un  chandelier  de  jauge.  A , en  eft  la  tige. 
B B , les  branches.  C , le  pied. 

Planche  F,  outils  & moules. 

Fig.  1 , une  tête  de  tour  furmontée  d’une  motte  de 
terre  préparée  pour  faire  la  tournaffine.  A , eft  la 
tête.  B , la  motte  de  terre. 

Fig.  2 , une  tête  de  tour  furmontée  d’une  tour- 
naffine  faite.  A,  eft  le  tournaffme. 

Fig.  3 , une  tête  de  tour  furmontée  dê  tournaffme 
& d’un  vafe  préparé  à être  tourné  en  dehors.  A,  eft 
le  vafe  ; & B , le  cul  du  vafe. 

Fig.  4 , untournaffin  , efpèce  d’outil  de  fer  aminci 
& recourbé  par  chaque  bout  AA,  fait  pour  tourner 
les  vafes. 

Fig.  f , un  petit  tournaffin  auffi  aminci  & recourbé 
par  chaque  bout  AA. 

Fig-  6 , la  tête  d’une  tournette  fur  laquelle  on 
pofe  les  vafes  pour  les  mettre  en  couleur  & les 
peindre. 

Fig.  7 , le  pied  de  la  tournette  précédente.  A , en 
eft  le  pivot  ; & B , le  pied  à trois  branches. 

Fig.  8 , une  tournette  montée  fur  un  pied  carré. 

Fig.  ç & 10 , des  pinceaux  fervant  à colorer  & 
peindre  les  vafes  fur  la  tournette.  AA , en  font  les 
antes  ; & BB  , les  pinceaux. 

Fig.  n , une  broffe  àfecouer  la  couverte  fur  les 
vafes. 

Fig.  12 , plufieurs  vafes  tels  qu’on  les  pofe  fur  la 
tournette  pour  les  colorer. 

Fig.  13  , 14,  if  & 16  , des  moules  en  plâtre  d’af- 
fiettes  ou  de  plats  ronds  & ovales  , feftonnés  & 
guillochés. 

Fig.  17 , la  table  fur  laquelle  on  garnit  les  moules. 
AA , font  plufieurs  tablettes  de  terre  difpofées  à 
mettre  en  moule.  B , eft  un  vafe  rempli  d’eau.  C, 
une  éponge  fervant  à mouiller  les  tablettes , lors- 
qu'on les  étend  furies  moules.  D , un  petit  rouleau. 

Fig.  18 , une  batte  faite  pour  battre  la  terre.  A , 
eft  la  batte  ; & B , la  manivelle. 

Fig.  19  , un  couteau  , efpèce  de  lame  amincie  en 
A , garnie  par  chaque  bout  BB  , de  manches. 

Fig.  20 , une  plane , morceau  de  bois  méplat , 
pour  unir  la  terre  à moule. 

Fig.  21 , un  rouleau  de  bois  fait  pour  applatir  la 
terre  à moule. 

Planche  FL  Outils , galettes  & cchappades. 

Fig.  1 , une  billette  faite  pour  applatir  la  terre  à 
moule  , & la  rendre  d’une  égale  épaiffeur  ; c’eft  une 
efpèce  de  rouleau  de  bois. 

Fig.  2,  forme  de  canon  dans  lequel  entre  une 
broche  auffi  de  bois  AB  , fig.  4 , St  au  bout  de  la- 
quelle en  B , s’enfile  un  autre  canon  , fig.  3 , bout 
gros  & court , que  l’on  arrête  à demeure  avec  une 
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cheville.  On  s’en  fert  en  le  levant  des  deux  mains , 
par  les  deux  bouts  AA  , & en  le  promenant  fur  la 
terre  que  l’on  veut  applatir  , tandis  que  le  rouleau 
du  milieu  tourne  de  lui-même. 

Fig.  7 Si  6 , plateaux  ou  tuiles  , l’une  ronde  Si 
Fautre  ovale  , faites  , étant  appuyées  fur  les  per- 
nettes  dans  les  gazettes  , pour  porter  les  petits  vafes. 

Fig.  7 & 8 , gazettes  faites  pour  fupporter  les 
vafes  que  l’on  veut  faire  cuire , l’une  ronde  & 
l’autre  ovale  ; la  première  pour  contenir  des  vafes 
ovales  percés  de  trous  triangulaires  AA  , en  trois 
endroits. 

Fig.  9 & 10,  la  coupe  des  deux  gazettes  rem- 
plies de  plâtre  BB , appuyées  fur  des  pernettes  AA  , 
dont  l’une  ronde  , porte  des  plats  ronds,  Si  l’autre 
ovale, porte  des  plats  ovales. 

Fig.  11  & 12,  la  coupe  de  deux  gazettes  , l’une 
ronde  & l’autre  ovale , toutes  deux  remplies  de  pla- 
teaux BB , garnies  de  petits  vafes  appuyés  fur  les 
pernettes  AA. 

Fig.  13  , le  moule  à gazette.  C’eft  une  table  A , 
fur  laquelle  eft  arrêtée  une  peau  fine  & bien  éten- 
due. Sur  cette  peau  , eft  un  châffis  de  bois  BB  , dans 
l’intérieur  duquel  on  met  la  terre  propre  à mouler 
les  gazettes  : on  l’y  applatit  en  l’étendant  avec  le 
rouleau  fin  ( fig.  21  . pi.  V)  , jufqu’à  ce  qu’il  touche 
furie  châlîïs.  On  pofe  deffus  le  tambour  rond  ,fig. 
14  , ou  ovale  fin , fig.  13.  On  y attache  l’un  des  bouts 
de  la  terre  , &011  la  roule  ainfi  fur  le  tambour , juf- 
qu’à ce  que  les  deux  bouts  viennent  fe  toucher , que 
l’on  arrête  alors  enfemble  : on  laide  enfuite  fécher 
un  peu  ; & on  ôte  le  tambour  pour  faire  lécher  plus 
promptement. 

Fig.  16 , unepernette  , efpèce  de  prifme  triangu- 
laire en  terre  , que  l’on  fait  à la  main  ou  au  moule. 

Fig.  /7,1e  perçoir  à pernetter , fait  pour  percer 
les  trous  furies  gazettes,  compofé  d’un  fer  A , trian- 
gulaire Si  pointu , emmanché  en  B. 

Fig.  18  , la  planche  à pernetter  d’une  longueur  à 
la  hauteur  des  gazettes , percée  de  plufieurs  trous 
triangulaires  à égale  diftance  les  uns  des  aimes  , 
faite  auffi  pour  percer  les  trous  à égale  diftance  fur 
les  gazettes  , afin  que  les  vafes  qui  font  appuyés  fur 
les  pernettes  dans  les  mêmes  gazettes  , puiffent  être 
pofés  droits. 

Fig.  19  , un  des  piliers  d’échappade.  . 

Fig.  20  , une  des  tuiles  ou  plateau  d’échappade. 

Fig.  21  , une  difpofition  en  échappade  , telle 
qu’on  l’arrange  dans  le  four.  AA , tous  les  inter- 
valles qu’on  garnit  de  cru. 

Planche  VIL  Plan  & élévation  du  four. 

Fig.  1 , l’intérieur  du  four  compofé  d’une  voûte 
inférieure  AA,  percée  de  trous,  au  deffous  de  la- 
quelle on  place  le  calciné  & le  feu,  lorfque  le  four 
eft  déjà  un  peu  échauffé  par  celui  que  l’on  a fait 
quelque  temps  à l’entrée  en  D fur  la  voûte. 

AA  , font  deux  manières  d’enfourner  , l’une  en  B, 
avec  gazette  \ l’autre  ea  C , en  échappade  , que  , 
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l’on  élève  l’une  & l’autre  jufqu’à  la  hauteur  de  la  fé- 
condé voûte  EE , auffi  percée  de  trous. 

Ce  four , dont  la  fig.  2 repréfente  le  plan  du  deffous 
de  la  voûte  inférieure  , & la  fig.  3 , celui  au  deffus  , 
eft  ifolé  Si  environné  de  quatre  murs  FF  , dont  la 
diftance  en  largeur  eft  de  huit  à neuf  pieds  intérieu- 
rement , St  la  profondeur  de  neuf  à dix. 

La  hauteur  de  la  petite  voûte  eft  d’environ  quatre 
à cinq  pieds , & celle  de  la  fécondé  , de  dix  à douze. 
La  bouche  d’en  bas  G , porte  environ  deux  pieds 
& demi,  & trois  pieds  de  largeur  , fur  environ  18 
à 20°  de  hauteur.  On  y arrive  en  defcendant  plu- 
fieurs marches  HH.  Celle  d’en  haut  I porte  environ 
180  de  largeur  , fur  prefque  la  hauteur  du  four,  Si 
cela  pour  la  facilité  de  pouvoir  l’emplir.  On  y arrive 
par  un  petit  échafaud  de  madriers  , portant  fur  le 
fol  K , & qui  couvre  la  foffe.  Près  de  ce  four , on 
voit  une  partie  de  l’atelier,  dans  lequel  il  eft  ordi- 
nairement. 

Planche  VIII.  Plan  & élévation  de  la  fournette  & 
de  fies  outils. 

Fig.  1 3 l’élévation. 

Fig.  2,  la  coupe. 

Fig.  3 , le  plan  du  deffous. 

Fig.  4. , le  plan  du  deffus  de  la  fournette  , efpèce 
de  four  de  reverhère  , où  on  fait  le  calciné  pour  la 
couverte  : elle  eft  ccmpofée  d’une  voûte  fupé- 
rieureA,  d’environ  1 50  d’élévation,  cinq  à fix  pieds 
de  largeur  , fur  environ  trois  pieds  Si  demi  de  pro- 
fondeur , dont  le  fond  eft  le  plus  fouvent  enfoncé 
& creufé  vers  le  milieu , féparé  par  un  petit  mur  de 
brique  B , d’environ  8 à 90  de  hauteur  , derrière 
lequel  eft  une  grille  C , fur  laquelle  on  met  le  bois 
par  la  bouche  D , dont  la  braife  Si  la  cendre  tom- 
bent dans  le  fond  E , que  l’on  retire  par  la  bouche  F; 
la  flamme  s’élevant , parcourt  toute  la  voûte  A,  en 
faifant  fondre  le  calciné  , que  Ton  remue  avec  les 
râbles  , rateaux  , Sic. , 8i  fort  parla  bouche  G , Si  la 
fumée  s’élève  parle  tuyau  de  cheminée  H,  en  forme 
de  cône  ovale.  Le  foyer  I , fert  à mettre  le  bois  pour 
l’ufage  de  la  fournette. 

Fig.  y,  un  rable  fait  pour  remuer  le  calciné  dans 
la  fournette  , compofé  d’une  platine  courbe  A, 
percée  de  plufieurs  trous , à l’extrémité  d’une  tige 
de  fer  B , à douille  en  C , garnie  d’un  manche  de 
bois  D. 

Fig.  6 , un  rateau  fait  auffi  pour  écumerle  calciné , 
coudé  Si  méplat  en  A , à l’extrémité  d’une  tige  B3 
à douille  en  C , garnie  d’un  manche  de  bois  D. 

Fig.  7,  un  autre  rateau  coudé  en  A , à l’extrémité 
d’une  tige  B , à douille  en  C , Si  garnie  d’un  man- 
che de  bois  D. 

Fig.  8 , une  pelle.  A en  eft  la  pelle.  B , la  tige.  C* 
la  douille  garnie  d’un  manche  de  bois.  D. 

Planche  IX.  Moulins  à cheval  & à bras. 

La  vignette  de  la  pl.  IX  repréfente  un  moulin  à 
cheval , fait  pour  écrafer  le  blanc  , compofé  d’uœ 
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arbre  A , mu  par  les  leviers  BB  , tirés  par  des 
chevaux. 

Sur  cet  arbre  A,  efl  monté  un  grand  rouet CC, 
en  charpente  d’aflemblage  , arrêté  folidement  de 
radeaux  DD  , & Contenu  de  tirants  EE  , dont  les  at- 
tachons , faifant  tourner  les  lanternes.  FF  , font 
mouvoir  autant  de  meules  qui  écrafent  le  blanc 
dans  les  fonds  des  auges  GG. 

Lorfque  le  blanc  efl  encore  gros  , & que  le  mou- 
lin efl  rude  , on  peut  arrêter  une  , deux  ou  trois 
lanternes  , en  fupprimant  deux  ou  trois  des  fufeaux 
AA  ,fig.i,  dont  chacune  des  lanternes  efl  com- 
pofée.  Cette  fig.  / repréfente  une  des  lanternes  du 
moulin  , garnie  de  fufeaux  AA  , plateaux  BB  , ar- 
bre C , & meule  échancrée  D. 

Fig.  2 , un  des  fufeaux  mobiles  de  la  précédente 
lanterne. 

Fig.  3 , l’élévation. 

Fig.  4,  le  plan  d’un  moulin  à bras  , femblable  aux 
précédents  , compofé  comme  eux  d’une  meule 
échancrée  A,. à pivot  en  B,  dans  le  fond  d’une 
auge  C,  garni  d’un  arbre  D , à manivelle  en  E , 
avec  bourdonnière  F , arrêtée  fur  une  pièce  de 
bois  G , arrêtée  au  plancher  de  l’atelier. 

Fig.  g , l’arbre  du  moulin  précédent.  A , en  efl 
le  pivot  B , l’embafe  , & fa  clavette  fur  laquelle 
pofe  la  meule.  C , la  manivelle  ; & D , le  pivot  à 
bourdonnière. 

Fig.  6 , la  bourdonnière  à patte. 

Fig.  7 , la  crapaudine  du  pivot. 

Planche  X.  Outils. 

Fig.  i & 2 , des  marteaux  propres  à différens 
üfages. 

A , en  efl  la  tête  aciérée.  B , la  pomme  suffi  acié- 
rée  ; & C , le  manche. 

Fig.  3 & 4 , repréfentent  des  malles  à caffer  & 
écrafer  le  blanc  pour  la  couverte.  AA  , en  font  la 
tête  ; & BB  , le  manche. 

Fig.  g & 6 , l’une  efl  une  mailloche  , & l’autre  un 
maillet.  A , en  efl  la  tête.  B , le  manche. 

Fig.  y ,8  & p , creufets  propres  à fondre  les  in- 
grédiens  pour  les  couleurs  , dont  le  dernier  efl  cou- 
vert d’urne  tuile  A. 

Fig.  io  8c  ii  , l’une  efl  une  ferpette  , l’autre  une 
ferpe  ; toutes  deux  faites  pour  couper  & hacher  le 
bois  ou  autres  chofes  femblables  à l’ufage  du  four  , 
compofée  chacune  d’un  fer aciéré  parle  tranchant  A, 
garni  d’un  manche  B. 

Fig.  12,  un  crible  en  ofier  , fait  pour  cribler  les 
ingrédiens  pour  les  couleurs. 

Fig.  1 3 , un  petit  crible  à main , defliné  au  même 
ufage  que  le  précédent. 

Fig.  14  , un  tamis  fait  pour  pafier  ou  tamifer  la 
couverte  ou  les  ingrédiens  pour  les  couleurs  , garni 
de  deux  poignées  AA. 

Fig.  13  , un  petit  tamis  plus  fin , defliné  au  même 
ufage  que  le  précédent. 

Fig.  16,  un  mortier  A,  garni  de  fon  pilon  B, 
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fait  pouf  piler  les  ingrédiens  pour  les  couleurs  ou  la 
couverte. 

Fig.  /y  , un  marbre  A , garni  de  fa  molette  B , 
fait  pour  broyer  les  ingrédiens  pour  les  couleurs. 

Fig.  18  & 19  , des  houilles  ou  houes  , l’une  droite 
& l’autre  coudée  , faites  pour  remuer  la  couverte 
dans  les  baquets  , compolées  d’un  fer  A,  a douille 
en  B , garni  d’un  bâton  C , qui  fert  de  manche. 

Communauté  des  Fayenciers. 

Il  y a une  communauté  de  fayenciers  à Paris , 
fous  le  nom  de  marchands  verriers  - émailieurs  , 
maîtres  couvreurs  de  flacons  & bouteilles  en  ofier  , 
fayence  , &c. 

Ce  font  ces  marchands  à qui  J'on  donne  com- 
munément le  nom  de  fayenciers.  Ils  font  à Paris  au 
nombre  environ  de  cent  trente-fix. 

Leurs  plus  anciens  flatuts  qui  fe  confondent  avec 
ceux  des  verriers  , avoient  été  accordés  par  lettres- 
patentes  de  Henri  IV  , du  2.0  mars  1600,  vérifiées 
en  parlement  le  12  mai  fuivant. 

Les  nouveaux  flatuts  font  du  mois  de  février 
659  , enrégiflrés  le  premief  juillet  de  la  même 
année. 

Le  temps  de  l’apprentiffage  , par  l’article  qua- 
trième des  nouveaux  flatuts  , efl  fixé  à cinq  ans  , oc 
à autant  de  temps  de  compagnonage. 

Par  l’article  treizième  , les  enfans  de  maîtres  font 
fujets  à l’apprentiffage. 

Les  maîtres  ne  peuvent  avoir  qu’un  apprenti  à la 
fois , & il  faut  pour  cela  qu’ils  aient  cinq  ans  de 
maîtrife. 

Par  l’article  dix-huitième  , le  nombre  des  jurés 
efl  fixé  k quatre  , dont  deux  font  élus  annuellement 
le  1 5 décembre. 

Par  l’article  vingt-cinquième  , l’apprenti  ou  le 
compagnon  , qui  abufe  des  femmes  ou  filles  , cou- 
fines  , parentes  ou  fervantes  de  leurs  maîtres  , font 
déchus  du  droit  de  parvenir  à la  maîtrife. 

On  a uni , par  arrêt  du  confeil  d’état  du  21  fep- 
tembre  1706,  la  communauté  des  émailieurs, 
verriers  , fayenciers  , patenôtriers  , à celle  des 
maîtres  verriers-couvreurs  de  flacons  ; & depuis 
ce  temps  , félon  les  termes  de  l’arrêt  du  confeil , 
les  quatre  places  de  jurés  font  toujours  remplies 
par  deux  verriers  & deux  patenôtriers:  les  flatuts 
de  l’un  deviennent  les  flatuts  de  l’autre. 

Par  ledit  du  mois  d’août  1776  , les  fayenciers , 
vitriers  & potiers  de  terre , font  réunis  en  un  feul 
corps  de  communauté  : leurs  droits  de  réception 
font  fixés  par  le  même  édit , à 500  livres. 

Droits  d’entrée  & de  [ortie. 

Par  un  arrêt  du  confeil  de  1745  , la  fayence 
étrangère  paie  pour  droits  d’entrée , 20  livres  du 
cent  pefant  ; celle  des  provinces  réputées  étran- 
gères , 3 livres.  Les  droits  de  for  de  font  réglés  à fis 
livres  du  cent  pefant. 
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VOCABULAIRE 

A 

IGUILLE  DU  TOURNEUR  DEFAYENCE  ; c’efl  une 
pointe  de  fer  emmanchée  , que  l’ouvrier  tient  ferme 
pendant  que  le  vafe  tourne  , pour  en  couper  la 
terre. 

Antigorium  , nom  que  les  fayenciers  donnent 
à l’émail  dont  ils  couvrent  la  terre  pour  en  faire  la 
fayence. 

Barbotine  ; c’efl  la  partie  très-fine  de  la  glaife 
& de  l’argile  colorée. 

Barillon  ; infiniment  compofe  d’un  petit  baril , 
arrêté  à l’extrémité  d’un  bâton  , dont  on  fe  fert  pour 
tranfporter  l’eau  chargée  de  terre. 

Bassin  a barbe  ; c’efl  un  vafe  large  & à grands 
rebords  applatis,  avec  une  échancrure  pour  rece- 
voir le  coî  de  celui  qui  fe  fait  rafer. 

Batte  ; petite  maffe  de  bois  pour  battre  la  terre. 

Biberon  ; c’efl  un  pot  avec  un  bec  ou  petit 
canal  qui  part  du  fond  du  vafe  , outre  fa  grande 
ouverture. 

Billette  ; efpèce  de  rouleau  de  bois  pour  ap- 
platir  la  terre  à moule. 

Biscuit  : on  appelle  ainfi  toute  pièce  de  terre 
cuite  au  four  , qui  n’efl  point  verniffée. 

Blanc  ; ( donner  le  ) c’efl  couvrir  le  bifcuit  de 
l’émail  de  la  fayence. 

Bouche  du  fourneau  de  fayencerie  ; c’efl 
une  ouverture  profonde  , oblongue  , antérieure  au 
four  à poterie  , prefque  de  niveau  avec  la  première 
voûte  du  four , & lui  fervant  de  foyer. 

Broc;  efpèce  de  pot  qui  a un  gros  ventre  , & 
l’ouverture  relevée  & fort  évafée. 

Brosse  a couverte  ; c’efl  une  broffe  avec  de 
longs  poils  , pour  fecouer  fur  les  vafes  la  pâte  de 
la  couverte. 

t Cafetière  ; vafe  dont  il  y a différentes  formes , 
d’une  grandeur  & d’une  ouverture  égales  à fa  ca- 
pacité. 

Calciné  ; (le)  c’efl  un  mélange  d’étain  & de 
plomb  , qui  fert  à faire  le  vernis  de  la  poterie. 

Canon  ; efpèce  de  pot  de  fayence  un  peu  long 
& rond  , dans  lequel  les  marchands  apothicaires , 
particulièrement  ceux  de  Paris  , mettent  les  con- 
férions & les  éleéluaires  à mefure  qu’ils  les  pré- 
parent. r 

Chandelier  de  jauge  ; c’efl  un  bâton  porté 
fur  un  pied  , & traverfé  par  deux  branches  , dont 
la  longueur  & la  diflance  fervent  à jauger  ou  me- 
furer  la  forme  qui.  faut  donner  aux  vafes  que  l’on 
tourne.  1 

Colombin  ; c’efl  le  baffin  de  la  compofftion  de 
la  fritte , ou  des  matières  à calciner. 

Coquemar  ; efpèce  de  pot  très-évafé  en  bas , 
& qui  devient  étroit  dans  le  haut. 

Couteau  du  fayencier  ; c’efl  une  lame  de 
fer  amincie  , avec  une  poignée  aux  deux  bouts  : on 
s’en  fert  pour  couper  la  terre  à moule. 
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de  l Art  de  la  Fayencerie. 

Couverte;  c’efl  une  forte  de  criflal  tendre  , dont 
on  couvre  la  fayence. 

Cru  ; cela  s entend  de  tous  les  ouvrages  en  terre 
préparés  pour  être  mis  au  feu. 

Ecaillage  ; c efl  un  défaut  de  la  fayence  , qui 
fe  lève  par  écailles  , foit  dans  fa  terre,  foit  dans  fa 
couverte. 

Echapade  ou  chapelle  : on  donne  ce  nom  à 
une  maniéré  d enfourner  la  fayence  par  le  moyen 
de  plufieurs  rangs  de  tuiles  pofées  les  unes  près  des 
autres  , & foutenues  chacune  par  trois  ou  quatre 
petits  piliers. 

Ecoussages  ; ce  font  les  taches  produites  par 
une  tumee  grade  qui  a faifi  le  bifcuit , ou  par  l’inat- 
tention des  ouvriers  qui  l’ont  touché  avec  des  doigts 
gras  & fuar^s. 

Ecritoire  ; c’efl  un  petit  vafe  bas  & large , 
propre  à recevoir  une  éponge  avec  un  cornet 
d’encre. 

Email  ; c’efl  un  gâteau  ou  maffe  de  verre  blanc 
comme  du  lait , & opaque  , que  l’on  réduit  en 
poudre  fine  , pour  faire  la  couverte  de  la  fayence. 

Empiler  la  terre  ; c’efl  lorfqu’elle a été  réduite 
en  maffes  plates  , entaffer  ces  maffes  l’une  fur  l’autre. 

Encaster  ; c efl  placer  les  pièces  à enfourner 
dans  les  gafettes  , de  manière  que  le  poids  des  fu- 
périeures  necrafe  point  & ne  déforme  pas  les  in- 
férieures. 

Essui  : on  défigne  par  ce  mot  un  émail  terne. 

_ Estoc  ; c’efl  un  vafe  applati , fur  lequel  on  em- 
pile la  terre  molle. 

On  nomme  auffi  efloc  un  infiniment , foit  de 
terre  cuite  , foit  de  bois , foit  de  fer , qui  efl  en 
forme  de  croiffant,  d’environ  fix  lignes  depaiffeur, 
avec  lequel  on  arrondit  les  vafes  fur  le  tour. 

Fayence  ou  Fayencerie;  ouvrages  faits  en 
terre  cuite  , recouverte  d’un  enduit  d’émail. 

Fendiller  ; ce  terme  fe  dit  d’une  couverte  qui 
efl  fujette  à fe  couvrir  de  petites  fentes  ou  fêlures. 

Fouler  la  terre  ; c’efl  la  piétiner  pour  la  ren- 
dre plus  liante  & plus  facile  à travailler. 

Fournette  ; petit  four  dont  on  fe  fert  dans  les 
manufactures  de  fayencerie  , pour  y calciner  l’émail 
qu’on  emploie  pour  les  fayences. 

Fritte  ; c’efl  la  calcination  des  matières. 

Fumer  les  marchandises  ; c’efl  échauffer  par 
degrés  les  pièces  de  fayence  qui  font  dans  le  four. 

Houilles  , autrement  Houes  ; ce  font  des  fers, 
les  uns  droits  , les  autres  courbes  , emmanchés  de 
longs  bâtons , avec  lefquels  on  remue  la  couverte 
dans  les  baquets. 

Huilier  ; vaiffeau  compofe  du  potte-huilier  ou 
plateau,  fur  lequel  font  deux  petits  vafes  féparés  , 
propres  à recevoir  d’un  côté  une  caraffe  d’huile  , & 
de  l’autre  une  caraffe  de  vinaigre. 
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Jegneux;  c’eftune force  de  gobelet  très-évafé, 
avec  une  anfe. 

Lait  d argile  ; c’eft  l’eau  blanchâtre  de  l’argile, 
qui  a été  détrempée  claire. 

Latte;  petite  palette  propre  à enlever  la  terre 
détrempée. 

Marabout  ; pot  à ventre,  gros  & court,  & d’une 
ouverture  large  , avec  une  anfe. 

Mélanger  la  terre  ; c’eft  mêler  & délayer 
dans  des  balîins  remplis  d’eau  5 les  efpèces  de  terre 
deftinées  à faire  de  la  fayence. 

Montres  : on  appelle  ainfi  de  petits  vafes  en 
terre  , qui  fervent  à indiquer  par  leur  eu  Lifo  n , celle 
du  refte  des  pièces  enfournées. 

. Mouler  ; c’eft  donner  la  forme  convenable  à une 
pièce  de  fayence  , au  moyen  de  moules  de  plâtre. 

Moutardier  ; petit  vafe  déformé  differente, 
ou  Ion  met  la  moutarde  , avec  une  petite  cuiller 
auifi  de  fayence. 

Palette  , morceau  de  bois  très-large  & applati , 
dont  on  fe  fert  pour  enlever  la  terre  détrempée  dans 
les  baflins.  " r 

Passer  la  terre  ; c’eft,  lorfque  la  terre  propre  à 
faire  la  fayence  , a été  bien  divifée  & délayée  dans 
1 eau  , la  faire  couler  dans  des  tamis  de  crin  ou  de 
foie. 


Perçoir;  c’eftune  pointe  longue  & très-aiguë 
montée  fur  un  manche  de  bois. 

Pernette  , efpèce  de  prifme  triangulaire  qu’on 
fait  a la  main  ou  au  moule. 

Picassur.es  ; ce  font  des  taches  provenant  de 
pentes  parties  de  plomb  qui  fe  revivifie  lorfque 
1 email  n a pas  été  purgé  avec  foin  du  principe  co- 
lorant greffier. 

Plane  ; morceau  de  bois  méplat , dont  on  fe 
iert  pour  unir  la  terre  à moule. 

Plateaux  ; ce  font  des  fupports  en  terre  cuite 
lur  lefquels  on  pofe  les  gafettes  dans  le  four. 

- OELON  ; ceftun  vafe  applari  à large  ouverture , 
avec  une  longue  queue  , pour  fricaffer  fur  les  four- 
neaux. 

Poinçon  ; c’eft  un  tonneau  dans  lequel  on  dé- 
trempe la  terre. 

Pot  a fleurs  ou  a jasmin  ; c’eft  un  vafe  dans 
lequel  on  peut  mettre  de  la  terre  avec  des  tiges  de 
ne  :rs  ou  de  très-petits  arbuftes. 

Por  a l'eau  ; vafe  très-connu  par  fon  ufage  • :1 
yen  a de  différentes  formes,  avec  ou  fans  cou- 
vercle. 


Pot  a oille  ; c’eft  un  petit  vafe  applati , ave 
une  moitié  de  deffus  dormant , un  bec , une  ou 
Vcrture  de  la  moitié  delà  largeur  , & une  anfe  . 
lutage  des  malades  pour  des  liquides. 

Pot  a pommade  ; il  y en  a de  différentes  formes 
dont  la  plus  ordinaire  eftd  être  élevée  , affez  large 
avec  un  rebord  bien  marqué. 

Pot  A ROUGE  ; petit  vafe  applati  ayant  Deu  r’< 
des  dames"  ’ °U  100  ma  le  rou§e  Pour  la  toilette 
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Pot  a tabac  ; c eft  un  j ot  haut  & long  avec  un 
couvercle  , pour  ferrer  le  tabac  râpé. 

PoT-DE-CHAMBRE  ; vaiffeau  de  garderobe  pour 
îebefoin  d onner.  Les  Sybarites  en  faifoient  porter 
avec  eux  dans  les  maifons  oü  ils  étoient  invités  à 
manger.  On  les  plaçoit  à côté  d’eux,  pour  les  dif- 
penfer  de  fe  lever  de  table.  D’autres  peuples  prirent 
d eux  cet  ufage  & celui  de  fe  les  jeter  à la  tête  dans 
la  chaleur  de  la  débauche.  Oa  avertiffoit  le  do- 
meftique  de  prefenter  le  pot-de-chambre  , en  faifant 
claquer  le  doigt  du  milieu  avec  le  pouce  II  y en 
avrnt  de  corne  de  terre  , d’étain  , d’or  , d’argent 
La  matula  etoit  le  pot-de-chambre  des  hommes  le’ 
jcaphium  le  pot-de-chambre  des  femmes  : celui-ci 
etoit  appelé  Jcaphium , de  fa  forme  oblongue  & en 
gondole  ; d’où  l’on  voit  que  les  pots-de-chambre  à 
la  bourdaloue  font  très-anciens. 

Pots  a confitures  ; vafes  de  différentes  for- 
mes , les  uns  hauts  , les  autres  bas  & larges  , pour 
contenir  des  confitures.  “ ' ' 


Potager;  c’eft  un  vaiffeau  profond,  avec  anfe 
en  arcade  & un  couvercle  , où  l’on  met  du  potage. 

Rame  , inftrument  de  bois  , d’environ  trois  pieds 
de  long  , fait  pour  remuer  la  terre  dans  les  baquets. 

Retraite  , fe  dit  de  l’aétion  de  la  terre  qui  fe  re- 
tire & fe  refferre  en  cuifant  au  four. 

Rouleau  , morceau  de  bois  gros  & rond  , dont 
on  fe  fert  pour  applatir  la  terre  à moule. 

Salière-poivrière  , petit  vafe  applati , avec 
une  feparation  dans  fa  largeur , pour  mettre  le  fel 
d un  coté  & le  poivre  de  l’autre. 

Salin  ; c’eft  le  nom  que  l’on  donne  , dans  les 
manufactures  de  fayence  , au  fel  de  verre. 

Saucière  ; petit  vafe  oblong  , crenx  & applati, 
ayant  deux  côtés  difpofés  à verfer  de  la  fauce  & 
autre  liquide. 

Seau  , vafe  haut  & large , avec  anfe  ©u  fans  anfe. 

Soucoupe,  efpèce  de  petite  affiette  qui  fe  place 
lotis  les  taffes. 

Sucrier  , petit  vafe  ou  pot  propre  à contenir  du 
fucre.  Il  y a des  fucriers  fermés  en  deffus  par  un 
couvercle  pyramidal , percé  d’une  infinité  de  trous 
pour  le  fucre  en  poudre. 

Tasse  , petit  vafe  ou  gobelet , avec  anfe  ou  fans 
anie  , dont  on  fe  fert  pour  prendre  du  thé  , du  café 
& autres  liqueurs. 

Théière  , vaiffeau  un  peu  ventru, à anfe  &à 
bec , ou  1 on  fait  infufer  du  thé  dans  de  l’eau  bouil- 
lante pour  boiffon.  Il  y des  théières  de  toute  forme 
contiennent  depuis  une  petite 
taffe  jufqu’à  dix  : les  plus  belles  nous  viennent  de 
la  Linné  & du  Japon. 

d OUR  , machine  dont  on  fe  fert  pour  façonner 
en  rond  les  vafes  de  fayence. 

Tournasser  ; c’eft  travailler  la  terre  fur  le  tour 
du  potier. 

Toürnassin,  outil  de  fer  aminci  & recourbé 
par  chaque  bout , fait  pour  tourner  & travai'  er  la 
terre  des  vafes  de  fayence. 

Tournassine  ; (faire  la)  c’eft  arrondir,  éga- 
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lifer , ajufter  une  motte  de  terre  , & la  rendre  propre 
à la  travailler  fur  le  tour. 

Tournette  ; c’eft  un  petit  plateau  fixé  fur  un 
pied , fervanq  à porter  les  vafes  que  l’on  veut 
peindre  ou  façonner. 
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Tremper  la  terre  ; c’efi:  mettre  la  terre  propre 
à faire  de  la  fayence,  dans  unefofie  remplie  d’eaü. 

Trezaler  ; ce  terme  fe  dit  des  petites  fentes 
ou  gerçures  qui  fe  font  dans  la  couverte  de  la 
fayence. 


F E R , ( Art  du  ) 

GROSSES  FORGES,  ACIER,  &c. 


PhOUS  devons  préfenter  la  delcription  de  l'art 
du  fer , telle  que  M.  Bouchu  & M.  Grignon  , fa- 
vans  & habiles  maîtres  de  forges,  l’ont  donnée 
dans  l’ancienne  Encyclopédie.  Nous  ferons  feule- 
ment précéder  leur  doftrine  de  quelques  obferva- 
îions  préliminaires  , que  M.  Bergman  , célèbre 
chimifte  Suédois , fait  dans  fou  Analyfe  du  fer , tra- 
duite en  françois  avec  des  notes,  en  1783  , par 
M.  Grignon  , correfpondant  de  l’académie  royale 
des  fciences. 

Les  arts  en  général , dit  M.  Bergman , font  ufage 
du  fer  dans  trois  états  différens;  favoir,  le  fer  cru  , 
le  fer  battu  & l’acier. 

Le  fer  cru  ou  la  fonte  de  fer  moulée  fous  diverfes 
formes , fe  prête  à une  infinité  de  nos  ufages. 

Le  fer  battu  ou  rendu  duéfile  par  une  fécondé 
opération , corroyé  avec  art  fous  le  marteau  , prend , 
entre  les  mains  des  ouvriers , mille  formes  utiles 
à nos  befoins. 

Enfin  , le  fer  , fous  le  nom  à’ acier , poffede,  dans 
un  degré  éminent,  lafolidité,  l’élafticité  & la  dureté. 
Il  eft  doué  encore  d’autres  propriétés  qui  le  ren- 
dent plus  précieux  que  les  deux  variétés  précé- 
dentes , & fournit  aux  arts  une  matière  merveilleufe 
& propre  à exercer  la  fécondité  de  leur  génie.  Au 
furplus,  en  quelque  état  que  foit  le  fer,  il  eft  fuf- 
ceptible  d’éprouver  des  altérations  qui  en  font  va- 
rier à l’infini  la  qualité  & la  propriété. 

La  différence  que  l’on  apperçoit  dans  la  qualité 
de  la  fonte  de  fer  , ne  dépend  pas  feulement  du 
caractère  des  mines  dont  elle  procède  ; la  forme 
& les  dimenfions  des  fourneaux  de  fonderie,  la 
quantité  & l’effence  des  charbons  que  l’on  emploie 
à fa  fufion  , l’état  des  foufflets , la  force , l’abon- 
dance & la  dire&ion  de  leur  vent,  font  autant  de 
caufes  qui  influent  fur  la  qualité  de  la  fonte  ; les 
feules  proportions  différentes  du  charbon  & du 
minerai  que  l’on  jette  enfemble  dans  le  fourneau  , 
produifent  des  fontes  de  carafïères  différens , que 
l’on  diftingue  par  des  termes  appropriés  qui  carafté- 
yifent  les  degrés  de  leur  pureté. 

Pour  que  la  fonte  puiffe  devenir  malléable  , il 
faut  ia  foumettre  de  nouveau  au  feu  , l’y  affiner 
& l’y  pétrir  avec  art , afin  d’en  obtenir  beaucoup 
de  bon  fer  avec  le  moins  de  frais  pofiible. 


Indépendamment  du  caraélère  des  fontes  , les 
dimenfions  des  affineries , la  qualité  & la  quantité 
des  charbons  , l’énergie  & l’indinaifon  du  vent , 
font  des  caufes  à confidérer  dont  chacune  produit 
des  variétés  infinies  dans  la  qualité  du  fer  ; & quand 
même  il  11’en  réfulteroit  pas,  le  feul  régime  du  feu  & 
la  méthode  d’opérer  fuffiroient  pour  en  faire  naître 
un  grand  nombre. 

Les  méthodes  de  fabriquer  le  fer  qui  font  le  plus 
en  ufage , fe  réduifent  à deux  ; l’une  à la  wallone 
ou  à la  françoife;  l’autre  à l’allemande. 

La  méthode  wallone  (obferve  M.  Grignon)  J 
efi  celle  par  laquelle  on  affine  la  fonte  dans  un 
feu  appelé  ajfnerie  plate , pour  enfuite  le  chauffer 
& le  fuer  dans  un  autre  feu  appelé  chaufferie  vo- 
lante ou  feu  extenfeur,  parce  qu’on  tire  le  fer  de 
ce  feu  pour  le  porter  au  marteau , afin  de  l’y  cor- 
royer & de  l’étirer. 

Par  la  méthode  allemande , on  affine  & l’on  chauffe 
le  fer  dans  un  même  feu  , que  l’on  nomme  re- 
nardière. 

Une  troifième  méthode  participe  plus  ou  moins 
des  deux  autres.  Nous  avons  en  France  encore 
deux  autres  méthodes  ; l’une  à la  catalane  par  la- 
quelle 011  combine , dans  le  même  feu  , les  trois 
opérations  de  la  fabrication  du  fer , c’eft-à-dire  , 
la  fufion  du  minerai , l’arjjknage  de  la  fonte  , & le 
fuage  du  fer. 

L’autre  méthode  fe  nomme  à l 'italienne',  on  en 
fait  ufage  dans  le  Dauphiné  où  l’on  fond  le  minerai 
dans  de  hauts  fourneaux;  la  fonte  en  provenant  efi 
refondue  & réduite  en  mamelle , que  l’on  affine  & 
fait  pâtir  dans  un  autre  feu  , lequel  fert  enfuite  à 
avaler , corroyer  & fuer  le  fer  avant  de  l’étirer. 

On  a abandonné  prefque  entièrement  d’anciens 
procédés  ; l’un  par  lequel  on  failoit  de  petits  lopins  ; 
& l’autre  ufité  par  des  payfans  montagnards  qui 
faifoient  de  groffes  maffes. 

Il  n’y  a pins  lieu  d'être  furpris , fuivant  M.  Berg- 
man , fi  le  fer  qui  , par  lui-même  étant  un  métal 
difpofé  à éprouver  tant  de  changemens  , paroît 
différer  fi  effentiellement  par  la  dureté  , la  duéiilité  , 
la  ténacité  & f él affiché  ; mais  l’oppofition  de  ca- 
raéière  la  plus  digne  d’attention  & que  nous  devons 
faire  remarquer,  efi;  celle-ci  : l’on  trouve  du  fer 
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três-duâîle  étant  froid;  mais  lorfqu’il  eft  chaud , iî 
le  brife  tous  le  marteau  : on  le  nomme  fer  cajfant 
à chaud.  Un  autre  fer  étant  chauffé  à propos  , eft 
très-docile  au  forgeage  ; mais  lorfqu’il  eft  froid  , il 
le  gerce , fe  fend  & fe  brife  : on  le  nomme  fer  caf 
faut  à fro'id.  Enfin  , une  troiftème  efpèce  paroît 
également  duôile  , foit  qu’il  foit  chaud , foit  qu’il 
loit  froid  : on  l’appelle  fer  doux  dulîile. 

. variétés  ne  font  pas  les  feules , remarque 

M,  Grignon , que  le  fer  préfente.  Il  y en  a une 
quatrième  efpèce  qui  eft  caffante  à chaud  & à 
froid. 

L acier,  dans  fa  préparation,  reproduit  une  nou- 
velle foule  de  variétés,  qui  procèdent  non-feule- 
ment de  la  matière  que  l’on  fepropofe  de  convertir, 
oc  qui  eft  fufceptible  des  différences  de  caraétères 
que  nous  avons  fait  obferver  plus  haut,  mais  en- 
core des  divers  procédés  qu’on  emploie. 

En  général  l’acier  fe  prépare , ou  par  la  fufion 
ou  par  la  cémentation  ; le  premier  fe  nomme  acier 
naturel , l’autre  acier  artificiel.  Mais  , de  quelque 
elpece  qu  il  foit , on  lui  a aftigné  tant  de  noms 
cufterens  qui  procèdent  de  la  diverftté  de  fa  matière 
première , ou  du  genre  du  procédé  employé  à fa 
préparation,  ou  de  l’ufage  auquel  une  propriété 
particulière  le  rend  plus  propre  , que  nous  croyons 
pouvoir  nous  difpenfer  de  les  rapporter. 

Le  fer  eft;  fans  doute  le  feul  métal  dont  le  ca- 
ractère foit  aufti  inconftant.  On  n’appercevroit  pas 
un  fi  grand  nombre  de  différences  dans  fes  pro- 
priétés, fi  quelque  portion  plus  ou  moins  abon- 
dante  de  métal  étranger  ne  s’amalgamoit  avec  lui , 
nonobftant  la  variété  de  fes  mines , de  leur  matrice , 
& celle  des  procédés  par  lefquels  on  retire  , par 
la  tufion  , ce  qu’elles  contiennent  de  métal.  Il  faut 
cependant  être  jufte,  & avouer  que  cette  inconf- 
tance  fouvent  fi  fâcheufe , eft  la  bafe  & la  princi- 
pale four  ce  d’une  infinité  d’ufages  qui  n’auroient 
pas  heu , fi  les  principales  qualités  du  fer , telles 
que  la  dureté , la  ténacité , la  duftilité  & l’élafticité , 
etoient  toujours  réunies  & foutenues  au  même 
ciegre  d intenfité.  La  propriété  du  fer  feroit  alors 

circonfcrite,  ^ans  une  fphère  rétrécie  ; mais  tandis 

que  d un  coté  la  réunion  de  ces  quatre  propriétés 
forme  une  férié  de  nuances  infinies  de  différentes 
qualités;  de  1 autre,  diverfes  combinaifons  de  fub- 
itances  de  différentes  natures  réunies,  offrent  un 
valte  champ  à linduftrie  pour  y déployer  toute  fa 
iagacxte  8c  avec  tant  d’avantages  , que  l’on  peut 
dire  que  le  fer  eft  un  prothée  qui  fe  préfente  fous 
tant  de  formes , que  feul  il  tient  lieu  de  plufieurs 
métaux.  r 

• ^ rv?£^°n  ®ergman  eft  fi  bien  fondée  , 

ajoute  M.  Grignon , que  je  ne  puis  me  difpenfer  de 
fa  développer.  1 

Les  fers  les  plus  caffans  à froid  font  les  plus 
propres  à faire  les  clous  à ardoife  , tels  que  ceux 
de  Moyeuvre  dans  le  pays  Mefiin , & ceux  de  Bre- 
tagne. 

Les  fers  de  roche  de  Champagne  font  les  plus 
Ans  & Métiers.  Tome  II.  Partit  II. 
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propres  aux  bandages  de  voiture,  parce  qu’ils  font 
fermes  8c  durs  ; ils  réfiftent  au  choc  & au  frotte- 


ment. 


Les  chevilles  de  marine  exigent  un  fer  qui  ne 
plie  ni  ne  caffe  , ainfi  que  la  greffe  clouterie , tels 
ceux  du  Rouflillon , du  Dauphiné  8c  du  Limcufin. 

Les  fers  de  la  baffe-Champagne,  du  Languedoc, 
de  la  Normandie,  qui  font  à grains  & légèrement 
caffans  , font  d’un  bon  ufage  pour  la  moyenne  clou- 
terie , parce  qu’ils  foudent  facilement  & font  une 
belle  pointe. 

Il  faut  des  fers  nerveux  & bien  étoffés  , pour 
contenir  les  affemblages  de  l’architeéhire  8c  former 
les  effieux  de  voiture  ; tels  ceux  d’Alface , de  la 
Haute-Lorraine  & du  Berry. 

Les  ouvrages  d’embelliffement  & de  luxe , de- 
mandent des  fers  doux  , homogènes  , d’une  pâte 
bien  liée  & d’une  étoffe  unie  ; tels  que  les  meilleurs 
de  Franche-Comté  & quelques  veines  de  roche  en 
Champagne. 

Les  trefileries  ne  peuvent  employer  que  des  fers 
doux , & dont  l’étoffe  foit  fupérieure  à la  pâte. 
L’Alface , la  Franche-Comté  & le  haut  Langrois  , 
fabriquent  des  fers  de  cette  qualité,  lorfqu’on  ap- 
porte de  l’attention  à leur  fabrication. 

Les  armes  à feu  exigent  un  fer  d’une  pâte  ho- 
mogène & d’une  étoffe  bien  liée , ferme  au  marteau 
& à la  lime,  fans  aigreur,  un  peu  de  grain  avec 
beaucoup  de  nerf  gris  , pour  qu’ils  foudent  bien. 
Le  Luxembourg  François  , le  Dauphiné  , le  Limou- 
fia , en  fourniüent  de  très  - bons  à cet  ufa<re  , & 
quelques  autres  provinces , îorfque  la  qualité  de  la 
mme  & l’attention  dans  la  fabrication  concourent 
de  concert  à donner  au  fer  cette  propriété. 

Le  fer  eft  non-feulement  précieux  par  fes  émi- 
nentes qualités  , mais  fouvent  encore  il  furpaffe  en 
valeur  tous  les  autres  métaux , l’or  même  qui  eft 
à fix  haut  prix.  Une  livre  de  fer  fimplement  tirée 
en  hî,  centuple  le  prix  du  fer  brut  : lorfqu’il  eft 
employé  dans  le  mécanifme  des  montres , il  aug- 
mente de  plus  de  70  mille  fois  fa  valeur;  & il 
excède  fon  prix  de  1,6000,000  fois  dans  la  com- 
pofition  de  ces  chefs-d’œuvre  des  arts  vqui  fixent 
notre  admiration. 

Les  nations  civilifées  qui  préfèrent  fouvent  l’art 
& le  fini  à l’utilité  de  l’ouvrage  , ne  font  pas  les 
feules  qui  mettent  le  fer  à fi  haut  prix;  les  Sauvages 
& les  Barbares  qui  manquent  de  ce  précieux  métal , 
le  préfèrent  à tous  les  autres  ; ils  expofent  même 
fouvent  leur  vie  pour  voler  ou  enlever  de  force  un 
clou. 

Les  Marbres  d’Oxford  fixent  à l’an  143  a avant 
l ere  chrétienne  , les  premiers  rudimens  de  l’art 
de  fabriquer  le  fer  , d’après  Eufebe  , Clé  ment 
d Alexandrie , Strabon  , Diodore  de  Sicile , Héfiode 
8c  Pline;  mais  il  y a lieu  de  croire  que  le  fer  a été 
connu  8c  travaillé  prefque  depuis  le  commence- 
ment du  monde.  Cependant , rien  de  plus  obfcur 
que  nos  connoiffances  aôaelles  fur  la  nature  de 
fes  partiçs  intimes  ; Si  il  nous  paroit , dit  M.  Ber 
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man , que  l’innombrable  variété  de  Tes  propriétés  , 
tient  à des  caufes  couvertes  encore  d’un  voile  très- 
épais. 

Nous  ne  fùivrons  pas  plus  loin  le  favant 
Suédois  dans  fon  analyfe  du  fer , qui  tient  à une 
théorie  profonde  de  la  chimie,  & qui  ceffe  dès- 
lors  d’être  du  reffort  de  ce  Diâionnaire  des  Arts. 
Nous  paffons  à la  defcription  de  l’art,  telle  que  nous 
l’offre  l’ancienne  Encyclopédie , en  ohfervant  au- 
paravant, que  M.  Bofc  d’Antic  , correfpondant  de 
l’Académie  royale  des  fciences  de  Paris  , rapporte 
dans  un  Mémoire  fur  le  moyen  de  claffer  les  fers 
connus  , » qu’ayant  fait  un  grand  nombre  d’expé- 
riences fur  les  fers  de  toute  efpèce , il  a reconnu 
que  les  foufflures  font  dues  à une  on  plufieurs  ma- 
tières hétérogènes , qui  altèrent  également  la  pureté 
& la  bonté  du  fer  & de  l’acier. 

Ces  foufflures  font  donc  un  moyen  certain  de 
juger , même  au  taél  & les  yeux  fermés,  de  la  pureté 
& de  la  bonté  des  différentes  efpèces  de  fer  & d’acier. 

C’eff  d’après  cette  pierre  de  touche , ajoute  M. 
Bofc  d’Antic , que  nous  croyons  pouvoir  claffer 
tous  les  fers  connus.  Nous  mettrons  au  premier 
rang  celui  de  la  Styrie,  & au  dernier  celui  de  la 
Sibérie.  Les  intermédiaires  fuivent  exaâement 
l’ordre  dans  lequel  nous  allons  les  placer.  Après 
le  fer  de  la  Styrie  vient  celui  du  continent  de  l’Amé- 
rique leptentrionale  , de  Dannémora  en  Suède  , 
d’Efpagne  , de  Bayonne , du  Rouffiilon , du  Comté 
de  Foix,  du  Berry,  du  Thierache,  de  Suède  des 
fécondés  marques,  le  fer  commun  de  France,  la 
Sibérie.  « 

Des  greffes  forges. 

On  appelle  greffes  forges , les  ufines  où  l’on  tra- 
vaille la  mine  du  fer. 

La  manufaélure  clu  fer  , le  plus  néceffaire  de  tous 
les  métaux,  a été  jufqu’ici  négligée.  On  n’a  point  en- 
core affez  cherché  àconnoître  & fuivre  une  veine  de 
mine;  à lui  donner  ou  ôter  les  adjoints  néceffairesou 
contraires  à la  fufton , & la  façon  de  la  convertir  en 
fers  utiles  au  public.  Les  fourneaux  & les  forges  font 
peur  la  plupart  à la  difpolîtion  d'ouvriers  igaorans. 
Le  point  utile  feroit  donc  d apprendre  à chercher  la 
mine  , la  fondre  , la  conduire  au  point  de  folidité  & 
de  dimenfion  qui  conftituent  les  différentes  efpeces 
de  fer  ; à le  travailler  en  grand  au  fortir  des  forges  , 
dans  les  fonderies  , batteries  , & ffleries  ; d'où  il  fe 
diftribueroit  aux  différens  befoins  de  la  fociété. 

Le  fer  remue  la  terre  ; il  ferme  nos  habitations  ; il 
bous  défend;  il  nous  orne:  il  eft  cependant  affez 
commun  de  trouver  des  gens  qui  regardent  d’un  air 
dédaigneux  le  fer  & le  manufuffurier.  La  diffinélion 
que  méritent  des  manufactures  de  cette  efpece,  de- 
vrpit  être  particulière  : elles  mettent  dans  la  fociété 
des  matières  nouvelles  & néceffa ires  ; il  en  revient 
au  roi  un  produit  confidérable  , & à la  nation  un  ac- 
croiffement  de  richeffes  égal  à ce  qui  excede  la  con- 
fomimtion  du  royaume  , & paffe  chez  l’étranger. 

Pour  mettre  cette  partie  fous  les  yeux , en  atten- 
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dant  de  plus  amples  connoiffances,  on  a fuivi  l’ordr# 
du  travail  & des  opérations. 

La  première  regarde  les  qualités  du  maître,  com- 
mis , & principaux  ouvriers. 

La  fécondé  , la  recherche  des  minières , 8e  difpo- 
fition  des  mines. 

La  troifième , la  manière  de  tirer  les  mines. 

La  quatrième  , les  réglemens  à ce  fujet. 

La  cinquième  , la  façon  d’en  féparer  les  corps 
étrangers. 

La  fixième , les  réfervoirs  8e  dépenfe  de  l’eau. 

La  feptième  , l’achat , l’exploitation , l’emploi  des 
bois. 

La  huitième  , le  fervice  qu’on  tire  de  l’air. 

La  neuvième  , le  fourneau  pour  gueufes  & pour 
marchandifes. 

La  dixième  , la  forge. 

La  onzième  , la  fenderie. 

La  douzième  , la  batterie. 

La  treizième  , la  filerie. 

On  n’entreprend  pas  de  détailler  chaque  forge  en 
particulier  ; il  n’eft  queftion  que  d’une  defcription 
générale  d’un  travail  fufceptible  de  modiheations , 
Suivant  les  circonftances  particulières. 

Article  I.  Du  maître. 

La  probité  & l’honneur  font  les  premières  chofes 
que  tout  homme  , dans  toutes  fortes  d’état , ne  doit 
jamais  perdre  de  vue.  Dans  les  forges  ,1e  danger  elt 
prochain.  Communément  au  milieu  des  campagnes, 
fouvent  au  milieu  des  bois , nèeeflairement  envi- 
ronné d’un  grand  nombre  d’ouvriers  & de  domeffi- 
ques  ; il  faut  veiller  pour  fe  garantir  des  vices  qu’en» 
gendrentia  folitude,  la  groffiéreté  des  ouvriers,  le 
maniement  de  l’argent. 

Soyez  bon  voifin , confrère  fans  jaloufie  , ami 
avec  difeernement  ; faites  vos  achats  8c  vos  ventes 
fans  menfonge  ; vendez  vos  denrées  en  bon  citoyen  ; 
diftribuez  votre  argent  en  bon  économe  ; veillez  au 
travail  ; faites  vos  fournitures,  de  bonne  heure  ; ne. 
laiffez  pas  manquer  votre  caiffe. 

Il  faut  à un  maître  de  forges  la  connoiffance  de  fort 
état , de  la  fantê  , de  l’ordre  , 8c  del  argent.  Comme 
le  gouvernement  d’une  forge  s’étend  à beaucoup 
d’objets  différens  , un  petit  détail  fera  voir  les  foins 
& les  démarches  qu’il  demande. 

Vous  prepofez-vous  de  bâtir  , acheter  , ou  pren- 
dre à bail  une  forge  ? Combinez  votre  fanté,  votre 
argent,  avec  la  connoiffance  du  terrein  , des  hérita- 
ges voifins  , du  cours  d eau  , des  bois  , des  mines, 
de  la  qualité  du  fer  , du  débit  : voilà  le  premier 
pas. 

Je  dis  votre  fanté,  parle  travail  attaché  à-cet  état:: 
votre  argent  , pour  ne  pas  trop  entreprendre  : 1er 
connoiffance  du  terrein  & des  héritages  voïfins  , tant, 
pour  la  dépenfe  Sc  la  folidité  de  la  conftruâion , 
que  pour  le  danger  de  fe  jetter  dans  des  dédem- 
magemens  ; du  cours  d’eau  , pour  lui  oppofer  une 
force  capable  de  la  retenir  , ménager  des  forties 
pour  l’excédent,  & des  réfervoirs  pour  le  nèceig 
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faire  : des  lois , tant  d’affbüages  qu’en  traite  , pour 
favoir  fur  quoi  vous  pouvez  compter  : la  connoif- 
fance  des  mines  , leur  traite , leur  produit , la  qualité 
du  fer  , le  débit. 

Déterminé  fur  cette  première  combinaifon  , ne 

£erdez  point  de  temps  à faire  les  apprêts  néceffaires. 

es  bois  veulent  être  coupés  dans  un  certain  temps, 
d'une  certaine  mefure  , féchés , dreffés  , cuits  , hé- 
bergés dans  certaines  faifons.  Le  travail  des  mines 
doit  être  fuivi  avec  la  même  exactitude  : l’intelli- 
gence doit  fur-tout  s’exercer  au  fourneau  & à la 
forge , qu'il  faut  pour  cela  bien  connoître.  La  vente 
des  fers,  ainft  que  des  autres  parties,  confifte  en 
trois  chofes  ; à qui , combien  & comment.  Je  veux 
dire  , connoître  les  marchands  , pour  ne  point  expo- 
fer  fa  fortune  ; la  valeur  des  chofes  & des  temps  , 
pour  ne  point  être  la  dupe  ; & prendre  garde  à fes 
engagemens  , qu’on  doit  remplir  en  quantité  , qua- 
lité , temps  & lieu , & aux  paiemens  qui  doivent 
être  combinés  avec  le  courant  des  affaires , afin  que 
la  caiffe  ne  manque  pas. 

Une  bonne  réputation , ce  qu’en  terme  d’art  on 
appelle  bon  crédit,  eft  bien  néceffaire  : elle  vous 
donne  le  choix  dans  les  ouvriers , la  préférence 
dans  les  bois  des  feigneurs  , fouvent  dans  les  ufmes 
qui  leur  appartiennent.  Vous  aurez  ce  crédit  parmi 
les  ouvriers,  par  l’égalité  entre  ceux  de  la  même 
valeur  , le  retranchement  fans  retour  & avec  éclat 
des  vicieux  , la  fidélité  dans  les  comptes  & paie- 
mens ; vous  l’acquerrez  des  marchands , par  le  foin 
de  remplir  vos  traités  : vos  voifins  , de  quelque  état 
qu’ils  foient , ne  pourront  vous  le  refufer , par  l’ha- 
bitude où  vous  les  aurez  mis  de  vous  voir  remplir 
votre  travail  fans  oftentation  & fans  détour. 

Il  y a entr’autres  trois  ouvriers  auxquels  il  ne  faut 
donner  fa  confiance  qu’ après  les  avoir  bien  connus  ; 
le  charbonnier,  le  fondeur  , & le  marteleur.  Com- 
ment juger  de  leurs  talens  , fi  on  ignore  le  travail 
du  charbon , de  la  fonte  , & du  fer  ? 

Quelquefois  une  affaire  eft  trop  confidérable  par 
les  fonds  quelle  demande  ; c’eftle  cas  de  choifir  un 
ou  plufieurs  affociés.  Les  fociétés  bien  compofées 
font  le  nerf,  le  foutien  , l’agrément  du  commerce  ; 
mais  nous  voyons  mille  exemples  funeftes  des  fo- 
ciétés où  plufieurs  gouvernent  les  mêmes  parties  , 
pour  une  qui  finit  en  paix.  Comment  trouver  dans 
plufieurs  perfonnes  la  même  exaélitude  , pour  ne 
pas  dire  fidélité  ? Dans  le  cas  de  fociêté  , partagez 
l’affaire  ; & que  chacun  régiffe  une  partie  pour  fon 
compte. 

Il  y a des  forges  auxquelles  font  joints  des  domai- 
nes qui  fourniffent  beaucoup  de  denrées  : nous 
voyons  auffi  des  maîtres  qui  en  achètent  pour  re- 
mettre à leurs  ouvriers  ; ceux  qui  le  font  dans  l’idée 
d entretenir  1 abondance  & le  bon  marché,  font 
bien  ; mais  le  droit  de  garde  & de  déchet  décele  un 
peu  1 envie  de  gagner.  Il  eft  commun  que  ceux  qui 
rourniffent  des  denrées  perdent  par  la  mov  ou  la 
fuite  des  ouvriers  : ne  pourroit-on  pas  en  foupçon- 
la  raifon  8c  la  punition  ? 
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Je  ne  puis  finir  les  qualités  d’un  maître  de  forges 
fans  faire  remarquer  que  celles  de  fa  femme  font 
eflentielles  à cet  état , & en  font  fouvent  le  bien  ou 
le  mal.  Si  la  paix  8c  1 ordre  ne  régnent  pas  dans  l’in- 
terieur  de  la  maifon , il,  eft  impoffible  de  réuflir.  La 
paix  demande  de  bonnes  moeurs  , de  la  douceur  , de 
la  {implicite , de  l’ordre,  de  l’intelligence  , du  tra- 
vail , du  bon  exemple. 


Des  commis. 


. Avoir  une  fidélité  à toute  épreuve  ; fe  connoître 
bien  en  bois,  en  mines  ; mieux  aux  exploitations, 
au  travail  des  forges  & fourneaux  ; vifiter  fouvent 
les  denrees  , les  domefttques  , les  écuries , les  che- 
vaux , les  harnois  ; favoir  tenir  les  livres  , & rendre 
compte  de  fon  travail.  Pour  tout  dire,  il  faut  qu’un 
commis  foit  en  état  de  remplacer  un  maître.  Com- 
ment efpérer  de  trouver  un  pareil  homme  ? 

Vous  aurez  plus  aifement  pour  le  fait  des  mines 
un  principal  ouvrier , qui  content  d’une  moyenne 
rétribution,  vous  rendra  compte  du  travail;  il  faut 
qu’il  foit  homme  connu  , auquel  vous  donniez  l’au- 
torité néceffaire  ; & vous  veillerez  qu’il  n’en  prenne 
au  - delà. 

Pour  les  bois  , élevez  vous-même  un  domeftiqne 
en  qui  vous  découvrirez  quelques  difpofitions.  Une 
condition  avantageufe  entretient  les  gens  dans  le 
bien.  Si  le  maître  fait  fes  paiemens  , & qu’il  ait  des 
yeux  un  peu  clair-voyans  , il  eft  difficile  qu’il  foit 
trompé  long-temps,  & dans  des  chofes  effentielles. 
Un  homme  aux  mines  , un  dans  les  bois  , ne  vous 
coûteront  pas  moitié  d’un  commis.  Tenez  vos  li- 
vres ,&  faites  les  paiemens  vous-même  : fi  vous  ne 
pouvez,  ayez  un  troifième  élève  qui  remplifte  cette 
partie  fous  vos  yeux. 


Des  charbonniers. 


Le  devoir  particulier  d’un  charbonnier  eft  de  veil- 
ler au  dreffage,  tant  pour  le  nettoiement  des  places 
à fourneaux  , que  pour  l’arrangement  du  bois  ; faire 
fouiller  & couvrir  fes  fourneaux  dans  les  temps  con- 
venables à la  quantité  qu'il  doit  fournir  ; ne  point 
manquer  à cette  fourniture,  fans  prefler  aucune 
pièce  ; faire  la  provifion  de  claies  dans  la  faifon  , 
& relativement  à fon  travail  ; favoir  gouverner  le 
feu  ; le  conduire  également  par-tout  ; fe  fouvenir 
que  jour  & nuit , & à proportion  des  mauvais  temps 
& changemens  de  vent , le  travail  augmente  : point 
de  retard  à s’y  transporter;  & pour  cet  effet,  tenir 
le  foir  fes  lanternes  prêtes , fes  outils  toujours  en  bon 
état  ; avoir  de  bons  compagnons , de  bons  valets. 
Un  charbonnier  chafleur  , ou,  pour  mieux  dire  , 
braconnier  , eft  un  ouvrier  dont  il  fauc  fe  défaire. 


Des  fondeurs. 

Les  fondeurs  font  ordinairement  fort  myftérù  ;:x 
fur  leurs  ouvrages;  par-là  ils  obvient  aux  qeeftir  s 
qu’ils  ne  peuvent  réfoudre  : ils  ne  favent  qae 
chaniquement  telle  ou  telle  dimeufion;  ils  craigm  it 
de  multiplier  les  gens  de  leur  efpèce.  11  eft  rare  Je 
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voir  le  fondent  d’une  province  qui  employé  certai- 
nes efpèces  de  mines , réuffir  dans  une  autre  pro- 
vince avec  des  mines  différentes  : il  faudroit  donc 
qu’un  fondeur  connut  parfaitement  les  difpofitions 
de  chaque  mine  , le  nettoiement , le  mélange,  bar- 
bue , la  caftine  , & les  opérations  intérieures  des 
fourneaux.  Les  mines , au  fortir  des  lavoirs,  doivent 
fpécialement  regarder  le  fondeur;  elles  devraient 
être  préparées  d’avance  pour  qu’il  pût  régler  fon 
ouvrage*  en  conféquence  : c’eft  à lui  à prèfider  au 
bâtiment  des  parois  & de  l’ouvrage  ; examiner  les 
matériaux  qu’on  y emploie;  connoître  ceux  qui ré- 
üftent  au  feu  ; dreffer  les  foufflets  ; être  i offrait  de  la 
quantité  des  charbons  ; bien  diriger  & entretenir  fa 
tuyère  ; diffinguer  aux  craffes  & au  feu  les  altéra- 
tions ou  indigeftions  de  l’intérieur;  & favoir  les  re- 
mèdes convenables.  Us  ont  ordinairement  fous  eux 
des  garde-fourneaux,  dont  le  métier eft  de  conduite 
le  fondage  , & qui , à l’ouvrage  près  , qu’ils  ne  font 
pas  cenfés  favoir , doivent  avoir  toutes  les  connoif- 
fances  d’un  fondeur  , & y joindre  beaucoup  de  foin 
& d’affivité.  11  eff  étonnant  qu’on  ne  fe  foit  pas  en- 
core avifé  d’établir  une  école  de  fondeurs  : d’habiles 
maîtres , avec  la  dépenfe  des  expériences , ren- 
draient un  fervice  eftentiel , en  diminuant  la  con- 
fommation  des  bois  ; & on  jouirait  de  fondeurs  qui 
{auraient  les  raifons  de  leur  travail. 

Des  marteleurs. 

Les  marteleurs  font  une  claffe  d’ouvriers  qui  de- 
vraient être  inftruits , laborieux , fidèles  & doux. 
L’ouvrage  particulier  d’un  marteleur  regarde  les 
foyers  ; ce  qui  fuppofe  la  connoiflance  de  la  fonte 
qu’il  a à employer  : il  doit  auffi  bien  connoître  l’é- 
quipage du  marteau  , parce  que  cette  partie  le  re- 
garde feul , & que  les  autres  ne  font  que  comme  des 
bras  qu’il  fait  mouvoir.  Dans  les  forges  où  l’on  fe 
l'ert  de  marteaux  & huraffes  de  fer , il  doit  en  favoir 
la  fabrication,  en  préparer  ou  réparer  dans  les  eaux 
baffes  , pour  ne  pas  retarder  le  travail.  Chargé  de 
tous  les  outils  , il  doit  les  entretenir , les  reneuveller 
& n’en  jamais  manquer.  Sa  fidélité  doit  être  grande, 
par  le  maniement  des  matières  fabriquées  ; qu’il  ré- 
ponde à fa  fupériorité  fur  les  autres  , à l’exemple 
qu'il  leur  doit , à la  confiance  que  le  maître  a nécef- 
fairement  en  lui  ; il  doit  fur-tout  entretenir  le  bon 
ordre  & une  févère  difeipline  dans  fon  atelier.  Il 
lui  faut  beaucoup  de  douceur  & de  fermeté  dans  le 
befoin, 

ÂRT.  IL  De  la  recherche  des  mines  de  leur 
dïfpofition. 

Rien  de  fi  commun  que  les  mines  de  fer , & de  fi 
varié  : figure  , couleur , mélange , profondeur  , iné- 
galité prefque  par-tout  différentes  ; elles  feront  tou- 
jours un  fujet  nouveau  de  recherches.  Rien  n’eff  d’un 
ufage  fi  néceffaire  que  le  fer  : tout  le  monde  s’en 
fert  : tout  le  monde  croit  le  connoître , nous  le 
voyons  journellement  naître  & périr;  & quand  il 
eff  queffion  d’approfondir  ce  que  c’eff  que  mines , 
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ce  qife  nom  faifons  conftammertt  avec  certaines 
méthodes  , devient  par  fa  conffitution élémentaire, 
impénétrable. 

Quand  nous  comparons  quelques  livres  de  mine 
brute  avec  un  reffort  de  montre  ; que  nous  confidé- 
rons  toutes  les  opérations  que  ce  reffort  a dûeffuyer , 
la  combinaifon  & l’induftrie  dont  ces  opérations  ont 
été  accompagnées,  qui  ne  croirait  que  l’homme 
connoît  l’effence  de  la  mine  ? Cependant  il  n’en  eff 
rien  ; c’eft  un  des  effets  ordinaires  de  la  Providence , 
qui  laiffe  à notre  portée  ce  qui  eft  néceffaire  à aos 
befoins  , & qui  dérobe  à nos  recherches  le  principe 
des  chofes.  Le  philofophe  & l’artiffe  en  font  réduits 
à quelques  raifonnemens  & expériences  , defquelles 
ils  déduifent  la  manière  la  plus  utile  d’employer  les 
chofes. 

Bien  des  gens, étonnés  de  la  prodigieufe  quantité 
de  fer  qui  fe  fabrique  annuellement  dans  les  mêmes 
endroits  , demandent  fi  les  mines  fe  reproduifent. 
Cela  arrive  dans  le  fens  que  des  particules  de  mines 
en  pouffière , raffemblées  par  toutes  les  caufes  qui 
mettent  le  corps  en  mouvement,  les  dirigent  en  un 
même  lieu  , les  appliquent  les  unes  aux  autres  , en 
forment  de  petites  maffes,  peuvent  être  raffemblées, 
& avec  le  temps  donner  des  morceaux  ou  grains 
allez  pefans  pour  être  employés.  Il  eft  encore  com- 
mun , proche  & dans  les  minières , de  trouver  des 
pierres  remplies  de  parties  de  mines  , qu’on  aban- 
donne à caufe  de  fa  folidité  & delà  quantité  de  corps 
étrangers.  La  gelée  dans  les  corps  folides  comprime 
fi  fort  les  reffortsde  l’air  qui  cherchent  àfe  détendre, 
que  des  matières  très-convoaftes  ne  peuvent  y ré- 
fifter.  La  chaleur  dilatant  les  mêmes  refforts , occa* 
fionne  le  même  effet  : d’où  il  s’enfuit  que  ces  pierres 
qui  ne  font  qu’un  mélange  de  mines  &.  caftine, 
jointes  par  une  partie  d’argile  , font  aifément  mifes 
en  pouffière  par  la  compreffion  ou  dilatation  de 
l’air.  Les  parties  de  mines  qui  ont  réfifté  à cette 
diffolution  appellée  macération  , font  d’un  bon  fer- 
vice.  Par-tout  où  il  y a des  mines  en  pouffière  , ou 
des  pierres  expofées  à l’air  , remplies  de  parties 
de  mines , le  temps  peut  renouveller  une  minière 
utile. 

On  trouve  des  parties  de  mine  répandues  par- 
tout, même  jufqu’au  fommet  des  plus  hautes  mon- 
tagnes , toujours  du  côté  du  midi , aux  environs  des 
minières  & des  fourneaux,  quoique  la  fouille  dans 
l'intérieur  n’en  donne  point.  C’eft  un  phénomène 
qui  demande  des  éclairciffemens  , & qui  a fouvent 
occafionné  bien  de  la  dépenfe  & du  travail,  à des 
gens  qui  n’ont  jamais  voulu  comprendre  que  l’air 
feul  peut  en  porter  beaucoup  en  petites  parties  , & 
que  ces  petites  parties  peuvent  être  raffemblées  par 
des  agens  naturels  en  une  ou  plufxeurs  fort  greffes. 

Ces  parties  de  mine  que  j’appelle  accidentelles  peu- 
vent fè  connoître  de  plufieurs  façons.  La  première , 
c’eff  defe  rencontrer  dans  des  lieux  élevés  & difpo- 
fés  à ne  pouvoir  être  regardés  comme  l’écoulement 
d’une  minière.  La  fécondé,  c’eff  que  les  morceaux 
en  paroiflent  purs  ou  mélangés  ; purs , la  couleur ea 
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eft  d’un  rouge  foncé  ou  noirâtre  ; la  figure  extrême- 
ment rameute , plate  ou  anguleufe , ce  qui  fait  voir 
qu’ils  n’ont  pas  fait  beaucoup  de  chemin  ; la  maffe 
très-louvent  creufe,  ou  avec  quelques  marques  d’é- 
buliition , parce  que  , n’ayant  pu  te  raftembler  que 
parle  mouvement  & dépôt  de  l’air,  & la  jonftion 
de  l’eau,  il  y a dilatation  , bourfoufflement , quand 
la  contexture  efl  folide  ; ou  crevaffe  , quand  la  liai- 
fon  neft  pas  affez  nerveufe  : mélangés,  les  corps 
qui  feront  l’alliage  feront  femblables  à ceux  du  ter- 
rain où  on  les  trouvera. 

Ces  parties  de  mines  accidentelles  peuvent  encore 
venir  des  orages  qui  biffent  le  terrain  à décou- 
vert , & de  la  teblimation  que  la  chaleur  peut  faire  ; 
ce  qui  fortifie  cette  conjecture,  c’eft  que  nous  voyons 
des  fommets  de  montagnes  fur  lefquels  on  ne  trouve 
des  parties  de  mines  rauemblées  , que  du  côté  le  plus 
expote  au  foleil , & des  campagnes  entières  qui  en 
font  couvertes. 


La  connoiffance  des  mines  de  fer  qui  font  à la  fur- 
face  de  la  terre  ou  qui  en  font  proches , eft  chofe  aifée 
à^des  yeux  exercés  & clairvoyans.  Quant  à celles  qui 
s’éloignent  de  la  furface  de  la  terre,  il  faut  «fer  de 
grandes  précautions  pour  ne  pas  courir  les  rifques 
d’une  infruétueufe  dépenfe.  Mais  on  fera  éclairé  par 
la  force  de  l’eau  qui  entraîne,  un  tremblement  de 
terre  qui  détache,  un  feu  fouterrain  qui  te  fait  jour, 
1 examen  des  autres  matières  concomitantes,  & la 
reffemblance  des  terrains  qui  fourniffent  des  mi- 
nières connues.  L’eau,  l’air  & le  feu  font  les  agens 
qui  donneront  des  idées  fur  l’intérieur  de  la  terre. 
L eau  entre  autres  peut  nous  découvrir  des  mines  de 
plufieurs  façons  ; par  une  éruption  violente  qui  en- 
traîne des  parties  de  montagnes  , de  rochers  ; oui 
creufe  des  profondeurs,  des  abîmes;  qui,  dans'la 
force  de  fon  courant , mêle  & confond  tout  ce  qu’elle 
charrie  ; qui , en  te  ralemiffant , dépote  fuivant  cer- 
taines lois;  qui,  coulant  fur  la  terre,  quoique  quel- 
fois  affez  tranquillement , mais  pendant  des  fiècles  , 
ronge  & entraîne  des  parties  de  mine  quelle  met  à 
découvert;  ou  qui , après  s’âtre  excavé  un  baffm 
p.us  grand  , fait  perdre  l’équilibre  à la  voûte,  & 
cccafionne  un  effondrement.  L’air  extérieur  en  dé- 
pofant,  le  feu  en  foulevant , donnent  auffi  lieu  à la 
decouverte  de  matières  nouvelles. 

Si  I on  rencontre  quelques  parties  de  mine , la 
première  attention  eft  de  bien  examiner  fi  ce  ne  font 
point  de  mines  accidentelles  ; enfuite  voir  fi  par  la 
forme  du  terrain  elles  peuvent  être  venues  de  loin  : 
eur  figure , la  matière  qui  les  accompagne , doi- 
vent vous  décider.  Si  vous  prévoyez  qu’elles  ne 
loient  pas  venues  de  loin , faites  une  ouverture  pro- 
che le  premier  enfoncement,  & du  côté  du  nord  ; 
pour  en  régler  la  profondeur,  voyez  fila  couche 
des  pierres  & des  autres  matières  indique  quelque 
erangement;  pouffez  tant  que  vous  aurez  lieu  d’en 
ioupçonner  un , puifque  nous  difons  que  ces  parties 
de  mine  doivent  venir  d’une  éruption  ou  d’une  ex- 
cavation , quoique  tout  paroiffe  prefaue  rempli  : mais 
quand  vous  trouverez  les  chofes  giflantes  dans  un 


FER  533 

état  naturel  , fans  rencontrer  ni  l’efpèce  de  glaif* 
qui  accompagne  ordinairement  la  mine  , ni  aucunes 
parties  de  mine  melees  avec  les  pierres  ou  autres 
matières , abandonnez  le  travail , du  moins  dans  nos 
contrées. 

Pour  trouver  la  minière  dont  l’eau  aura  entraîné 
des  parties , repréfentez-vous  par  l’infpeffion  du  ter- 
rain , le  cours  que  1 eau  a du  faire  naturellement  : 
dans  un  coude  vous  en  trouverez  de  l’entaffée,  mais 
feion  la  pofition  conforme  à l’angle  qu’a  décrit  l’eau  ; 
concluez  des  couches  de  différentes  matières  , que 
ce  n’efi  qu’une  alluvion;  fuivez,  & de  temps  en  temps 
vous  rencontrerez  de  petits  puits  remplis  de  mines 
mêlées  avec  d’autre  matière  ; plus  loin  des  amas 
plus  gros;  & à la  fin  , & fur-tout  par  î’infpe&ion 
des  lieux , vous  déterminerez  de  quel  côté  vient  l’é- 
coulement , ou  lequel  a effuyé  l’écoulement.  Arrivé 
à ce  point , ne  vous  flattez  encore  de  rien  : l’eau  a 
peut-etre  entraîne  toute  la  veine  de  mine,  ou  la 
partie  qui  refte  te  trouvera  détendue  par  des  rochers 
ou  engloutie  dans  les  eaux.  Ces  obfervations , au 
moins  , vous  mettront  à l’abri  d’un  travail  inutile 
ou  mal  entendu. 

, le  cas  ou  vous  aurez  lieu  d’efpérer  que  vous 

etes  arrivé  à la  minière,  & qu’elle  peut  être  ouverte 
fans  trop  grands  frais,  employez  d’abord  la  fonde: 
h elle  ne  fuffitou  ne  convient  pas,  il  ne  faut  point 

hefiter  de  travailler  plus  haut,  en  tirant  au  nord  : ne 
fanes  d’abord  qu’un  trou  cylindrique  ; un  tour  eniève 
les  déblais  : examinez  fs  vous  êtes  bien  au-deffus  des 
eaux;  avec  deux  bons  ouvriers , en  peu  de  temps 
& fans  grande  dépente,  vous  devez  trouver  la  mine, 
enlevez  le  marin  les  eaux  que  la  teinte  de  la  terre 
aura  raffemblées  pendant  la  nuit.  Si  l’excavation 
vous  occafionne  une  plus  grande  abondance  d’eaux 
vous  trouverez  à la  traite  des  mines , la  façon  de 
vous  en  débarraffer. 

La  recherche  que  nos  befoins  nous  font  faire  de 
toutes  efpèces  de  matières , a quelquefois  fait  décou- 
vrir des  mines  de  fer;  mais  on  en  a plus  communé- 
ment l’obligation  à 3a  reffemblance  d un  terrain 
qu’on  voit,  qu’à  celui  où  il  y a déjà  des  minières  ou- 
vertes : or , pour  cela  il  faut  des  yeux  accoutumés 
& intelligens. 

Delà  on  peut  conclure  que  l’incertitude  & la  dé- 
pente  de  pareilles  recherches , doivent  engager  un 
maître  qui  veut  prendre  une  forge  , à bien  favoir  où 
il  trouvera  des  mines.  Je  confeillerai  toujours  les 
tentatives  faites  avec  réflexion  ; mais  elles  ne  doi- 
vent aller  qu’au  mieux  de  la  chofe.  Réufîiflèz-vous 
vous  êtes  récompente  ; ne  réuflîffez-vous  pas  , vous 
ayez  recours  aux  minières,  ter  lefquelles  vous  de- 
viez compter. 

Comme  il  feroit  avantageux  pour  la  fociété , que 
les  traces  des  mines  fuiTent  fuivies  quand  on  les  dé- 
couvre , & que  l’on  prit  des  précautions  pour  qu'on 
pût  toujours  les  retrouver,  le  plus  expédient  feroit 
que  les  maîtres  de  forges  fi ffent  toutes  les  tentatives 
convenables  feion  une  grande  probabilité,  & que 
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fur  leurs  mémoires  les  feigneurs  fi  fient  les  tenta-  ! 
tives  couteufes  : mais  où  trouver  un  maître  de  forge 
qui  penfe  au  bien  public  , & un  feigneur  qui  tente 
un  bien  à venir  ? 

Nous  devons  toujours  être  étonnés  de  voir  en 
combien  de  façons  la  nature  s’eft  diverfifiée  dans  la 
partie  des  mines  de  fer.  Sans  entrer  dans  le  détail  des 
variétés  infinies  qui  naiffent  des  différens  alliages , 
nous  chercherons  à nous  en  faire  une  diftinftion  par 
les  combinaifons  des  chofes  que  nous  y connoiffons, 

&L  qui  peuvent  nous  diriger  dans  leur  travail.  Il  y a 
des  pierres  , des  terres  & du  fer  pur,  avec  fon  phlo- 
giftique.  Les  pierres  & les  terres  font  ou  apyres , ou 
calcaires,  ou  vitrefcibles.  Combinez  toutes  ces  fub-' 
fiances  de  toutes  les  manières  poflibles  avec  le  fer 
pur,  & vous  aurez  autant  de  mines  à traiter  diver- 
fement. 

Ces  corps  joints  à la  mine  font  ou  terre  feule  , oh 
terre  & pierre  également,  ou  beaucoup  de  terre  & 
peu  de  pierres  accrochées  foiblement  ; moins  de  terre 
& plus  de  pierres  liées  très-étroitement , ou  pierre 
très  - folide  , jointe  très-fortement  à la  mine.  La 
diftance  de  chaque  degré  eft  remplie  d’une  infinité 
de  modifications  , par  les  différentes  efpèces  de 
terre , de  pierre , leur  mélange , leur  adhéfion  , leur 
figure  : delà  les  différentes  couleurs , formes , diffi- 
culté à la  fufion. 

La  terre  qui  fait  ordinairement  corps  avec  une 
mine  propre  à la  fufion  , eft  communément  remplie 
de  parties  calcaires  ou  argilleufes  ; la  pierre , de 
parties  vitrefcibles  & apyres  : les  unes  & les  autres 
combinées  font  fufibles. 

Nous  appelons  arbue  & cajîlne , les  deux  fubftances 
ou  fondans  que  nous  employons  fpéciaiement  à la 
fufion  des  mines. 

Vous  difcernerez  l’arbue  du  meilleur  ufage , lorf- 
que  l’efpèce  d’argile  , connue  dans  les  forges  fous  ce 
nom , n’eft  point  mélangée  d’autres  corps  ; qu’au 
toucher  elle  eft  douce;  que  la  couleur  n’en  eft  point 
d’un  rouge  trop  foncé;  que  pétrie  avec  peu  d’eau  elle 
devient  bien  compaéte , sèche  à l’ombre  fans  crevaffe , 
& réfifte  long-temps  au  feu.  L’arbue  que  la  charrue  a 
travaillée  eft  la  plus  nerveufe , la  plus  douce  & hui- 
leufe , foit  parce  que  les  plantes  ont  pompé  une 
partie  de  fels  , foit  que  le  foleil  & la  végétation  ne 
laiffent  que  les  parties  les  plus  nerveufes  des  engrais , 
comme  moins  propres  à la  fublimation.  L’attrafiion 
des  parties  de  certains  fumiers  la  rendent  plus  grade , 
plus  compaâe  , plus  tenue , & par  conféquent  plus 
en  état  de  réfifter  au  feu. 

La  bonne  caftine  fe  connoît  aifément  au  microf- 
cope , par  toutes  les  parties  qui  en  font  tranfparentes 
& propres  à la  calcination.  Ne  vous  y trompez  pas  , 
& ne  prenez  pas  pour  de  la  caftine  des  pierres  qui 
portent  des  grains  brillans  , & réfléchiffantla  lumière 
comme  le  grès.  L’arbue  qui , mêlée  à la  mine , réfifte 
le  plus  long  temps  au  feu , & la  caftine  qui  caufe  le 
plus  aifément  la  fufion , font  de  la  meilleure  efpèce  ; 
barbue  fe  connoît  à fa  vitrefeibilité  ; la  caftine , à fa 
nature  calcaire. 
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Il  eft  innombrable  de  voir  combien  il  y a de  di- 
verfitè  dans  barbue  & dans  la  caftine  ; elle  eft  aufli 
grande  , que  la  pofiibilité  d’être  mélangée  avec 
différentes  matières.  Dans  un  ftècle  où  tous  les  arts 
font  honorés,  enrichis  des  lumières  des  favans  , ne 
s’en  trouvera-t-il  point  un  qui  daigne  tourner  fon 
travail  fur  les  manufaâures  des  fers , où  il  y a tant 
à reftifier  ? C’eft  une  vieille  matière  toute  neuve  à 
traiter  ; ce  qui  feroit  peut-être  déjà  arrivé  , fi  le  fer 
ne  naiffoit  que  dans  le  Pérou.  Que  d’obligations 
n’auroit-on  pas  aune  analyfe  des  différentes  mines  , 
arbue  & caftine  , qui  déterminât  exaélerrrent  les 
degrés  de  chaleur  & de  mélange?  Nous  fommes 
réduits  à aller  en  tâtonnant  ; fi  chaque  pays  produi- 
foit  également  & féparémentla  mine,  l’arbue  & la 
caftine , on  pourroit  établir,  par  les  faits  connus  , 
des  règles  fondées  fur  des  mélanges  uniformes  ou 
gradués. 

Mais  une  obfervation  importante  , foit  pour  l’é- 
clairciftement  de  cet  article  , foit  pour  l’intelligence 
des  maîtres  de  forge  , qu’on  fera  dans  le  cas  de  con- 
fulter  , c’eft  que  la  nature  des  matières , telles  que  la 
caftine  & barbue  qu’on  mêle  aux  mines  , foit  pour 
les  rendre  fufibles  , foit  pour  donner  de  la  qualité 
aux  fers  , peut  varier  à l’infini  ; & que  par  conféquent 
le  feul  moyen  d’avoir  des  idées  réelles,  c’eft  de  pren- 
dre ces  fubftances , & d’en  faire  l’analyfe  chimique  : 
c’eft  ainfi  que  nous  nous  fommes  affairés  que  la  caf- 
tine dont  on  parle  dans  cet  article , eft  une  pierre  cal- 
caire , & barbue  un  mélange  vitrefcible  d’argile  , 
de  glaife , de  terre  calcaire  , & d’un  peu  de  fer. 

Art.  III.  Manière  de  tirer  les  mines. 

Nous  avons  dit  que  les  corps  joints  à la  mine 
étoient  terre  feule,  première  efpèce;  terre  & pierre 
en  petits  volumes  également , deuxième  ; beaucoup 
de  terre  & peu  de  pierre  accrochées  foiblement , 
troiftème;  moins  de  terre  & plus  de  pierre  liées  plus 
étroitement,  quatrième;  pierre  très -folide  jointe 
très-fortement  à la  mine,  cinquième  : ces  différentes 
efpèces  font , ou  fur  la  furface , ou  dans  certaine 
profondeur  de  la  terre  , ou  expofées  à beaucoup 
d’eau. 

Si  elles  font  proches  la  furface  delà  terre , la  traite 
en  eft  aifée  ; & pour  les  trois  premières  efpèces  , il 
n’y  a autre  chofe  qu’à  lesfféparer  en  les  tirant  des 
terres  qu’on  voit  n’en  être  point  imprégnées  , 8c 
à les  voiturer  fur  les  ateliers  deftinés  à les  net- 
toyer. 

La  quatrième  efpèce  demande  plus  de  précaution  l 
foit  en  laiffant  fur  batelier  les  plus  groffes  pierres  , 
détachant  les  parties  de  mines  mêlées  de  terre , ou 
laiffant  le  tout  enfemble.  Si  les  pierres  font  fort  char- 
gées de  mine , ou  que  ces  pierres  foient  en  grande 
quantité  , fans  être  en  trop  gros  volume  , elles  fe- 
ront portées  à batelier  convenable. 

La  cinquième  efpèce  fera  tranchée  dans  les  bancs 
comme  la  pierre  dans  les  carrières  , caftée  à bras 
d’homme  & coups  de  maffe  en  morceaux  de  trois  ou 
quatre  livres,  8c  de-là  voiturées  à batelier  deftiné 
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à faire  le  relie  de  la  divifion.  Il  y en  a d’affez 
riches  dont  il  ne  faut  que  réduire  les  morceaux  en 
d’autres  morceaux  plus  petits  , & qu’on  porte  ainft 
au  fourneau.  Quand  les  bancs  font  extrêmement 
îohdes , ainfi  que  nous  le  fuppofons  ; comme  il  n’eft 
pas  enentiel  d avoir  des  morceaux  tranchés  nette- 
ment  , & d’une  telle  dimenfion  , vous  avancerez 

I ouvrage  en  vous  fervant  , lorfque  le  banc  fera 
découvert  au-delà  d’un  déjoint , s’il  y en  a , d’un 
morceau  de  fer  rond  d’environ  un  pouce  de  dia- 
mètre, finilfant  en  langue  de  ferpent , bien  acéré  , 
aiguifé,  & trempé  de  la  longueur  d’un  pied.  Il  faut 
etre  muni  d un  compagnon  , d’un  maillet  de  bois , 
de  labié  en  poudre  & d’eau  ; l’un  tient  le  foret * 
verfe  un  peu  d eau  & de  fable  ; & l’autre  touche  à 
petits  coups  , ayant  foin  de  changer  la  pofition  du 
tranchant , en  le  relayant  l’un  l’autre  : en  très-peu 
de  temps  yous  aurez  un  trou  cylindrique  de  la  pro- 
fondeur que  vous  foirhaitez.  Ce  trou  ou  plufieurs 
pour  un  plus  grand  effet , s’empliffent  de  poudre  à 
canon  au  tiers , l’ouverture  fe  ferme  avec  une  che- 
ville de  bois  chailée  fortement , dans  laquelle  on 
perce  un  petit  trou  pour  loger  une  mèche  lente  à 
brûler,  ou  de  poudre  humeélée , pour  avoir  le  temps 
de  le  retirer  : Bientôt  vous  aurez  une  grande  quan- 
tité de  quartiers  détachés  , & deux  hommes  en 
fourniront  ainfi  plus  que  dix  à trancher. 

Si  les  mines  font  à plufieurs  degrés  de  profon- 
deur , pour  tirer  celles  des  trois  premières  efpèces , 
pratiquez  des  trous  cylindriques  de  quatre  pieds  de 
umetre;  ayez  un  tour , un  cable,  des  paniers,  & 
deux  hommes  a chaque  ouverture , ils  viendront 
anement  à bout  de  ce  travail  ; ils  changeront  d’oc- 
cupation une  ou  deux  fois  le  jour  , & en  peu  de 
temps  ils  arriveront  à la  mine.  Si  le  banc  eft  allez 
epms  , pour  y entrer , ils  feront  plufieurs  galeries 
iaidant  de  bons  & forts  piliers,  iront  au  loin  cher- 
cher la  mine  avec  des  brouettes,  & la  conduiront 
au  milieu  du  puits  pour  la  tirer  avec  le  tour , iettant 
dans  les  galeries  vides  , les  pierres  & autres  corps 
etrangers,  r 

II  y a des  minières  où  au  bout  de  quelques  années 
toutes  les  galeries  vides  s’effondrent , ce  qui  efl  aifé 
a connoître  ; alors  il  n’y  a aucun  danger  de  tirer  les 
piliers  qui  deviendront  alors  galeries. 

Quand  les  mines  ne  font  pas  bien  à fond  , on  fe 
contente  de  faire  une  ouverture  carrée  fort  large  • 
oefcendu  de  quelques  pieds , on  ménage  un  repos  * 
arrive  à la  mine,  l’ouvrier  du  bas  jette  la  mine  fur 
le  fof°S’  & f°n  comPaSnon  du  repos  la  jette  fur 

Les  minières  en  roches  folides  demandent  une 
ouverture  beaucoup  plus  grande  pour  la  commodité 
du  travail  ; il  faut  armer  le  cylindre  du  tour  d’une 
roire  tres-élevee,  afin  de  fe  procurer  de  plus  longs 
eviers  , & enlever  les  plus  gros  quartiers  , qu’on 
travaille  plus  aifement  dehors.  On  conçoit  que  dans 
les  mines  en  roche  , l’effondrement  eft  moins  à 
craindre  que  dans  les  autres  , & que  la  folidité  doit 
régler  la  largeur  des  galeries  & l’épaiffew  des  pilieis. 
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Il  eft  difficile,  dans  les  mines  à fond  , de  n’avoir 
pas  a vider  au  moins  les  eaux  de  la  fuinte  de  la 

ïhn  !’,m  rv  PT  aTlver  cP1’en  n>  ^vaillant  que 
, Z lef  faifons  les,  Plus  sèches , le  tour  & les  féaux 
fuffifem  pour  en  debarraffer;  fmon  il  n’y  a pas  a 

cef  effet1  vUtetfbir  UnC  0U  P!ufieurs  Pompes.Pour 
cet  effet  vous  ferez  un  puits  affez  large  pour  la 

de3?/ n?  POür  ïakailief  “ns  être  Sêné  : {l  Æ baffin 
de  la  pompe  eft  beaucoup  plus  profond  que  la 

mimere , les  eaux  s y rendront  de  toutes  les  galeries. 
Quand  on  en  eft  réduit-là,  il  ne  faut  pasefS 
de  travailler,  m pendant  les  pluies  & les  fontes  de 
neiges  , ni  pendant  les  fortes  gelées  : choififfez  le 
temps.le  plus  fec,  moitié  de  l’été  & moitié  de  l’au- 
tomne , & affurez  - vous  d’Un  affez  grand  nombre 
d ouvriers  pendant  ce  temps , pour  faire  vos  pro- 
visions pour  1 année.  N’oublions  pas  de  dire  qffil  y 
a des  minières  au  fond  defquelles  il  fe  trouve  un 
banc  de  marne  fous  lequel  paffe  l’eau  , que  la 
m„rne  tient  fi  fort  comprimée,  que  fi  vous  avez 
1 imprudence  de  le  percer,  vous  vous  jetterez  dans 
un  epiufement  dont  vous  ne  pourrez  venir  à bout 
qu  a giands  frais,  ou  qui  vous  forcera  à abandonner 
travad’  11  failt  alors  examiner  û en  ne  pourroit 
pas  ouvrir  une  galerie  de  côté  , qui , par  fî pente , 
defaarrafsat  de  toutes  les  eaux. 

Art.  IV.  Droits  fur  la  mine  , & règlement. 

On  diftmgue  le  droit  fur  les  mines  & celui  fur  la 

» PaiCC  qUeie,  Prremier  appartient  au  domaine, 
de  la  couronne  , & le  fécond  , aux  propriétaires  des 
héritages  ou  fe  trouvent  les  minières.  La  confuf.on 
que  mettent  ceux-ci  dans  leurs  prétentions  à ce  fuiet 
donne  heu  journellement  à des  conteftations , & 
occafionne  des  decifions  de  cours  fouveraines  oppo- 

sLTTf?  ’•  qUe!?Ues  " unes  même  F»roiftent 
s eloigner  des  interets  du  roi  & du  bien  public.  Pour 

jeter  quelque  lumière  fur  cette  partie  , il  faut  jeter 
œt!  fur  les  ordonnances  qui  diftinguent  clairement 

priéraùe^11  ^ ’ CC  m du  Public  ’ & «lui  du  pro- 

Le  réglement  au  fujet  des  mines , de  Charles  VI 
du  30  mai  1413  rappellant  ceux  des  rois  prédé* 

ZTk  COnêrmé  parTLt0uis  XH  » îe  novembre 
149b,  & par  François  Ier,  en  décembre  mr,  efl 

conçu  en  ces  termes  : 1»  Avons  , par  manière  d’édit, 

" “rttut  ? Io1  ou  ordonnance  royale  , irrévocable 
» dit,  décerné  & déclaré. ...  .que  nul  feigneur 
» fpmtuel  ou  temporel , de  quelque  état , dignité 
« ou  preeminence  , condition  ou  autorité  , quel 
» qu  il  fou  , en  notredit  royaume , n’en  aura , ne 

” „®2,aV01Mi  àrqUe!qUe  tltve  ’ caufe  » occafion 
quelle  quelle  foit,  pouvoir  ni  autorité  de  pren- 
» te,  reclamer,  ne  demander  èfdites. mines , ni  en 
” ru’r's  qnofoonques , affifes  en  notredit  rovaume  , 

5>  a dixième  partie , ni  autre  droit  de  mines,  mats 
» en  .eront  par  notredite  ordonnance  ot  droit  » 

» forclos;  car  à nous  feuls  , & par  le  tout  à caufo 
n j.e  .n,os  deroits  & majeffé  royaux  , appartient  la. 

V dixième  ôi  uou  à autres, ....  Voulons. . , ^ qy* 
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les  hauts  jufticiers  , moyens  & bas , fous  quelque 
j»  jurifdiâion  &feigneurie  que  lefdites  mines  foient 
t>  fituées  & affifes  , baillent  & délivrent  auxdits 
» ouvriers  , marchands  & maîtres  defdites  mines  , 
j)  moyennant  & par  payant  jufte  & raifonnable 
>•»  prix , chemins  & voies , entrées  , iflues , par  leurs 
0 terres  & pays,  bois,  rivières,  & autres  chofes 
tf  néeeffaires  auxdits  faifans  l’œuvre  & ouvriers , 
h lieux  plus  profitables  pour  l’ouvrage  faire & le 

«r  moins  dommageable  pour  leldites  feigneuries 

si  Voulons. ....  que  tous  mineurs  & autres , puiffent 

,r  quérir,  ouvrer  & chercher  mines  par  tous  les 
r»  lieux  ou  ils  periferont  en  trouver , & icelles  traire 
» & faire  ouvrer  , payant  à nous  notre  dixième 
m franchement , & en  faifant  certification  ou  cou- 
rt tenter  à celui  ou  à ceux  que  lefdites  chofes  feront 
rt  ou  appartiendront  au  dire  de  deux  prud’hommes... 

« Que  dorénavant  les  marchands  , maîtres  faifant 
3>  l’œuvre  , & lefdits  ouvriers  qui  efdites  mines 
j>  ouvrent  & s’occupent,  & font  réfidence  fur  le 
j>  lieu  du  martinet  , ou  mines , ou  leurs  députés 
f>  pour  eux,  auroient. .. . . un  juge,  bon  & con- 

f>  venable  commiffaire , & tel  comme  nous  leur 
3)  ordonnerons  , lequel  connoîtra  & déterminera 
» de  tout  cas  mu  & à mouvoir , qui  efdits  mar- 
3»  chands  , maîtres  & ouvriers  pourra  toucher  , & 
33  auxquels  feront  baillés  nos  ordonnances  ...... 

S’enfuit  la  franchife  des  tailles  & autres  fubftdes , 
avec  défenfes  de  molefter  les  mineurs  du  royaume... 
3>  Confidérez  qu’ils  vaquent  continuellement  au  bien 
s>  de  nous  & de  la  chofe  publique  ...... 

Ordonnance  de  Henri  II,  du  30  feptembre  1548: 
rt  Avons  aufli  permis  & permettons  , qu’il  puiffe 
33  prendre  aux  lieux  plus  prochains  qui  lui  fem- 
33  bleront  être  propres  à ce , tant  terres  , héritages , 
j)  ruiffeaux  , en  les  payant  raisonnablement  aux 
33  propriétaires  , ou  le  dommage  & intérêt  qui  leur 
» feroit  fait  pour  le  regard  de  la  valeur  defdites 
33  terres  feulement , & mon  des  mines  y étant  ...... 

Dans  celle  donnée  à Reims  le  10  oftobre  1552.: 
v>  N’entendons  ni  ne  voulons , les  ouvrages  defdites 
33  mines  ou  minières , être  retardés , ains  continués  , 

33  & notre  droit  de  dixième  être  mis  à part de 

» la  recette  duquel  ils  feront  crus  fur  leur  livre 
0 ordinaire , & de  ferment  fur  ce  fait  ......  Ces 

ordonnances  regardent  entre  autres  le  fer  , puifque 
plus  bas  il  eft  dit  : » Quant  aux  autres  métaux , 
.'33  comme  cuivre,  étain , plomb  , potin  &i  fer  en 
y>  fontes  communes,  duquel  fer  ne  prendront  qu’un 
-w  dixième  de  celui  qui  fera  tiré  fur  nos  terres  & 

sn  feigneuries fans  que  lefdits  propriétaires 

v)  puiffent  prétendre  aucun  droit  efdites  mines  , Si 
3)  demander  autres  intérêts  que  la  récompenfc  des 
w terres  , fuperficie  ou  incommodité  d’icelles  ; en- 

•»  core  qu’en  icelles  lefdites  mines  foient  tirées 

33  quoique  foit  après  que  pardevant  notaire  ou  juf- 
« tice  , il  aura  aftuellement  & à deniers  découverts  , 
3>  fait  offre  aux  propriétaires  de  leur  réeompenfe  , 
33  telle  qui  fera  arbitrée  par  gens  à ce  comioiffans , 
m à faute  d’accorder  par  eux  & icelle  confignée  «.... 
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Extrait  de  l’ordonnance  de  François  II,  du  29 
juillet  1560....  «En  s’accommodant  avec  ceux  à 
33  qui  appartiendront  lefdits  héritages,  & les  fatis- 
33  faifant  de  gré  à gré  fuivant  l’avis  & eftimation  de 
33  gens  experts  & arbitres  de  juges , fans  toutefois 
13  que  ledit  prix  s’en  puilTe  aucunement  augmenter 
33  pour  raifon  de  l’utilité  qui  fe  pourra  tirer  à caufe 
3>  defdites  mines.  33 . . . 

Autres  ordonnances  de  Charles  IX  du  6 juillet, 
1561  , 26  mai  & 25  feptembre  1563  ; de  Henri III, 
du  2Qoâobre  1574,  confirmative  des  précédentes; 
édit  de  Henri  IV  du  mois  de  juin  1601. 

Art.  I.  3)  Nous  avons  confirmé  & approuvé  , & 
3)  par  ces  préfentes  , confirmons  & approuvons  lef- 
33  dits  édits  & déclarations  de  point  en  point , feloa 
3»  leur  forme  & teneur , pour , fuivant  iceux , notre- 
33  dit  droit  être  payé  franc  & quitte , pur  & affiné  en 
31  toutes  lefdites  mines.  « 

Art.  II.  » Sans  toutefois  comprendre  en  icelles 
» les  mines  de  foufre , falpêtre  , de  fer , lefquelles  , 
>3  pour  certaines  bonnes  & grandes  confidérations  , 
33  nous  en  avons  excepté , & par  grâce  fpéciale  ex- 
33  ceptens  en  faveur  de  notre  nobleffe , & pour  gra- 
33  tifier  nos  bons  & fidèles  fujets,propriétairesde{<lits 
33  lieux.  « 

Ordonnance  de  Louis  XIV,  du  mois  de  juin  1680,' 
qui  évalue  les  droits  du  roi  à 3 fols  6 d.  par  quintal  de 
mine  de  fer , 8 f.  9 d.  par  quintal  de  fonte  en  gueufe , 
& à raifon  de  1 3 f.  6 d.  par  quintal  de  fer. 

L’article  9 dit  3>  que  ceux  qui  ont  des  mines  de  fer 
» dans  leurs  fonds , feront  tenus  à la  première  fom- 
» mation  qui  leur  fera  faite  par  les  propriétaires  des 
j»  fourneaux  voifins , d’y  établir  des  fourneaux  pour 
31  convertir  la  matière  en  fer  ; finon  permettons  au 
33  propriétaire  du  plus  prochain  fourneau  , & à fou 
3»  refus  aux  autres  propriétaires  des  fourneaux  de 
3>  proche  en  proche , & à ceux  qui  les  font  valoir , de 
33  faire  ouvrir  la  terre  & d’en  tirer  la  mine  de  fer  , 
»»  en  payant  aux  propriétaires  des  fonds  , pour  tout 
» dédommagement , un  fou  pour  chaque  tonneau 
» de  mine  de  cinq  cent  pefant.  «... 

De  cette  fucceffion  d’édits  , réglemens , ordon- 
nances , il  eft  aifé  de  conclure  : 

i°.  Que  le  premier  mobile  du  cœur  des  rois  eft 
le  bien  de  leurs  fujets.  Charles  VI , VII , VIII , 
Louis  XII , François  I , Henri  II , François  II , n’ont 
fait  qu’augmenter  les  privilèges  , quitter  une  partie 
des  droits  de  leur  domaine  , établir  des  jurifdiétions 
particulières , des  exemptions , immunités , pour  la 
fouille  des  mines  : confdérc  que  Les  entrepreneurs  & 
ouvriers  vaquent  continuellement  uu  bien  de  nous  6? 
de  la  chofe  publique.  Le  public  eft  préféré  à leur  in- 
térêt particulier,  puifqu’ils  quittent  partie  de  leurs 
droits. 

Henri  IV  confirme  & approuve  les  déclarations 
de  fes  précédeffeurs  ; l’exception  qu’il  fait  des  mines 
de  fer  & quelques  autres  , eft  fondée  fur  de  bonnes 
& grandes  confidérations;  c’efl  une  grâce  fpéciale  rc- 
fiervée  pour  fa  nobleffe  & fes  bons  fujets , propriétaires 
des  lieux . Le  manufaéiurier  & fes  ouvriers  font  tou- 

joues 
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jours  dansiez  mêmes  privilèges;  il  n’y  a que  l'emploi 
des  revenus  du  roi  de  changé. 

Louis  XV  n’a-t-il  pas , de  nos  jours , gratifié  des 
revenus  de  cette  partie  de  fon  domaine,  par  fes 
lettres  patentes  du  6 août  1719,  le  fieur  Marcin  de 
iaint-Germain , par  un  privilège  de  vingt  années 
c exploitation  de  mines  de  fer,  dans  une  certaine 
etendue  ? Avec  quelle  confiance  les  manufacturiers 
qui  cherchent  le  bien  public  dans  leur  travail , ne 
peuvent-ils  pas  après  cela  efpérer  le  renouvelle- 
ment des  privilèges  , & une  difpofition  favorable 
lux  plaintes  qu’ils  font  en  droit  de  faire , tant  contre 
certams  propriétaires  qui  amplifient  leurs  droits, 
qu  à 1 occafion  de  certains  arrêts  de  cours  fouve- 
raines , qui  n’ont  pu  être  uniformes , l’art,  ix  de  l’or- 
donnance de  1680  n’ayant  point  prévu  les  abus  fur- 
venus  depuis  ? 

Les  déclarations  & édits  prouvent  que  les 
minières  de  fer  appartiennent  au  domaine  du  roi  * 
que  le  droit  eft  d’un  dixième , qui  fe  perçoit  aduelle- 
ment  fur  les  fontes  en  gueufes  ou  travaillées , fuivant 
1 évaluation  qui  en  a été  faite  au  confeil.  Il  ne  con- 
vient pas  à un  bon  citoyen  de  raifonner  fur  un  tarif 
que  le  roi  a lui-même  rédigé  ; & fi  je  fais  la  réflexion 
que  le  droit  du  domaine  étant  du  dixième , la  marque 
des  fontes  valant  aujourd’hui  cinq  livres  cinq  fous 
par  mule , il  s’enfuivroit  que  les  fontes  devroient 
vaioir  52  livres  10  fous  le  mille  ; c’eft  pour  blâmer 
Hautement  ceux  qui  ne  regardent  que  leur  intérêt 
particulier  , fans  entrer  d'ans  ceux  de  l’état.  N’eft-on 
pas  oenir01t  de  Ieilr  répéter  les  raifons  de  Henri  IV  > 

. 3 - J.  outes  les  anciennes  ordonnances  difent  que 
les  proprietaires  des  fonds  doivent  être  dédommagés 
Charles  VI,  VII,  VIII,  Louis  XII,  François  I,  »>  falimt 
* certihcation  ou  contenter  à celui  ou  à ceux  à qui 
31  -,es  cho-es  Peron£  & appartiendront,  air  dire  de 
**  . Jx  Prudhommes.  « Henri  II  » fans  que  les  pro 
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pnetaires  puiffent  prétendre  aucun  droit  efdites 
mines  , & demander  autre  intérêt  que  la  récosn- 
penfe  des  terres  , fuperficie  ou  incommodité 
a icelles , le  (dites  mines  foient  tirées...  François  II 
en  latisfaifant  les  propriétaires  de  gré  à gré'’  fui- 
vant 1 avis  & eftimation  de  gens  experts  & arbitres 
de  juges  , fans  toutefois  que  le  prix  s’en  puiffe  au- 
cunement augmenter , peur  raifon  de  l’utilité  qui 
**  . P0lirra  tirer  a caule  defdites  mines.  « Confir- 

manon  pareille  de  Henri  II  &>  de  Henri  III , celle 
de  Henri  .fV  ne  regarde  que  fon  droit  perfonnel , que 
ia  conduite  ordinaire  lui  fait  réferver  pour  faire  le 
oien , confirmant  les  autres  difpofitions. 

L ordonnance  de  1680  parle  bien  aufli  de  la  traite 
des  mines  & du  dédommagement  des  propriétaires 
mai,  en  fixe  le  prix  d’une  manière  fi  concife,  qu’elle’ 
ne  tire  pas  les  propriétaires  & les  manufacturiers  de 
bien  des  mconvemens;  je  pourrois  même  dire  les 
juges.  La  preuve  en  eft  acquife  par  les  arrêts  fouvent 
oppofes  entre  eux  & à l’ordonnance. 

bi  1 article  neuvième  n’eft  pas  rédigé  fuivant  l'in- 
tention du  roi;  ou  bien  , & c’eft  la  même  chofe,  s’il 
GL  jette  dans  des  embarras  dont  les  juges  mêmes 
« Métiers.  Tome  II.  Tastk  LL 
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outpein;  à nous  tirer  d’une  façon  uniforme  ne  pou- 
vons-nous pas  dire  que  cet  article  a befoin  d’inter- 
pretation  , explication,  ou  réformation  ? 

Ne  perdons  pas  de  vue  que  le  bien  public  & l’in- 
tention du  roi  font  la  même  chofe , fauf  fon  droit  & 
celui  d autrui. 

Le  droit  du  roi  ne  fait  aucune  équivoque;  celui 
d autrui  n eft  pas  de  même.  L’article  neuvième  dit 
que  ceux  qui  auront  des  mines  de  fer  dans  leurs 
onds  feront  tenus , à la  première  fommation  qui 
lUr  en\,  ,6  ?ar  les  Propriétaires  des  fourneaux 

1 ms,  d y établir  des  fourneaux  pour  convertir  la 
matière  en  fer.  Ne  croiroit-on  pas  delà  pouvoir  con- 
c ure  que  dans  le  cas  où  le  propriétaire  bâtiroit  un 
fourneau  en  vertu  de  fommation , il  fan  droit  qu’il 
Jf  iur  fo.n  Propre  fonds , même  fur  la  minière , 
& que  cet  article  feul  lui  donneroit  le  droit  de  bâtir 
pendant  que  le  roi  s’eft  réfervé  de  donner  des  lettre^ 
patentes  a ce  fujet  ? Ne  croiroit-on  pas  encore  que 
planeurs  fourneaux  voifins  feroient  en  droit,  en  vertu 
e îommati®n  , de  tirer  concurremment  ? 
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je  tommaüsa  , de  tirer  concurremment  ? mais  la 
uite  de  1 article  donne  le  privilège  au  plus  prochaia 
iourneau  : comme  fi  la  bonté  du  roi  & le  bien  public 
pouvaient  etre  mefurés  par  l’éloignement  d’un  ter* 
• Voila  la  fource  d’une  infinité  de  procès,  au 
moyen  defquels  les  fourneaux  les  mieux  approvi- 
lionnes  de  bois  ont  manqué  de  mines. 

Cette  claufe  fait  encore  dépendre  deux  ou  troifr 
bons  fourneaux  d’un  feul  médiocre  & chétif,  oui  ou- 
Viira  plufieurs  minières  pour  faire  valoir  fon  droit 
n en  tirera  que  la  partie  la  moins  coûteufe , & privera 

le  public  de  l’abondance. 

En  payant , dit  la  fin  de  l’article , aux  propriétaire* 
des  fonds,  pour  tout  dédommagement,  un  fou  par 
chaque  tonneau  de  mine  de  cinq  cents  pefant.  Ces 
derniers  mots  font  totalement  contraires  aux  droits 

. rQ1  » & £°n£  la  fécondé  fource  des  contefta- 
tions. 

Ne  fommes-nous  pas  convaincus  que  les  minières 
appartiennent  au  roi , & que  le  droit  fur  les  mines 
eft  un  droit  de  fon  domaine  ? N’avons-nous  pas  ' 
prouve  que  les  rots  ne  l’ont  jamais  abandonné  que 
pour  un  temps,  & comme  une  récompenfe  aux  en- 
trepreneurs^ ou  réfervé  pour  la  nobleffe  , ou  leurs 
bons  & fideles  fujets  ? De  faire  payer  la  traite  de 
mines  au  poids,  n’eft-ce  pas  faire  payer  conféquem- 
ment  a 1 epaiffeur  de  la  minière  ? c’eft  donc  aller 

leTfontes  rGlt  d°manial  ’ qui  d’aiUeurs  eA  Payé 
La  mine  ^appartenant  point  à un  particulier  ‘ 
qn  il  n apparoifle  une  conceffion  faite  par  le  roi , fon 
henta|e  ne  peut  donc  être  mefuré  que  par  la  fuper- 
ficte  & non  la  profondeur  de  la  mine , fans  que  le 
pi  sx  , ît  François  II , s’en  puiffe  aucunement  aug- 
menter pour  raifon  de  l’utilité  qui  fe  pourra  tirer  à 
eau  Ç ( defdites  mines.  Henri  II,»  fans  que  les  pro- 
” Pucfaires  puiffent  prétendre  & demander  autre 
» intérêt  que  la  récompenfe  des  terres , fuperficie 
” ou  incommodité  d’icelles.  « Le  paiement  au  ton- 
neau tombe  préciféinent  fur  la  minière,  & en  cela 
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eft  contraire  aux  droits  du  roi  ; & le  paiement  re- 
latif à la  fuperfkie  , eft  vraiment  le  droit  du  pro- 
priétaire. 

Avec  une  preuve  fi  décifive , examinons  les  abus 
dans  lefquels  précipite  cette  façon  de  penfer. 

Comment  s’arranger  pour  le  poids  ? Sont-ce  les 
mines  qu’on  doit  peler  ? Sont-ce  les  terres  à mines , 
fur  lefquelles  il  y a un  déchet  de  plus  de  deux  tiers  ? 
Le  propriétaire  fe'  fait  payer  furies  terres  à mines, 
malgré  un  arrêt  du  confeil  du  6 feptembre  1 727, 
qui  ordonne  que  le  droit  de  3 f.  4 den.  par  quintal 
de  mine  , ne  fera  levé  à la  lortie  du  royaume  que 
fur  les  mines  lavées  & préparées;  & au  cas  de  fortie 
de  mines  brutes  & terres,  que  le  droit  en  fera  payé 
fur  le  pied  de  l’eftimadon  qui  en  fera  faite  de  gré  à 
grâ  ou  par  expert,  ou  gens  à ce  connoiffans  , dont 
les  parties  conviendront , ou  qui  feront  nommés 
d’office  par  le  juge  de  la  marque  des  fers , auquel 
la  connoiffance  en  appartient. 

Qui  fournira  les  poids , inefures , & gens  nêeef- 
faires  pour  un  travail  inutile  ? 

Perdra-t-011  un  beau  temps  précieux  pour  i’appro- 
vifionnement  d’un  fourneau  , en  s’amuiant  à remuer 
Si  pefer  un  monceau  de  mines  ? 

En  payant  relativement  à la  mine,  les  maîtres  des 
forges  les  tirent  très-fuperficiellement;  au  lieu  qu’ils 
feroient  la  clépenfe  d’excavation  & d’épuifement , 
s’ils  ne  p ay oient  que  relativement  à-la  furperficie  du 
terrain.  Cette  façon  de  travailler  leur  fait  boucher 
des  tréfors  , qu’il  faut  des  fiècles  & des  dépenfes  ex- 
trêmes pour  retrouver. 

Il  feroit  aifé  de  prouver  que  tel  journal  a produit 
au  propriétaire  vingt  fois  la  valeur  du  fonds  , dont  il 
a toujours  la  poffeffion,...  Qui  ofera  dire  que  ce  foit- 
là  l’intention  du  roi  ? 

Le  parlement  de  Bourgogne  , pays  où  il  y a beau- 
-coup  de  forges  , a bien  fenti  l’embarras  du  paiement 
au  poids , & a pris  fur  lui  de  rendre  un  arrêt  contra- 
diéloire  qui  détermine  use  façon  encore  plus  préju- 
diciable aux  maîtres  des  forges , contre  la  difpofitîoo 
de  l’ordonnance.  Le  voici:...  » Maintient  le  fieur 

Boyer , & quelques  autres  maîtres  de  forges  , qui 
s»  étoient  parties  intervenantes  , dans  le  droit  & la 
"»  poffeffion  de  tirer  des  mines  de  fer  dans  les  fonds 
s?  & héritages  où  il  s’en  trouvera , en  payant  pour 
v tout  dédommagement  un  fou  par  tonneau  de 
4>  mines  brutes  & non  lavées , pour  le  paiement 
s»  defquelles  les  propriétaires  des  fonds  à mines  & 

les  maîtres  des  forges , fe  régleront  de  gré  à gré 
w entre  eux  ; finon  qu’à  l’avenir  les  parties  convien- 
» dront  d’experts  , pour  reconnoître  au  pied  cube 
» la  quantité  de  mines  brutes  & non  lavées  qui  aura 

été  tirée  dans  lefdits  creux  ; pourquoi  lefdits 
s»  maîtres  de  forges  ne  pourront  faire  aucun  chan- 
» gement  dans  lefdits  creux,  jufqu’à  ce  que  ladite 
s?  reconnoiffance  ait  été  faite  ; après  laquelle  ils 
55  feront  tenus  de  rejeter  dans  lefdits  creux  les  terres 
« qui  en  auront  été  tirées , après  que  toute  la  mine 
*5  en  aura  été  enlevée  ; fauf  auxdits  propriétaires 
s des  fonds  d’achever  de  remplir  lefdits  creux,  & 
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fl  de  remettre  leurs  héritages  en  culture , fans  que 
15  les  maîtres  des  forges  puiffent  être  tenus  à aucun 
55  dédommagement,  foie  de  rétabliffement  en  état 
» de  culture , ou  par  non-jouiffance  des  fonds  , que 
v le  fou  par  tonneau  de  mines  brutes  & non  lavées  ; 

55  fans  cependant  qu’il  leur  foit  permis  de  préjudi- 
17  cier  à la  culture  des  terres.  « 

Dans  cet  arrêt  on  a perdu  de  vue  , i°.  que  les 
minières  appartiennent  au  roi. 

20.  Que  l’arrêt  du  confeil,  du  6 feptembre  1727 , 
décide  que  les  droits  du  roi  ne  feront  payés  que 
fur  les  mines  cenfées  lavées;  peut-on  efpèrer  que 
des  particuliers  puiffent  être  dans  un  cas  plus  pri- 
vilégié ? 

3 J.  A ne  fuppofer  des  bancs  de  mines  que  de 
ttois  pieds  d’épaiffeur  en  mines  brutes,  un  journal 
de  terre  , au  defir  de  l’arrêt  , feroit  payé  feize 
fois  fa  valeur , & appartiendrait  toujours  au  pro- 
priétaire. 

40.  Cet  arrêt  laiffe  la  traite  des  mines  libre , fans 
avoir  la  liberté  de  jeter  derrière  foi  les  matières 
étrangères  qui  embarraffent  ; c’eft  occaficnner  une 
double  dépenfe. 

50.  A ajouté  à la  déclaration  les  mots  de  brutes 
& non  lavées. 

6°.  Dit  que  les  maîtres  des  forges  donneront  un 
fou  pour  tout  dédommagement  , conféquemment 
à l’ordonnance  , & les  oblige  néanmoins , au-delà 
des  termes  mêmes  de  l’ordonnance  , de  rejeter 
dans  les  creux  les  terres  qu’il  oblige  à laiffer  fur 
les  bords  par  une  difpofition  particulière. 

70.  Dit  que  les  maîtres  des  forges  ne  feront  point 
tenus  de  mettre  les  héritages  en  cultüre  ; ce  qui 
fuppofe  que  la  traite  des  mines  y préjudicie  ; leur 
défendant  néanmoins  d’y  préjudicier. 

Cet  arrêt,  comme  plufieurs  de  la  cour  des  aides  , 
montre  évidemment  que  l’article  neuvième  de  l’or- 
donnance de  1680  , a befoin  d’être  réformé  & 
rédigé  différemment. 

Comme  nous  vivons  fous  un  règne  où  les  gens 
attachés  aux  intérêts  du  roi  & du  bien  public  , 
peuvent  mettre  leurs  idées  au  jour , de  ce  que  nous 
avons  dit  on  pourrait  conclure  : 

i°.  Que , fans  faire  fommation  de  bâtir  fourneau 
à un  particulier  , qui,  ne  poffédant  ni  eaux  ni  bois, 
ne  peut  obtenir  des  lettres-patentes , les  fourneaux 
voifins  feroient  les  maîtres  de  tirer  des  mines  , 
chacun  à leur  proximité  , ou  concurremment  ou 
féparément  , & ce  à proportion  de  leur  travail  ; 
fauf  aux  propriétaires  qui  obtiendraient  des  lettres- 
patentes  à les  faire  lignifier  ; 1 exclufion  n étant  que 
pour  la  propriété. 

20.  Que  les  maîtres  des  forges  feroient  les  mai- . 
très  de  prendre  l’eau  néceffaire  pour  laver  lefdites 
minières,  en  dédommageant  les  propriétaires  à dire 
d’experts  nommés  par  le  juge  de  la  marque  des 
fers , fans  néanmoins  pouvoir  préjudicier  aux  ufines 
néceffaires  & établies. 

30.  Que  les  propriétaires  des  champs  où  il  y a des 
minières  feroient  dédommagés  au  prorata  de  la  fur 
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perfide , qui  eft  leur  bien , en  payant  la  portion  d'hé- 
ritage  , iurv  art  1 irpentage  qui  en  feroit  fait  aux  frais 
du  manufacturier , conformément  au  tarif  du  pays; 
lauf  après  la  traite  , à remettre  au  propriétaire  gra- 
tuitement fon  héritage  dans  l’état  qu’il  fe  trouvera  : 
c eft  rendre  au  roi,  au  public,  aux  manufacturiers  , 
aux  propriétaires  ce  qui  leur  appartient. 

Art.  V.  De  la  manière  de  nettoyer  les  mines. 

Ayons  devant  les  yeux  les  différens  genres  de 
mines  ; celles  jointes  à de  la  terre  feule , premier 
genre  ; terre  & pierre  en  petits  volumes , fécond 
genre;  beaucoup  de  terre,  & peu  de  pierres  ac- 
crochées foiblement , troifième  genre  ; moins  de 
terre  & plus  de  pierres  liées  plus  étroitement  qua- 
trième genre  ; pierre  très-folide  jointe  très  - forte- 
ment , cinquième  genre. 

L atelier  propre  à nettoyer  celles  du  premier 
genre , s appelle  patouillet.  Voyez  pl.  VII,  de  la 
première  feSion  du  fer  , Tome  II.  Le  patouillet  efl 
compote  de  deux  châffis  en  bois , fig.  / , F F , éîoi- 
gnes  de  fix  , fept  ou  huit  pieds  , fur  trois  ou  quatre 
pies  de  hauteur  , arrêtés  par  le  bas  par  de  fortes  tra- 
verles  G , & terminés  auffi  par  le  bas  en  plein  cein- 
tre  H.  On  ménage  une  feuillure  profonde  au-dedans 
des  chevalets  pour  y attacher  ou  des  membrures 
bien  jointes  H , ou  des  plaques  de  fonte  coulées  dans 
les  fourneaux:  on  garnit  de  même  les  côtés  LL; 
ce  qui  forme  la  huche.  Au-deffus  de  la  huche  , du 
cote  de  k rivière,  vous  ajuftezun  canal  A,  tout 
presse  cote  oppofé  à la  roue  : ce  canal  formé  de  bois 
ou  pierres , quatre  ou  rond  , de  quatre  pouces  de 
largeur  fur  autant  de  hauteur  , fournit  l’eau  du  ré- 
iervoir.  Au  milieu  du  bas  de  la  huche  , du  côté 
oppole  a ce  canal,  vous  ménagez  une  ouverture  C 
de  itx  pouces  en  quarré  , fermé  en-dehors  par  fa 
pede  de  bois  C à longue  queue  , & appuyé  par  un 
morceau  de  bois  traverfant  le  deffus  d’un  petit  ca- 
nal M , qui  fon  de  dechargeoir.  Du  côté  du  cour- 
ber , tout  au- deffus  de  la  huche  , vous  ménagez  une 
ouverture  deux  fois  plus  large  & moins  haute  que 
lentree  de  leau,  afin  qu’il  puiffe  en  fortir  autant 
qn  il  en  entre  , fur  moins  de  profondeur. 

La  huche  eft  traverfée  par  un  cylindre  de  bois  N 
qu  on  appelle  1 arbre  garni  aux  deux  bouts  de  tou- 
rillons Ode  fer  ou  fonte,  portant  fur  des  empoiffes 
V , traverfo  des  bras  d’une  roue  qui  tombe  exaCte- 
ment  dans  un  courfier  , & garni  dans  l’intérieur  de 
1 etendue  de  la  huche,  de  trois  barreaux  R coudés  à 
deux  branches , enclavés  les  uns  dans  les  autres  à 
tiers  points , de  la  profondeur  de  la  huche  ; de  façon 
que  quand  un  barreau  finit  de  travailler  , le  voifin 
commence  , & de  même  le  troifième  ; ils  entretien- 
nent alternativement  le  mouvement  dans  la  mine  , 
au  fond  & for  les  côtés  de  la  huche. 

L ouverture  du  bas  de  la  huche  forvantde  déchar- 
geoir.etl  garnie  en-dehors  d’un  canal  en  bois  Ô , de 
la  meme  dimenfion  que  l’ouverture , fur  la  longueur 
de  quatre  pieds  , garni  des  deux  cotés  d’un  hériffon 
en  pierre,  ou  aliénai  pur  du  bois  : il  faut  que  ce 
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canal  aille  un  peu  en  pente , & aboutiffe  à un  lavoir 
î»  de  dix  pieds  en  quarré  , au-deffus duquel,  du  côté 
oppofe  au  canal , il  y a une  ouverture  très-large 
ans  être  profonde  , foffifante  pour  paffer  l’eau  de 
la  huche  , quand  il  efl  néceffaire.  Au  bas  de  ce  la- 
voir , & du  même  côté  dans  un  coin , vous  ménagez 
une  ouverture  fermée  par  une  pelle  T,  qui  coule  en- 
tre deux  rainures.  Il  efl  avantageux  enfuite  de  ce 
lavoir , d’en  avoir  un  fécond  V , qui  recueille  la  mine 
que  la  force  de  l’eau  pourrait  faire  échapper  du 
premier.  1 1 


Le  jeu  de  cette  machine  confifle  à laiffor  entrer 
j eau  par  le  canal  A;  l’ouverture  étant  formée  de 
la  pelle  C,  la  huche  s’emplit  de  terre  aux  deux  tiers  * 
la  roue  mifo  en  mouvement  par  l’eau  du  courfier  ’ 
le  premier  barreau  foulève  la  terre  proportionné- 
ment  à fon  etendue  , puis  le  deuxième  & troifièm 
Leau  bourbeufe  s’échappe  par  l’ouverture  T,  pen- 
dant qu’elle  fo  renouvelle  par  l’ouverture  A ; en 
très -peu  de  temps,  on  efl  débarraffé  de-la  terre 
qui  fo  mêle  perpétuellement  à l’eau , pendant  que 
la  mine  pms  lourde  gagne  toujours  le  fond. 

V ous  connoiffez  avec  un  peu  d’habitude  quand  la 
terre  eft  lavée  ; mais  elle  l’efl  certainement , quand 
vous  voyez  que  le  mouvement  de  la  roue  efl  retardé 
au  point  quelle  s’arrêterait  ; parce  que  , quand  la 
mine  efl  bien  nettoyée , elle  s’entaffe  fi  fort , que  les 
barreaux  ont  grande  peine  à y entrer:  d’où  il  efl 
avantageux  pour  les  foulager , ainfi  que  la  roue,  de 
les  tailler  en  prifine , préfontant  un  angle  au  travail. 
Alors  vous  tirez  la  pelle  C,  ayant  foin  que  les  pelle9 
des  lavoirs  de  defîous  foient  baiffées  : l’eau  & la 
mine  de  la  huche  aidées  par  l’eau  nouvelle  & parle 
mouvement  des  barreaux , defeendent  dans  le  pre- 
nuer  lavoir  , & l’eau  s’échappe  par  l’ouverture  du 
dedus  , faifant  la  même  manœuvre  dans  le  fécond. 
Quand  lamine  de  la  huche  eft  coulée , vous  fermez 
a pelle  C ; & pendant  qu’un  ouvrier  va  remplir  la 
huche,  l’autre  nettoie  avec  un  mute  le  devant  des 
pelles  aes  lavoirs , & les  lève.  Comme  elles  tirent 
1 eau  du  fond  , la  mine  refte  feule  & à foc;  de-là  il 
va  vider  la  huche,  afin  que  le  lavage  s’opère  pen- 
dant qu’ils  viendront  achever  l’opération  .-  pour  cet 
effet,  à quatre  ou  cinq  pieds  de  diftance  du  premier 
lavoir  , il  faut  en  avoir  un  qui  tire  l’eau  directement 
du  refervoir.  Les  ouvriers  tirent  la  mine  patouillée 
& la  pofent  fur  le  bord  de  ce  dernier  lavoir , dans 
lequel  un  ouvrier  plonge  un  panier , & fo  fécond 
jette  la  mine  dedans  : en  remuant  continuellement 
le  panier  , la  mine  paffe  au  fond  du  lavoir  , & les 
morceaux  mal  nettoyés  fo  mettent  à côté  de’ la  hu- 
che; ils  ramaffentla  mine  criblée , la  tirent  d’un  côté 
du  lavoir , pour  la  mettre  en  tas  à côté  : quand  elle 
eft  egouttee , elle  eft  prete  a être  mifo  au  fourneau  ; 
pendant  cette  opération,  celle  de  l’intérieur  delà 
huche  eft  faite. 


On  place  le  canal  A tout  contre  le  côté  oppofé 
à l’ouverture  D , afin  que  l’eau  foit  obligée  de 
faire  tout  le  tour  de  l’intérieur  de  la  huche , avant 
de  fortir  ; cq  qui  donne  le  temps  à la  mine  de 
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agner  le  fond  ; on  place  l’ouverture  D du  côté  de  I 
fa  roue , tout  contre  le  deffus  ; & on  la  fait  plus  j 
large  & moins  profonde  , pour  la  même  raifon.  i 
D’ailleurs  les  barreaux  pouffant  toujours  la  mine  j 
du  côté  du  devant , il  n’eft  pas  poffible  qu’il  s’en  i 
échappe  , à moins  que  ce  ne  foient  des  mines  légè- 
res , qu’on  appelle  folles  , qu’il  efl  plus  avantageux 
de  perdre  à l’eau  que  de  brûler.  L’arbre  d un  pa- 
touillet peut  être  garni  de  fix  barreaux  au  lieu  de 
trois  ,,  ou  de  cuilliers  qui  fe  fuccèdent.  Plus  vous 
oppoferez  de  réfiftance  , plus  il  faut  de  force , con- 
séquemment plus  d’eau;  faites  établiffement  après 
calcul. 

Les  patouillcts  fuppofent  de  la  mine  qui  ne  le 
mette  pas  en  pouffière , & qui  foit  plus  chargée 
de  terre  que  de  pierre  ; fans  quoi  le  frottement 
jiferoit  la  mine , fans  diminuer  la  pierre  : c’efl  une 
faute  dans  laquelle  bien  des  gens  font  tombés  , & 
ont  en  conféquence  décrié  la  machine. 

Il  faut  avoir  foin  de  beaucoup  éloigner  la  huche 
du  réfervoir  , afin  que  cette  étendue  donne  lieu  à 
Une  ample  provifion. 

Iliaut,  pour  fervir  un  patouillet,  deux  ouvriers 
exaéfs  , parce  que  , s’ils  retardent  quand  la  mine  efl 
nettoyée  , elle  s’nfe  par  le  frottement  : il  faut  que 
ces  ouvriers  foient  munis  de  pelles  , de  pics  , de 
riaules  , de  bons  paniers.  Nous  avons  dit  que  les 
morceaux  cle  terre  qui  avoient  réfiflé  à l’opération  , 
fe  jetoient  à côté  du  panier , au  fortir  de  la  huche  : 
quand  les  ouvriers  quittent  le  foir  l’ouvrage  , & 
même  pendant  leurs  repas  , ils  jettent  ces  morceaux 
dans  la  huche.  La  nuit , ou  plus  de  temps  , leur 
fait  prendre  l’eau  ; & frottes  les  uns  contre  les 
autres  , la  mine  refie  au  fond  de  la  huche. 

Le  patouillet  efl  excellent  pour  les  mines  du 
premier  & du  troifième  genre  ; & des  paniers  bien 
ferrés  d’ofier  ou  d’autre  bois  fuffifent , & ne  font 
pas  d’une  grande  dépenfe. 

Les  mines  du  fécond  genre  veulent  des  lavoirs 
& égtapoirs  : les  lavoirs  ne  font  autre  chofe  qu’un 
trou  quarré  , dont  le  fond  efl  garni  de  planches 
enterrées  d’un  pied  de  profondeur  , fur  fix  à fept 
pieds  d’étendue  , garni  de  quatre  coflières  ae  bois 
de  trois  à quatre  pouces  d’épaiffeur , fur  un  pied 
d’élévation;  elles  fe  joignent  par  des  encoches, 
& font  ferrées  en  dehors  par  des  pierres.  On 
échancre  les  coflières  du  deffus  & du  défions  de  la 
largeur  de  fix  pouces  , fur  la  profondeur  de  trois 
ou  quatre,  & vous  tirerez  un  petit  courant  deau  , 
qui  entre  dans  le  lavoir  , le  remplit , & fort  par 
l’échancrure  du  bas.  Vous  empliffez  un  des  côtés 
de  terre  à mine  ; & un  ou  deux  ouvriers  font 
munis  de  riauleL  Un  riaule  efl  un  morceau  de  fer 
battu,  de  la  largeur  de  fix  à huit  pouces,  recourbé 
de  cinq  à fix  , pour  prendre  aifément  le  fond  du 
lavoir  fans  gêner  l’ouvrier  , finiffant  dans  la  partie 
fupérieure  par  un  tuyau  en  écrou  , propre  à rece- 
voir un  long  manche  de  bois. 

Les  ouvriers  fe  campent  du  côté  que  vient  l’eau  ; 
4>t  ayant  tiré  au  courant  la  terre  la  plus  proche  de 
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la  fortie  , achèvent  de  la  faire  paffer  de  l’autre 
côté  , en  changeant  de  pofition  , de-là  la  recon- 
duifent  d’oû  elle  efl  venue  : chaque  changement 
s’appelle  un  demi-tour.  "Suivant  la  connoiffance  que 
l’on  acquiert  aifément  à l’infpeélion  , on  decrne 
qu’une  telle  mine  efl  à deux  , trois  , quatre  , &c. 
demi- tours  : quand  elle  efl  nettoyée  fuffû  imment , 
Ils  la  tirent  avec  leurs  pelles  , & la  mettent  en 
monceaux  à côté  d’eux , avec  les  pierres  ou  fable 
que  l’eau  n’a  pu  enlever,  jufqu’à  ce  quil  y^en  ait 
en  affez  grande  quantité  pour  etre  porte  à i egra- 
poir  ; nom  qui  vient  de  ce  que  l’on  appelle  grapes 
les  petites  pierres  ou  fables  nieles  avec  la  mine  ; 
ce  qui  efl  une  efpèce  de  cafline  : autrement , ce 
feroient  des  mines  qu’il  faudroit  abandonner.  Les 
lavoirs  peuvent  encore  fe  faire  en  quarrés  longs  , 
ce  qui  donne  de  la  force  au  courant  ; c elr  1 affaire 
des  yeux  intelligens , à voir  & difpofer  fuivant  le 
befoin. 

Plufieurs  , pour  égraper  les  mines , fe  fervent  de 
paniers  de  taule  ou  de  cuivre  perces  de  1 échan- 
tillon de  la  mine  , fufpendus  par  vanfe  a une  corde 
attachée  à une  perche  flexible.  Ce  travail  efl  gênant 
& long. 

L’égrapoir  du  meilleur  fervice  efl  compofe  de 
deux  membrures  de  fix  pieds  de  longueur  fur  fix 
pouces  de  hauteur  : ces  membrures  font  tenues 
par  deux  traverfes  , d’un  pied  de  longueur  dans 
l’intérieur , paffant  par  des  mortaiies , emmortaifees 
elles-mêmes  en  dehors  , pour  être  ferrées  par  des 
clefs  dans  les  membrures  : à un  pouce  de  hau- 
teur, on  pratique  une  rainure;  vous  arrangez  dans 
ces  rainures  des  baguettes  de  fer  fondu  , d un  pied 
de  longueur , dreffées  à la  lime  , & ecraiée»  par 
défions.  Vous  arrêtez  & féparez  les  baguettes  par 
de  petits  morceaux  de  bois  qui  laiflent  des  inter- 
valles propres  à laiffer  paffer  les  grains^  ae  mine. 
Le  total  fait  un  grillage  , dont  les  côtes , depuis 
les  baguettes  , ont  quatre  pouces  & demi  de  hau- 
teur : vo.us  pofez  ce  grillage  fur  le  cote  a un  lavoir , 
de  façon  que  le  bas  foit  au-delà  c;e  la  coftière  : &. 
vous  élevez  le  deffus  où  aboutit  le  courant  d eau  , 
cle  façon  que  cela  faffe  un  plan  incline  de  dix-huit 
ou  vingt  degrés.  L’eau  du  réfervoir  arrive  au  deffus 
du  grillage  par  un  canal , auquel  vous  ajuflez  une 
trémie  , dans  laquelle  vous  jettez  la  mine  , arm 
qu’elle  ne  tombe  que  fucceffivement.  La  mine  en- 
traînée par  l’eau  paffe  à travers  les  baguettes , tomne 
clans  le  lavoir  ; & les  fables  plus  gros  que  le  grain 
de  mines , font  chaffées  au-  delà  : il  faut  pour  cette 
opération  deux  ouvriers,  dont  1 un  jette  hsuns 
dans  la  trémie  , & l’autre  la  tire  de  1 autie  coté  du 
lavoir  : quand  ce  côté  efl  plein  , les  ouvriers  fe 
joignent  pour  la  tirer  & la  mettre  en  tas  , par  cette 
manœuvre  , qui  va  très-vite  , vous  êtes  au  moins 
affurès  que  les  fables  qui  relient  dans  la  mine  , ne 
font  que  du  même  échantillon. 

Les  pierres  qui  font  dans  les  mines  du  quatrième 
genre  , ou  font  par  bancs  dans  les  minières  , un 
de  pierre  j un  de  mines  ; ou  font  pêle-mele  en  g*  os 
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Volume , dont  on  peut  avec  pics  & marteaux  Ré- 
parer la  mine  ; cette  Réparation  faite , vous  les  pariez 
au  lavoir  , de -là  à l’égrapoir  , abandonnant  les 
pierres , fi  la  minière  peur  fournir  d’ailleurs  ; finon 
mettez-les  à part,  pour  les  travailler  comme  celles 
qui  fuivent. 

Les  mines  en  roches  , ou  font  affez  riches  pour 
être  brûlées  fans  Réparation  de  la  pierre  , ou  deman- 
dent à en  être  féparées. 

Dans  le  premier  cas , il  ne  s’agit  que  de  les  mettre 
en  plus  petit  volume  ; ce  que  feront  bien  des  bo- 
cards.  J’ajouterai  feulement  que  les  pilons  doivent 
être  coulés  en  planeurs  pointes  , pour  divifer  au 
lieu  de  mettre  en  poulfière  ; que  les  pilons  frappent 
fur  une  taque  de  fonte  ; &que  le  derrière  foit  garni 
de  barreaux  de  fer  qui  ne  laiffent  parier  que  ce  qui 
eft  allez  divife. 

Dans  le  fécond  cas , les  lavoirs  fimples  ne  feront 
rien;  le  patoui'llet  ufera  fans  Réparer  ; le  bocard 
écrafera  la  mine  comme  la  pierre  ; & ce  qui  refiera 
fera  toujours  dans  la  même  proportion  de  mine  & 
de  pierre. 

Pour  ces  mines , il  faut  recourir  à la  macération  ; 
il  y a la  naturelle  & l’artificielle.  La  naturelle  s’opère 
en  expofant  en  peu  d’épailTeur  les  pierres  à mines 
ou  mines  en  roche  déjà  brifées  au  marteau , aux 
grandes  chaleurs  & aux  gelées  : cela  demande  bien 
du  temps  & de  Fefpace. 

L’artificielle  va  plus  vite , & ne  confifie  que  dans 
un  certain  degré  de  chaleur  : pour  cet  effet . ayez 
proche  vos  minières  ou  vos  bois  des  trous  préparés, 
comme  pour  la  calcination  des  pierres  ; ayez-en 
plufieurs,  & conféquemment  à votre  travail.  Vos 
fours  drefiês  avec  les  pierres  à mines , comme  les 
fours  à chaux,  foires  mettre  en  fagots  les  reftes  des 
exploitations  , & chauffez.  Comme  il  y a des  pierres 
à mines  qui  fe  fendent  avec  éclat  au  premier  degré 
de  chaleur , il  fout  les  foire  porter  fur  des  grillages 
de  fer , ou  voûte  faite  de  pierres  calcaires  : la  cuiffon 
faite  , ainfi  que  l'expérience  l’aura  bientôt  appris  , 
.vous  tranfporterez  fur  les  lavoirs  ; à la  première 
eau , tout  fera  deffoudé.  La  chaux  coulera  avec  l’eau  ; 
le  grain  ou  les  lames  tomberont  au  fond  du  lavoir  ; 
s il  refie^beaucoup  de  pierres , l’égrapoir  vous  en 
debarraiiera  ; s’il  y en  a qui  ne  foient  pas  affez  cal- 
cinées , laiffez-les  à la  macération  naturelle  , qui  en 
peu  de  temps  achèvera  la  Réparation. 

Comme  l’eau  qui  fort  de  ces  mines  efi  dangereufe 
pour  les  ruiffeaux  ou  rivières  où  elle  fe  décharge  , 
vous  ferez  faire  au  bas  des  lavoirs  plufieurs  grands 
^ fpacieux  trous  , qui  s’empliront  les  uns  après  les 
autres  de  votre  eau  de  mine  ; ce  qui  donnera  le 
temps  à la  tranfpiration  , l’évaporation,  & au  dépôt. 
Quand  vous  reprendrez  le  travail  le  matin,  vous 
achèverez  de  vider  ces  réceptacles  avec  une  pelle 
& par  un  petit  déchsrgeoir  qui  tire  l’eau.  Quand 
fis  feront  remplis  , vous  les  ferez  vider  à la  pelle  , & 
confier  verez  cette  efpècé  de  marne  pour  engraiffer 
les  terres;  ce  qui  vous  dédommagera  d’une  partie 
delà  dépenfe,  moins  effrayante  au  fond  que  par  la 


nouveauté.  Le  refte  fera  amplement  payé  par  1 « 
produit  du  fourneau , avec  moins  de  charbon. 

Un  point  effentiel  pour  un  manufacturier,  eft  d« 
connoitre  fes  mines  , de  les  mélanger  conféquem- 
ment à leur  qualité  , dans  la  proportion  convenable. 

On  a l’expérience  , que  les  mines  venues  dans 
î’arbue  portent  avec  elles  un  degré  , foit  de  ré- 
fraôion , foit  de  facilité  à la  fufion , proportionné  à 
l’arbue  dont  elles  reftent  pénétrées  ou  imprégnées  ; 
& celles  nées  dans  la  caftine  ont  les  mêmes  qualités 
dans  un  degré  proportionné  aux  parties  de  caftine 
que  vous  n’aurez  pu  leur  ôter. 

Nous  avons  encore  obfervé  que  l’emploi  de  l’ar- 
bue  répondoit  affez  à celui  du  foufre  dans  la  poudre 
à canon , quatre  parties  fur  une  livre  ; & la  caftine 
à celui  du  falpêtre  , dix  parties  fur  une  livre. 

Pour  connoître  ce  que  les  mines  portent  d’arbue 
& de  caftine  dans  nos  cantons , on  peut  fe  fervir  de 
la  méthode  fuivante. 

Ayez  une  mefure  d’un  pied  Cube  : il  fout,  autan? 
qu’on  peut  , foire  les  épreuves  fiir  le  plus  grand 
volume  : vous  emplirez  cette  mefure  de  mine,  en 
la  coulant  par  un  entonnoir  , pour  l’entaffer  égale- 
ment. Suppofons  mine  du  fécond  genre , telle  que 
vous  l’avez  préparée  pour  la  mettre  au  fourneau  , 
vous  raclerez  la  mefure , & peferez  ; vous  prendrez 
affez  de  temps  pour  mettre  à part  les  grains  de  mine 
& les  pierres  , que  vous  mefurerez  & pèferez  fépa- 
rément;  vous  ferez  griller  la  mine,  pour  aider  la 
Réparation  de  l’arbue  ; laverez  , laifferez  fécher  , 
mefurerez , & pèferez  : donc  il  y avoit  tant  d’arbue. 
Vous  calcinerez  les  pierres , laverez , mefurerez  , & 
pèferez  : donc  il  y avoit  tant  de  caftine.  Vous  ferez 
de  même  l’épreuve  des  différentes  mines,  pour  les 
mélanger  ou  y joindre  arbue  ou  caftine  ; pofant 
pour  règle  , qu’il  faut  un  dixième  d’arbue  & un 
vingt  - cinquième  de  caftine  ; ainfi  , fi  dans  cent 
livres  de  mines  il  y a vingt  livres  d’arbue,  ajoutes 
cent  livres  de  mines  , qui  portent  huit  livres  de  caf- 
tine. Cet  exemple  doit  fufnre  pour  foire  entendre  le 
mélange  de  toutes  les  efpèces  déminés. 

Ne  regardez  néanmoins  ceci  que  comme  une 
approximation  ; joignez  l’expérience  ; ajoutez  ou 
retranchez  ; & au  lieu  de  faire  le  mélange  au  four- 
neau, foites-le  dans  les  apprêts.  On  eft  sur  de  l’uni* 
foi-mité , & d’avoir  obvié  à la  négligence  & à l’oubli 
des  ouvriers  , q,uand  les  mines  font  féparées  : le 
mélange,  pour  certaines  mines,  ne  peut  être  fait 
avec  plus  d’exaftitude  que  par  le  pato-uillet.  Qu  ant 
à celles , par  exemple  , que  l’éloignement  ou  autres 
raifons  vous  auront  fait  parier  au  lavoir  , & qui 
auront  befoin  d’etre  pariées  une  fécondé  fois  au 
panier , ayez  au  deffus  du  patouzllet  un  plancher  en 
pente  , garni  de  coftieres  , où  paffera  l’eau  qui  arrive 
a la  miche,  & dans  laquelle  vous  criblerez  la  mine, 
qm  , à l’aide  de  l’eau  , defeend  naturellement  dans 
la  huche. 

Il  efi  affez  inutile  de  parler  de  la  façon  de  voiturer 
& de  mefurer  les  mines  ; chaque  pays  ayant  fo  mé- 
thode & fa  mefure  pour  les  recevoir  des  ouvriers. 


On  dit  ordinairement  une  queué  de  mines , ce  qui 
devroit  naturellement  être  de  la  même  dimenfion 
qu’une  queue  de  vin,divifée  enmuids  & feuillettes. 
La  feuillette  à mine  eft  de  bois  de  fente , reliée 
en  cercles  de  fer , avec  des  poignées  extérieures 
attachées  au  cercle  du  milieu  lans  fond  , pour 
que  les  ouvriers  , quand  elle  eft  pleine  , p 'aillent  ai- 
fement  l’enlever. 

Art.  VI.  Des  rêfervoïrs  & de  la  dépenfe  de  l’eau. 

L’eau  eft  pour  les  forges  une  puiffance  néceffaire, 
dont  on  ne  tire  pas  tout  l’avantage  poflible  fans  beau- 
coup d’intelligence , de  travail  & de  dépenfe.  La 
première  attention  , quand  vous  voulez  bâtir  une 
forge,  eft  de  bien  connoître  fi  vous  en  pouvez  raf- 
fembler  allez , à quelle  hauteur , & vous  dèbarraffer 
de  l’excédent. 

Chacun  fait  que  pour  donner  de  la  force  aux  li- 
queurs , il  faut  les  ramaffer  en  grands  volumes  ; & 
que  pour  fournir  à une  grande  dépenfe  , il  faut  des 
réfervoirs  fpacieux.  Pour  joindre  la  hauteur  & i’ef- 
pace , on  cherche  l’endroit  le  plus  favorable  pour 
établir  une  chauffée  ; & cette  chauffée  eft  percée 
de  deux  ouvertures  : la  première  eft  diftribuée  en 
pluftenrs  cafés,  fermées  de  pelles  ou  pales,  qu’on 
lève  ou  qu’on  baifte  pour  donner  une  quantité  dé- 
terminée d’eau  ; cela  s’appelle  Y empalement  du  tra- 
vail: la  fécondé  eft  diftribuée  également,  pour  fer- 
vir  de  décharge  à l’excédent  de  l’eau  , & s’appelle 
Y empalement  de  décharge. 

Il  n’eft  pas  néceffaire  de  dire  qu’il  ne  faut  pas  en- 
treprendre la  conftruétion  d’une  forge  , fi  par  le  cal- 
cul fait  d’avance  , il  eft  clair  qu’on  ne  puiffe  pas  ra- 
maffer affez  d’eau,  & à une  telle  hauteur  j la  hau- 
teur de  la  chauffée  décide  de  la  hauteur  de  l’eau  : 
quant  à l’efpace  , il  faut  être  bien  affuré  que  cette 
élévation  ne  pourra  préjudicier  aux  héritages  voiftns. 

Une  chofe  effentielle  à favoir  , c’eft  que  les  eaux 
retenues  contre  un  empalement  de  travail , en  plus 
grande  abondance  qu’il  n’en  laiffe  échapper  , obli- 
gées par  conféquent  de  retourner  à l’empalement  de 
âécharge,  pour  trouver  une  lortie  proportionnée  à 
leur  quantité,  s’élèvent  eh  reculant  d’environ  un 
pouce  pour  dix  toifes.  Il  fuit  de  cette  expérience  , 
que  le  plus  avantageux  pour  augmenter  la  force  de 
l’eau , eft  d’avoir  un  empalement  de  décharge  très- 
éloigné  de  celui  du  travail , puifque  l’eau  ferapreffée 
de  l’élévation  d’environ  un  pouce  par  dix  toifes. 
Pour  cet  effet , quand  vous  voudrez  ramaffer  toutes 
les  eaux  des  petits  ruiffeaux , fontaines  , étangs  , 
rivière  peu  conftdérable  , pour  la  dépenfe  de  votre 
travail;  au  point  delà  jonttion  de  plufteurs  eaux  , 
établiffez  l’empalement  de  décharge  ; & , de  ce 
même  point , faites  creufer  un  canal  le  plus  long  que 
vous  pourrez  , au  bout  duquel  vous  établirez  l’em- 
palement de  travail  : vous  gagnerez  de  la  hauteur 
d’eau  relativement  à la  pente  du  terrain  , & à fon 
éloignement  de  l’empalement  de  décharge. 

Comme  l’empalement  de  décharge  tire  l’eau  du 
fond , il  y a lieu  de  penfer  qu’il  pourroit  faire  perdre 


une  partie  du  fruit  qu’on  attend  de  fon  éloigrtemenî 
de  celui  du  travail , quand  une,petite  crue  d’eau  le 
fait  lever:  pour  prévenir  cet  inconvénient , on  laiffe 
l’empalement  pour  les  ‘grandes  crues  d’eau  , & à 
côté  on  bâtit  un  roulis  qui  débarraffe  du  fuperflu  de 
l’ordinaire. 

Quand  vous  voulez  bâtir  une  forge  fur  unerivière 
abondante , & que  vous  n avez  befoin  que  d’une 
partie  de  l’eau  , il  faut , le  plus  loin  que  vous  pourrez 
de  l’empalement  de  travail,  faire  un  arrêt  qui  tra- 
verfe  la  rivière  , & qui  tourne  l’eau  dans  un  canal 
creufé  & alongé  : le  refte  doit  paffer  fur  l’arrêt.  On 
peut  ménager  des  portes  pour  le  pafl’age  des  grandes 
eaux  & ufages  de  la  rivière. 

Si  l’empalement  de  travail  donne  affez  de  hauteur 
à l’eau  pour  faire  travailler  les  roues  par  deffus  9 
vous  ferez  une  huche  qui  la  diftribuera  fur  des  roues 
à féaux  : ft  vous  n’avez  pas  affez  de  hauteur  , vous 
prendrez  l’eau  du  fond  , qui , diftribuée  dans  des 
courfters , fera  mouvoir  des  roues  à aubes. 

Quoique  ces  parties  foient  détaillées  chacune  k 
leurs  articles  ; pour  mettre  le  tout  fous  les  yeux  j 
nous  allons  les  parcourir  , fans  entrer  dans  de  trop 
grands  détails. 

Il  ne  faut  rien  ménager  ni  oublier , quand  il  eft 
queftion  de  faire  des  fondations  d’empaleïnens , de 
roulis , d’arrêts,  &c.  Détournez  les  eaux  autant  qu’il 
eft  poflible  ; excavez  ; cherchez  le  terrain  ferme  ; 
ou  fervez-vous  de  pilots  ou  de  grillages , & em- 
ployez de  bons  matériaux. 

Pour  un  empalement  de  décharge , quand  vous 
ferez  élevé  à un  pied  près  du  fond  de  l’eau , etabliffez 
un  bon  grillage  qui  avance  de  dix  à douze  pieds  dans 
l’eau  , & foit  affez  grand  pour  garnir  tout  l’intérieur 
des  bajoyers,  & entrer  fous  la  maçonnerie  qui  s’élève 
à chaque  bout  du  feuil. 

Le  feuil  ou  fous-gravier  fera  encoché  dans  le 
grillage  , & arrêté  à les  extrémités  fous  la  maçon- 
nerie : dans  le  deffus  , vous  emmortaiferez  des  bois 
de  féparation  , dans  lefquels  vous  ménagerez  des 
feuillures  du  côté  de  l’eau  , pour  y couler  les  pelles  t 
ces  bois  de  féparation  s’appellent  potilles  : les  po- 
ulies font  emmortaifées  par  en-haut  dans  une  forte 
pièce  de  bois , qu’on  appelle  chapeau.  Les  potilles 
feront  foutenues  dehors  par  des  bras  arrêtés  dans 
les  traverfxnes  du  châïïis  : ces  bois  pofes  & arrêtes  , 
vous  élevez  une  maçonnerie  affez  lorte  pour  re- 
ftfter  à la  pouffèe  de  L’eau  , laquelle  embraffe  aux 
deux  tiers  la  potille  des  bouts.  Cette  maçonnerie 
s’élargit  du  côté  du  bas,  pour  diminuer  la  force  de 
l’eau  , en  lui  donnant  plus  d efpace  ; on  remplit  les 
vuides  du  grillage  avec  pierre  , chaux  & fable,  ou1 
de  glaife  bien  corroyée  , & on  cloue  deffus  des 
planches  bien  dreffées  & épaiffes  ; p®ur  plus  grande 
fùreré  , on  garnit  le  devant  & le  derrière  du  gril- 
lage de  pieux  très-proches  , bien  enracinés  , & fciés 
à fleur. 

Les  pelles  font  despUnches  clouées  ou  chevillées 
fur  deux  traverles  , & une  pièce  de  bois  de  trois  à 
quatre  pouces  d’écarriflage  , qui  lui  fert  de  queue. 
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On  coule  les  pelles  dans  les  rainures  de  deux  po- 
tilles  ; & la  queue  eft  arrêtée  dans  une  encoche  , ou 
une  mortaife  pratiquée  dans  le  chapeau. 

Quand  l’empalement  n’eft  pas  affez  large  pour 
demander  pluheurs  pelles  , & qu’une  feule  feroit 
trop  difficile  à lever,  vous  y mettez  une  queue  à 
chaque  côté,  paffiant  par  le  chapeau,  finilfant  en 
vis^les  écrous  commençant  à travailler  contre  le 
deifus  du  chapeau  , font  lever  la  pelle  fans  grand 
effort. 

L empalement  de  travail  fe  fabrique  comme  celui 
de  déchargé  ; il  faut  feulement  obferver  que  les 
poii.les  font  divifées  , pour  que  leurs  ouvertures  ne 
donnent  que  l’eau  dont  on  a befoin  : le  dehors  de 
chaque  potille  fera  garni  de  madriers  d’épaiffieur, 
entaffés  & brochés  les  uns  fur  les  autres,  portant  fur 
de  bons  châffis,  & faifant  les  courfiers  proportion- 
nés aux  roues  qu’ils  reçoivent  pour  leur  commu- 
niquer 1 eau.  Le  lond  des  courfiers  eft  garni  de  plan- 
ches épaules  clouées  fur  les  châffis. 

On  a foin  dans  les  courfiers  , de  ménager  une 
pente  qu’on  appelle  faut , dans  l’endroit  où  l’eau 
commence  à.  travailler  fur  les  aubes  des  roues  : au 
milieu  de  la  roue  , le  courfier  fera  élargi  de  moitié, 
afin  que  1 eau  qui  a paffé  le  travail , trouvant  un  plus 
large  efpace  , s’échappe  plus  vite  , & ne  retarde 
point  le  mouvement  de  la  roue , en  touchant  le  der- 
Ticre  des  aubes.  Quand  on  pofe  le  feuil  d’un  em- 
palement de  travail , il  faut  favoir  ce  qu’il  reliera  de 
pente  pour  le  courfier,  le  faut  & la  fuite  de  l’eau 
dans  le  fousbisf. 

^ L q fousbisf  eft  un  canal  qui  va  rejoindre  celui  de 
recharge , dans  le  point  qu’on  aura  mefuré  n’être 
plus  par  fa  pente  expofé  au  regonflement  de 
1 eau  : comme  1 eau  perd  de  fa  force  par  ces  frotte- 
mens  , au  prorata  de  la  longueur  des  courfiers , 
VOUS'  les  difpoferez  proche  de  l'empalement , fui- 
vant  le  plus  ou  moins  de  travail  : par  exemple  , celui 
du  marteau  fera  le  plus  proche  ; en  fai  te  ceux  des  f 
fonderies,  des  chaufferies,  &c.  Ilfaut  encore  prendre  ■ 
garde  que  ces  courfiers  palfant  les  uns  à côté  des 
autres,  on  eft  neceffité  d’avoir  des  arbres  plus  longs 
les  uns  que  les  autres,  parconféquent  les  plus  courts 
doivent  être  ceux  du  plus  grand  travail. 

Pmfqu’il  eft  avantageux  de  prendre  l’eau  près  des 
empalemens  , il  le  feroit  donc  , dans  une  grande 
ufine , de  multiplier  les  empalemens:  pour  cet  effet, 
»n.  en  pourroit  ménager  un  de  chaque  côté  du  corps’ 
ce  la  forge , & un  de  l’autre  côté  du  corps  de  la  fon- 
derie. Par  le  moyen  de  ces  trois  empalemens  , on 
pourroit , dans  l’intérieur  de  la  forge  , avoir  deux 
marteaux  , & ]e  nombre  de  feux  néceffiaires  pour 
les  anortir,  des  autres  côtés  des  deux  empalemens; 
d une  part  le  fourneau  , d’autre  une  roue  de  fonde- 
rie ; & de  1 autre  côté  de  la  fonderie  , la  deuxième 
roue  fur  le  troifième  empalement. 

Quai\d  on  a affez  de  hauteur  d’eau  pour  la  faire 
tom  er  ut  les  roues  , alors  , au  lieu  de  l’empalement 
a potmes  & pelles,  on  pratique  une  huche  qui  vient 
abouurfurlaroue  du  plus  grand  travail,  6c  diftnbue 
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1 eau  a celles  du  moindre , par  des  courfiers  foutcnus 
fur  des  chevalets. 

Une  huche  eft  un  coffre  de  bois  fervant  d’alonge- 
ment  au  refervoir  d’eau  , du  côté  duquel  elle  eft  ou- 
verte : ce  coffre  eft  foutenu  fur  des  chevalets  , fous 
lelquels  font  les  roues  , auxquelles  on  donne  de  1 eau 
par  le  fond  de  la  huche , au  moyen  de  pelles  qu’on 
baiffe  ou  qu  on  leye  fuivant  le  befoin.  11  me  parait 
qu  en  raifonnant  bien  , on  trouveroit  que  la  dépenfe 
d une  huche  eft  inutile  , en  tirant  direéfement  l’eau 
du  refervoir  , conduite  fur  les  roues  par  un  courfier. 

La  itr uôt ure  des  roues  vient  des  deux  manières  de 
prendre  1 eau  , ou  par  deflus  ou  par  deftous  : il  fem- 
bIe  fansA  icsi  forges  on  affeéfo  de  ne  point  la 
prendre  de  cote  dans  des  roues  à féaux;  il  ne  feroit 
peut-etre  pas  impoffible  de  prouver  que  ce  feroit  la 
maniéré  la  plus  avantageufe  : celles  qui  reçoivent 
1 eau  par  deflus  , s’appellent  des  roues  à féaux  ; elles 
marchent  fuivant  la  pouffée  & la  pefanteur  de  l’eau 
dans  les  féaux.  Les  roues  à aubes  prennent  l’eau  par 
deflous;  recevant  leur  mouvement  de  l’impulfton 
de  1 eau  elles  ne  peuvent  l’avoir  que  conféquem- 
ment  a la  force  de  leau,  laquelle  force  dépend  du 
poids  & de  la  chute.  r 

Les  roues  à aubes  font  compofées  d'une  grande 
quantité  de  feparations  beaucoup  plus  larges  que  les 
aubes , laifant  un  total  fort  pefant  : il  n’eft  pas  fi  clair 
que  bien  des  gens  fe  l’imaginent , que  les  noues  à 
ieaux,  pour  les  for  ;es  , foient  d’un  meilleur  fer- 
vice  que  celles  à aubes  ; il  y en  a qui  demandent  de 
a force  & de  la  vitelfe  : je  n’entends  parler  que  re- 
lativement à des  chutes  de  huit  à neuf  pieds  & au 
effous.  Si , fous  huit  pieds  , j’établis  une  roue  à 
féaux  de  cinq  pieds  de  diamètre  , il  eft  clair  que  i’aî 
des  leviers  très-courts  ; que  je  perds  la  hauteur  & 

1 etendue  d eau  de  cinq  pieds  ; que  la  force  de  l’eau 
diminue  a proportion  ; d’ailleurs  ces  roues  deman- 
dent beaucoup  d’entretien , ainfi  je  crois  que  la  perte 
de  la  hauteur  de  l’eau  & l’entretien  préjudicient  & 
retardent  le  travail  autant  qu'une  plus  grande  dé- 
penfe d’eau  dans  les  roues  à aubes , dont  je  puis 
dans  le  befoin,  alonger  les  leviers  , dont  l’entretien 
elt  facile  , & qui  tirent  l’eau  du  fond.  Delà  je  con- 
clurais volontiers  , que  quand  on  n’eft  pas  dans  le 
cas  de  manquer  d’eau , relativement  à un  travail  bien 
entendu  , ou  que  les  chûtes  ne  font  pas  au-delà  de 
neuf  pieds  , le  meilleur  eft  de  s’en  tenir  aux  roues 
a aubes. 

Art.  VII.  Des  bois. 

Les  bois  faifant  la  plus  grande  dépenfe  des  forges 
font  un  objet  très-intéreffant  ; cette  partie  confiftê 
dans  1 achat , 1 exploitation  & l'emploi. 

L’achat  doit  être  réglé  pr  ia  qualité  du  terrain  , 
efpece  de  bois  , 1 âge  , l’epaifleur,  la  hauteur  & la 
traite. 

Ne  peut-on  pas  affurer  que  le  bois  eft  rempli  de 
parties  fulfureufes  ou  nitreufes  , en  plus  ou  moins 
grande  quantité , félon  la  nature  du  fol  ; que  ces 
parties  y font  ferrées  à proportion  du  nombre  des 
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couches  que  chaque  année  accumule , & de  la  fo- 
lidité  de  la  partie  nerveufe  ? Un  bois  venu  dans 
barbue , drivant  ce  que  nous  avons  dit , ne  doit-il 
pas  être  regardé  comme  un  bois  nerveux  ; celui 
venu  dans  la  pierre , la  caftine  , comme  un  bois  aifé 
à féparer  ? Notre  proportion  ne  pourroit-elle  pas  être 
ici  appliquée  comme  dans  la  mine  ? Un  bois  venu 
dans  barbue , ne  pourroit-il  pas  être  deux  fois  & 
demi  plus  difficile  à réduire  en  cendres  , que  celui 
venu  dans  la  caftine  , à pareil  degré  de  ficcite  ? Un 
pied  cube  de  bois  nourri  dans  barbue , pèfe  au  moins 
moitié  plus  qu’un  nourri  dans  la  caftine  : donc  la  con- 
texture en  eft  plus  ferme  ; donc  le  rempliffage  eft  de 
parties  plus  tenues  & plus  ferrées.  La  chaleur  du 
charbon  venu  dans  barbue,  eft  fort  concentrée  ; il 
veut  être  bien  foufflé  : celui  venu  dans  la  caftine  fufe, 
s’évapore  aifément.  Le  cœur  & le  pied  du  bois  font 
plus  durs  que  l’extérieur  & le  deffus  : le  cœur  eft 
ferré  par  les  couches  qui  l’environnent  ; les  tuyaux 
de  l'extérieur  font  remplis  de  beaucoup  d’eau  qui 
fert  de  véhicule  aux  parties  plus  lourdes  , mais  di- 
vifées  pour  êtretranfportées.  N’eft-il  pas  naturel  que 
les  parties  plus  lourdes  & plus  embarraffées , reftent 
au  bas  de  l’arbre , tandis  que  les  plus  légères  & les 
plus  aiguës  montent  ? Le  deffus  de  l’arbre  n’eft-ft 
pas  aufti  abreuvé  & entretenu  par  les  parties  que 
bair  dépofe  ? Ces  parties  fublimées  font  cenfées  lé- 
gères : de-là  nous  voyons  que  le  cœur  du  bois  & le 
pied  tiennent  le  feu  beaucoup  plus  long-temps  que 
l’extérieur  & le  deffus.  On  pourroit  donc  par  le  poids 
feul  , faire  la  différence  du  bois  qui  rélifte  le  plus 
long  temps  au  feu. 

Ne  pouvant  douter  que  les  bois  ne  foient  en  re- 
lation exaéte  avec  le  terrain  , la  première  règle  pour 
l’achat , doit  donc  être  la  connoiffance  du  terrain, 
d’autant  que  c’eft  ce  qui  règle  l’efpèce  : les  unes  par 
leur  conftitution , veulent  de$, nourritures  folides  , 
d’autres  plus  légères  ; quelques-unes  ont  de  larges 
tuyaux  , &c.  Il  feroit  à fouhaiter  d’avoir  l’analyfe 
de  tous  les  différens  bois  : mais  en  général  au  poids 
on  ne  fera  point  trompé. 

La  fécondé  règle  eft  l’âge  du  bois  ; on  le  connoît 
aux  cercles  que  vous  voyez  quand  le  bois  eft  coupé. 
On  compte  dans  un  arbre  un  peu  âgé  le  cœur 
pour  trois  ans  ; chaque  cercle  pour  une  sève , & 
b écorce  pour  trois  ans.  Si  le  cœur&le  pied  ont  des 
parties  plus  folides,  comme  on  n’en  peut  douter , 
quand  le  bois  a atteint  un  certain  âge , cet  âge  eft 
donc  d’une  extrême  conféquence.  Il  faut  mettre  en 
compte  la  hauteur  & l’épaiffeur  du  bois  ; c’eft  ce 
qui  donne  la  quantité.  Par  la  traite,  j’entends  l’éloi- 
gnement Si  la  qualité  du  trajet. 

Un  manufafturier  quia  mis  en  compte  l’entretien, 
le  cours  d’eau  , la  mine , la  main  d’œuvre  , l’exploi- 
tation , la  traite , voit  d’un  coup-d’œil  ; ce  qu’il 
peut  donner  de  la  ftiperficie  d’un  bois  , & fait 
qu’un  autre  en  pareille  traite  & du  même  âge,  par 
le  terrain  feul  , peut  valoir  le  double  & jufqu’à 
trois  cinquième  , le  bénéfice  reftant  plus  grand  : la 
preuve  ea  réfulte  de  çe  qu’ayant  fpqs  un  même 
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volume  de  bols  de  quoi  faire  un  plus  grand  travail } 
l’exploitation  8cletranfport  font  moins  coûteux.  Il 
feroit  à fouhaiter  que  les  propriétaires  & manufac- 
turiers vouluffent  fe  rendre  à ces  vérités  ; on  n’eii- 
tendroit  pas  les  uns  fe  plaindre  de  l’inégalité  du  prix 
de  bois  qui  leur  femblent  de  la  même  valeur , & 
les  autres  expofer  leur  fortune  par  des  achats  mal 
combinés. 

De  ce  que  nous  avons  dit , il  ne  faut  pas  inférer 
que  plus  un  bois  feroit  vieux  , meilleur  il  feroit  ; 
foit  taillis  , foit  futaie  , attendez  tant  qu’ils  profitent 
beaucoup  ; quand  vous  entrevoyez  de  la  langueur  , 
coupez. 

Pour  l’ufage  particulier  des  forges , il  convient 
que  l’exploitation  du  bois  foit  faite  pendant  qu’il 
eft  défeuiilé  : il  faut  fe  pourvoir  d’un  nombre  d’ou- 
vriers  fuffifant  : la  méthode  la  plus  ordinaire  eft  da 
couper  le  bois  de  deux  pieds  & demi  ) le  fendre  en 
morceaux  de  trois  à quatre  pouces  de  diamètre  ; Sé 
le  mettre  en  cordes  entre  deux  piquets  , fuivant  les 
étendues  & conventions  arbitraires.  Veillez  aux 
coupeurs  , qu’ils  ne  touchent  point  à ce  qui  eft  ré-v 
fervé  ;laiffant  le  nombre  & la  qualité  de  baliv«aux  j 
coupant  proche  de  terre  ; brûlant , fi  on  n’a  pas  tien 
d’en  faire  autre  ufage  , les  petites  branches  inutiles  ; 
empilant  leurs  bois  fans  fraude  : il  faut  fe  conforme» 
aux  claufes  des  marchés , fans  jamais  anticiper  ni 
retarder  les  coupes  ; fe  fervir  des  anciennes  places  à 
charbon , des  anciens  chemins  ; & ne  jamais  traite» 
avec  les  propriétaires  qu’on  fait  être  trop  fcrupuleux 
& intéreffés  : les  récollemens  alors  , avec  toute  la 
bonne  foi  & le  foin  qu’on  a pu  apporter , devien- 
nent des  fources  de  procès  Sc  de  ruine.  L accident 
le  plus  à craindre  pour  les  exploitations , eft  le  feu» 

Si  à l’exploitation  des  taillis  on  a joint  la  coupe 
de  quelque  futaie  , il  fera  avantageux  de  faire  tra- 
vailler le  tout  enfemble.  Il  eft  bien  entendu  que  les 
corps  d’arbres  feront  débités  fuivant  leurs  qualités  , 
fente  , feiage  , charpente  , charronnage  ; le  refte  , 
qui  eft  de  notre  objet  préfent  , fera  feie  de  deux 
pieds  quatre  pouces  de  longueur , fendu  en  mor- 
ceaux de  trois  à quatre  pouces , & dreffe  en  cordes  , 
comme  les  branches  & taillis  : ces  gros  bois  , que 
nous  fuppofons  n’être  point  vicies,  doivent  natu- 
rellement réfifter  au  feu  , mieux  que  les  taillis  : au 
mois  de  mars , il  faut  avoir  foin  de  faire  ramaiter 
de  la  feuille  pour  faire  couvrir  les  fourneaux  dans 
le  temps.  Quand  tous  les  bois  feront  en  cordes ce 
qui  doit  être  fini  pour  le  mois  d avril , on  les  laiffe 
fécher  jufqu’en  leptembre  ; alors  il  ne  faut  point 
perdre  de  temps  à les  faire  dreffer. 

Ce  n’eft  que  dans  le  dernier  befoin , qu  il  faut 
faire  de  nouvelles  places  à charbon,:  cette  partie  de- 
mande toute  l’attention  poflible  ; où  le  fond  eft  arbua 
& plein , alors  les  nettoyer  & battre  fuffit  ; où  le 
fond  eft  en  coteau  , le  mieux  eft  de  prendre  des 
pionniers  pour  les  unir  , & de  bons  bras  pour  les 
battre  ; où  le  fond  eft  pierraille  ou  fable  , quelque- 
fois avec  des  crevaffes , le  mieux  eft  d’y  faire  con- 
duire de  barbue  , & de  la  faire  battre.  Les  aires 

préparées  , 
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préparées , les  dreffeurs  auront  foin  de  mettre  une 
partie  de  petits  bois  pour  commencer , c’eft  ce  qu’on 
appelle  l 'alume  ; enfuite  les  plus  gros  dans  le  foyer  , 
& les  plus  petits  à mefure  qu’on  s’éloigne  du  centre  : 
par  ce  moyen  , tout  fe  trouve  dans  la  place  qui  lui 
convient.  Le  grand  point  eft  que  le  bois  ne  foit  point 
trop  couché  en  dedans  ni  fur  les  cotés  ; fans  quoi  au 
moindre  affaiffement , tout  fe  dérange  & caufe  un 
défordre  préjudiciable. 

Le  dreiTage  doit  laiffer  une  égale  liberté  au  feu  de 
circuler  de  tout  côté  : fi  une  partie  eft  trop  garnie  , 
le  feu  pénètre  avec  peine  : ne  l’étant  pas  affez  , il  fe 
jette  tout-d’un-coup  où  il  trouve  moins  de  réftftance; 
fi  le  gros  bois  tient  une  place  féparée  du  petit , l’un 
brûle , l’autre  ne  cuit  pas  ; fi  la  place  n’eft  pas  ferme , 
tout  le  bois  qui  entre  en  terre  ne  deviendra  jamais 
charbon  ; s’il  s’y  trouve  des  fentes , fi  elles  commu- 
niquent à l’air  extérieur , elles  foufflent  ; fi  elles  ne 
communiquent  pas , & qu’il  y ait  beaucoup  d’humi- 
dité, la  raréfaélion  peut  faire  culebuter  une  pièce 
entière;  fi  le  bois  eft  mal  arrangé  & garni,  il  s’y 
forme  des  entonnoirs  , qu’on  ne  bouche  & remplit 
jamais  fans  perte. 

Quand  les  fourneaux  font  dreffés  , on  les  couvre 
de  feuilles , d’un  peu  de  terre  & fafins , pour  concen- 
trer la  chaleur  : fi  on  a affaire  à un  terrain  pierre , je 
le  répète  encore , voiturez  de  la  terre  & des  fafins , 
vous  ferez  dédommagé  de  cette  dépenfe.  La  règle 
pour  l’épaiffeur  de  la  terre  qui  couvre  les  fourneaux , 
n’eft  point  arbitraire  ; il  faut  que  la  fumée  & la 
flamme  ne  puiffent  paffer  que  dans  les  endroits  qu’on 
le  fouhaite.  Trop  de  terre  empêchera  la  cuiffon  de  la 
partie  qui  lui  eft  contiguë  : il  y a des  fels  qui  s’évapo- 
rent avec  les  fumées  ; ne  feroit-ce  point  ces  fels  qui 
les  rendent  fi  dangereufes  ? Quand  le  feu  eft  dans  un 
fourneau,  il  faut  veiller  s’il  marche  également;  s’il 
fe  jette  d’un  côté  , couvrez-le  de  fafins  , & donnez 
jour  dans  le  voifmage.  Quand  le  milieu  commence  à 
s affaiffer , couvrez-le  bien , & piquez  dans  des  envi- 
rons & au  bas  ; fi  une  partie  paroît  réfifter  au  feu  , 
tandis  que  le  refte  paffe  , ouvrez , & laiffez-îa  s’en- 
flammer à l’air  libre  ; quand  le  feu  y aura  bien  mordu  , 
couvrez.  Ne  preffez  jamais  un  fourneau  : comme  il 
ne  peut  aller  vite  qu’en  prenant  beaucoup  d’air , 
outre  une  grande  diminution  , le  charbon  qui  refte  a 
beaucoup  perdu  de  fes  parties  inflammables , comme 
on  le  voit  à fa  grande  divifion  & légèreté. 

Le  charbon  doit  naturellement  refter  pénétré  des 
qualités  du  bois.  Audi  voyons-nous  que  celui  venu 
& cuit  dans  l’arbue  réfifte  long-temps  au  feu  ; & celui 
venu  dans  la  caftine  s’évapore  aifément  : îapefanteur 
eft  une  règle  aufli  affurée  pour  le  charbon  que  pour 
le  bois.  Il  eft  aifé  de  fe  convaincre  que  deux  mor- 
ceaux de  bois  fec  de  même  dimenfton,  l’un  venu 
dans  1 arbue  , l’autre  dans  la  caftine  , pèfent , après 
leur  réduâion  bien  faite  en  charbon  , dans  la  même 
proportion  qu’ils  étoient  avant  : le  charbon  le  plus 
lourd  tient  le  feu  le  plus  long-temps. 

On  fent  bien  que  le  bois  de  pied  & du  deffus 
étant  dans  les  fourneaux , ç’eft  avoir  mélangé  le  fort 
Arts  & Métiers.  Tome  IL  Partie  IL 
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& le  foible  : il  eft  rare,  avec  cela , de  n’avoir  pas , 
dans  de  groffes  exploitations  , quelques  efpèces  de 
bois  léger  ; en  tout  cas  , quand  vous  aurez  des  bois 
différens  parla  nature  du  fond  , le  plus  expédient  eft 
de  mélanger  les  charbons  dans  la  proportion  du  mé- 
lange des  mines  ; dix  parties  du  charbon  venu  dans 
Barbue , quatre  de  celui  venu  dans  la  caftine , cela 
réuiïk  bien  à l’expérience  & au  travail.  Le  charbon 
vigoureux  convient  bien  aux  fourneaux  dans  lefquels 
on  cherche  à concentrer  la  chaleur , & où  ou  em- 
ploie la  force  de  l’air  ; il  convient  encore  à la  macé- 
ration des  fontes , &c. 

Pour  les  fours  des  fonderies  qui  fe  chauffent  avec 
du  bois  , je  n’ai  pas  befoin  de  dire  que  ceux  venus 
dans  la  pierraille  donnent  une  flamme  plus  paffa- 
gëre , mais  plus  vive  & plus  prompte , & conféquem- 
ment  conviennent  mieux. 

Il  eft  aifé  de  conclure  qu’ayant  befoin  pour  cuire 
le  charbon,  d’une  certaine  épaiffeur  de  terre  & de 
fafins  , foutenue  par  la  feuille  fur  les  fourneaux  ; les 
grandes  pluies  qui  entaffent,  battent  & entraînent; 
les  gelées  qui  foulèvent  ; les  grandes  chaleurs  qui 
raréfient , les  vents  qui  dérangent , y font  très-préju- 
diciables : le  plus  expédient  eft  de  choiftr  le  temps 
qui  paroît  le  moins  fujet  à ces  inconvéniens  ; mars  , 
avril  , feptembre  & oftobre , paroiffent  les  plus 
propres  ; on  doit  en  profiter  , pour  faire  la  provifion 
néceffaïre  : pour  cet  effet,  il  faut  des  voituriers , des 
releveurs  de  charbon. 

En  général,  les  halles  doivent  être  au  vent  du 
nord  des  ufines  : cette  expofition  eft  moins  dange- 
reufe  pour  le  feu.  Les  uns  les  font  bâtir  folidement 
& à demeure  ; les  autres  ont  une  carcaffe  en  bois , 
dont  les  côtés  ont  des  couliffes  qu’on  garnit  de 
planches  , ainft  que  le  deffus  , à mefure  que  le  char- 
bon arrive  : par  ce  moyen  , on  les  alonge  tant  qu’on 
juge  à propos.  Le  charbon  craint  fur  toutes  chofës 
l’humidité  : ainft  il  ne  faut  point  tarder , quand  il  eft 
cuit,  à le  voiturer  & le  mettre  à l’abri;  plus  il  eft 
brifé , plus  à l’air  feul  il  perd  de  fes  parties  inflam- 
mables. Le  charbon  récent  donne  de  la  chaleur, 
mais  il  eft  bientôt  confumé  : la  raifon  eft  qu’ayant 
tous  les  pores  ouverts,  il  eft  plus  difpofé  à une 
prompte  diffolution  par  une  inflammation  totale.  Il 
eft  utile  que  le  refroidiffementait  fermé  fes  pores, 
pour  ne  fe  prêter  qu’à  une  inflammation  fucceffive  : 
fur  toutes  chofes , garantiffez-le  de  l’humidité. 

La  façon  de  voiturer  les  charbons  n’eft  pas  égale 
par-tout  : les  uns  fe  fervent  de  voitures  à quatre 
roues  , qu’on  renverfe;  mauvaife  méthode,  qui  eu 
écrafe  une  grande  quantité  : d’autres  fe  fervent  de 
bennes  fur-deux  roues , avec  des  claies  par  deffous , 
qu’on  ouvre  pour  le  laifïer  couler  : d'autres  fe  fer- 
vent de  facs  qu’ils  chargent  fur  des  bêtes  de  fomme  ; 
la  meilleure  manière  eft  celle  qui  brife  moins.  La  fa- 
çon de  mefurer  le  charbon  eft  auiîi  différente  ; on 
parle  de  muid  , de  van , de  bafche  , &c.  Quand  nous 
aurons  befoin  d’une  dimenfton  , nous  U détei  mine- 
rons par  pieds  : par  exemple , un  van  de  Bourgogne 
équivaut  à 5 pieds  cubes. 
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La  règle  pour  la  raefure  des  bois , eft,  par  l’ordon- 
nance , fixée  à cent  perches  de  vingt-deux  pieds  de 
roi  pour  un  arpent.  Les  arpenteurs  font  joints  aux 
corps  des  maitrifes , pour  travailler  dans  l’étendue  de 
leurs  refforts.  Je  ne  puis  paffer  fous  ftlence  un  abus 
prodigieux  : les  bois  font  communément  dans  de 
grandes  inégalités , hauteurs  & profondeurs  : on 
traîne  la  chaîne  en  montant , on  la  traîne  en  defcen- 
dant  dans  une  furface  convexe;  c’eftla  demi-circon- 
férence, ou  autre  courbe  qui  eft  mefur-ée,  pendant 
que  ee  devroit  être  la  bafe. 

Art.  VIII.  De  l’air. 

L’air,  abfolument  nécelïaire  pour  la  fufion  des 
mines  dans  les  fourneaux , l’eft  de  même  pour  les 
forges , fonderies  , &c.  ; il  eft  Amplement  queftion 
d’en  proportionner  la  force  & la  direéfion  fuivant  le 
genre  de  travail. 

On  communique  l’air  à des  foyers  par  le  moyen 
de  l’eau , ou  de  foufflcts,  ou  d’ouvertures  expofées  à 
l’air  libre. 

Le  premier  moyen  veut  une  chute  conftdérable  , 
quoique  d’une  petite  quantité  d’eau.  Suppofons  deux 
ou  trois  pouces  tombant  de  douze  ou  quinze  pieds  ; 
vous  aurez  fur  le  fol  du  fourneau  ou  de  la  forge , du 
côté  & au  bas  de  la  tuyère , un  baftin  percé  par  le 
fond  d’une  ouverture  proportionnée  à l’eau  qui  doit 
tomber  : le  deffus  de  ce  baffin  fera  encore  percé  vis- 
à-vis  le  trou  de  la  tuyère  ; à cette  ouverture  il  faut 
adapter  un  robinet  qui,  étant  ouvert , îaiffe  entrer 
l’air  par  la  tuyère , & ferme  le  jet  de  côté.  Au  deflus 
de  ce  baffin  fera  adapté  & fcellé  un  tuyau  perpen- 
diculaire de  la  hauteur  de  la  chiite , au  deffus  duquel 
il  y a un  entonnoir  qui  reçoit  l’eau  à l’air  libre:  cette 
eau  eft  amenée  par  une  conduite , qui  ne  Iaiffe  paffer 
qu’une  quantité  déterminée  & exafte. 

L’eau  entrant  dans  le  tuyau  avec  beaucoup  d’air  , 
& tombant  perpendiculairement , eft  déterminée 
par  fon  poids  à s’échapper  par  l’ouverture  d’en  bas  ; 
l’air  moins  pefant  trouvant  une  iffue  ouverte  du 
côté  de  la  tuyère , s’échappe  avec  une  force  pro- 
portionnée à la  hauteur  & à la  largeur  du  tuyau.  La 
difficulté  d’avoir  de  pareilles  chûtes  & une  quantité 
régulière  d’eau,  les  gelées  & autres  inconvéniens  , 
n’ont  pas  donné  à une  machine  fi  ftmple  tout  le 
crédit  qu’elle  devroit  avoir;  l’habitude  ne  laiffant 
pas  même  entrevoir  les  reftources  des  différentes 
pofitions. 

Le  fécond  moyen  a été  d’employer  des  fouffiets  : 
d’abord  on  les  a faits  de  cuir,  plus  grands,  mais  de  la 
même  forme  que  ceux  des  petites  boutiques,  ils 
étoient  mus  par  l’eau  & rabaiffés  par  des  contre- 
poids. Depuis  peu  on  a trouvé  une  manière  plus  in- 
génieufe  & fiijette  à moins  d’entretien  , en  les  fai- 
fant  de  bois;  en  voici  la  conftruélion  , tant  pour  les 
fourneaux  que  pour  les  forges;  ils  ne  diffèrent  que 
par  la  grandeur  : ceux  des  fourneaux  ont  depuis 
quinze  jufqu’à  vingt  pieds  de  longueur  ; & ceux  des 
forges  , depuis  fepr  jufqu’à  neuf  pieds , fur  la  largeur 
proportionnée,  M.  de  Réaumur  a calculé  qu’un 
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foufflet  de  forge  de  fept  pieds  & demi  de  longueur 
jufqu’à  la  tête,  de  quarante-deux  pouces  de  largeur, 
finiffant  à quatorze  fur  l’élévation  de  la  caiffe , de 
quatorze  pouces  à fa  plus  grande  portion  de  cercle , 
donne  201 5 1 pouces  & un  tiers  en  bas , pour  le  vo- 
lume d’air  pouffé  par  chaque  coup  de  foufflet;  qu’un 
foufflet  de  fourneau  de  14  pieds  de  longueur  donne 
98280  pouces  en  bas. 

Les  foufflets  font  compofés  du  fond  & de  la  caiffe  : 
le  fond  du  foufflet  de  fourneau  eft  une  table  de  bois 
de  quinze  pieds  de  longueur  jufqu’à  la  tête , fur  cinq 
pieds  de  largeur  dans  le  deffus,  finiffant  à dix-huit 
pouces  vers  la  tête  ; prolongée  de  dix-huit  pouces  , 
finiffant  à un  pied  de  largeur  , pour  faire  le  fond  de 
la  tête.  Sur  cette  table  feront  fermement  attachés 
tout  autour  , jufqu’à  la  tête  , des  rebords  de  fix 
pouces  de  hauteur  fur  trois  à quatre  pouces  d’épaif- 
feur , bien  dreffés  : fur  ces  rebords  vous  appareil- 
lerez des  tringles  de  bois  auffi  bien  dreffées,  en- 
clavées parleurs  extrémités  les  unes  dans  les  autres, 
par  une  encoche  & un  tenon  mobile;  & dans  les 
coins , par  des  encoches  fur  le  plat  à mi-bois.  Il 
faut  trois  ou  quatre  tringles  de  chaque  côté , deux 
au  deffus  , deux  vers  la  tête  : ces  tringles  s’appellent 
liteaux  ; ces  liteaux  feront  affermis  par  des  men- 
tonnets  : le  mentonnet  eft  compofè  de  la  racine  qui 
fe  cloue  en  dedans  des  rebords  , formant  un  angle 
droit  avec  le  menton  , & tenus  enfemble  par  un 
tenon  & une  mortoife  : on  arrache  & place  les 
mentonnets  fuivant  le  befoin  ; il  faut  que  le  men- 
ton ferre  les  liteaux  de  façon  qu’ils  puiffent  fe 
mouvoir  fans  fe  déranger.  Entre  le  mentonnet  Si 
les  liteaux,  on  paffe  dans  un  trait  de  feie  pratiqué 
dans  la  racine  du  mentonnet  , des  refforts  qui 
pouffent  les  liteaux  en  dehors  d’environ  un  pouce. 
On  graiffe  de  bonne  huile  d’olive  le  deflus  des 
rebords  , liteaux  & mentons  ; & on  ferre  les  liteaux 
contre  les  refforts  avec  des  tourniquets  de  bois  atta- 
chés en  dehors  des  rebords.  On  décloue  ces  tourni- 
quets à mefiire  que  la  caiffe  emboîte  les  liteaux. 

Dans  le  fond , à un  pied  du  deffous , on  fait  un 
trou  carré  de  quinze  pouces  de  diamètre , pour  qu’un 
ouvrier  puiffe  y paffer  dans  le-  befoin  : on  couvre 
cette  ouverture  d’un  morceau  de  bois  à charnières , 
d’un  côté  garni  en  deffous  de  peau  de  mouton  en 
poil , & retenu  en  deffus  par  une  courroie  lâche  de 
cuir,  de  façon  qu’il  puiffe  lever  , baiffer  & fermer 
exaélement  : cela  fait  l’office  d’une  foupape  , Si 
s’appelle  le  venteau. 

Le  fond  du  foufflet , depuis  le  rebord  du  côté  de 
la  tête  , eft  alongé  , comme  nous  l’avons  dit,  de  dix- 
huit  pouces , fisiffant  à douze  : cet  excédent  dans  fa 
longueur  , fert  à loger  l’épaiffeur  d’un  tuyau  de  fer 
couché  deffus;  ce  tuyau  a quatre  pouces  de  diamè- 
tre , finiffant  à deux;  & deux  pieds  & demi  de  lon- 
gueur au-delà  de  l’alongement  : ce  tuyau  s appelle 
bure  ou  beufe.  La  tète  eft  un  morceau  de  bois  ex- 
cavé pour  emboîter  la  beufe  , bien  attaché  à l’alon- 
gement  qui  fait  le  fond  , finiffant  de  même  à vus 
pied  d’épaiffeur  : le  tout  bien  lié  en  fèr. 
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Dans  le  deffus  de  la  tête,  à fept  ou  huit  pouces 
des  liteaux  , on  fait  une  encoche  terminée  en  demi- 
cercle  de  deux  pouces  de  profondeur  fur  un  pouce 
de  diamètre , propre  à recevoir  une  cheville  de  fer  : 
vers  les  liteaux  de  la  tête  , vous  ôtez  allez  de  bois 
pour  placer  librement  le  bout  de  la  caiffe  , contre  le- 
quel ces  liteaux  doivent  frotter. 

La  caiüe  efl  un  cofire  de  bois  de  trois  ou  quatre 
pouces  d épahleur  , de  la  même  figure  que  le  fond  : 
les  cotés  qu’on  appelle  panne , fervent  à emboîter 
le  fond , fur  le  jeu  de  deux  ou  trois  lignes.  Les  bouts 
des  deux  côtés  de  la  panne  font  prolongés  d’un 
pied,  & , à quatre  pouces  de  l’extrémité  , traverfés 
d une  cheville  de  fer  qui  fe  place  naturellement 
dans  1 encoche  qui  lui  efl  préparée  : en  dehors  de 
chaque  côté  de  cette  cheville , entre  la  tête  & la 
panne , il  y a des  clés  de  fer  qui  la  reçoivent  pour 
être  arrêtée  en  deffous  ; ce  qui  rend  cette  cheville 
affez  ferme  pour  n’avoir  de  mouvement  que  fur 
elle  -même. 

Cette  cheville  doit  être  regardée  comme  le  centre 
du  mouvement  de  la  caiffe  , dont  le  bout  d’en  haut 
doit  être  taillé  en  portion  de  cercle  partant  du 
centre  : voilà  le  grand  myftère  des  fouffletiers. 
Quand  la  caiffe  monte  & baiffe  , elle  décrit  plus 
d efpace  à mefure  qu’elle  s’éloigne  du  centre  du 
mouvement  ; c’eft  ce  qui  doit  faire  la  règle  pour  la 
hauteur  des  côtés,  qui,  dans  le  foufflet  que  nous 
décrivons , pourroient  avoir  trois  pieds  & demi 
dans  le  bout  d’en  haut  , finiffant  à huit  ou  dix 
pouces. 

Pour  loger  la  caiffe , vous  la  placez  fur  un  levier 
qui  traverfe  le  milieu  du  fond  , portant  fur  les 
liteaux;  vous  placez  la  cheville  ouvrière,  & l’ar- 
rêtez : la  caiffe  commençant  à emboîter  partie  des 
liteaux , vous  éloignez  le  levier  du  centre  , & à 
mefure  que  la  caiffe  fe  loge  , vous  arrachez  les  tour- 
niquets qui  tenoient  les  liteaux. 

A ï-  mutile  de  dire  avec  quelle  exactitude  les 
cotes  de  la  caiffe  doivent  être  joints  , polis  , & 
graiffés , puifque  tout  l’effet  de  la  machine  dépend 
de  la  précifion  , qui  doit  être  affez  grande  pour  ne 
laiffer  d’autre  fortie  à l’air  que  l’ouverture  de  la 
bure. 

Les  caiffes  des  foufflets  ,'ainfi  que  les  fonds  , fe 
tont  avec  du  bois  léger  & fec , de  trois  ou  quatre 
pouces  d epaiffeur.  Quand  les  foufflets  ne  font  plus 
le  travail  néceffaire , par  la  perte  du  vent , on  les 
releve  en  defferrant  la  cheville  , ôtant  la  caiffe  , 
nettoyant  & vifitant  tous  les  joints  & les  liteaux  ’ 
& collant  fur  les  endroits  qu’on  entrevoit  donner 
Pauage  à l’air  , des  bandes  de  bafane.  C’eft  une  fort 
bonne  méthode  que  de  garnir  le  fond  du  foufflet 
proche  la  tête  avec  des  lames  de  fer  blanc  ou  fer 
battu.  Le  devant  de  la  tête  expofé  à gercer  , fe 
remplit  avec  colle  & coins  de  bois , & s’enduit 
de  bourre  détrempée  dans  de  la  colle  de  farine  de 
feigle. 

Le  fond  des  foufflets  , vers  le  venteau  , eft  fou- 
tenu  fur  des  chevalets  qui  y font  attachés  ; & la  tête 
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porte  fur  un  banc  de  pierre , qui  eft  placé  devant  & 
fous  la  tuyère.  On  a encore  foin  de  les  appuyer 
dans  le  milieu  fur  des  blocs  de  bois  , qu’on  place 
ou  on  jug:  à propos  : les  foufflets  font  bandés  contre 
les  maraftres  par  des  morceaux  de  bois  qui  appuient 
fui  la  tête,  afin  de  rendre  le  fond  immobile. 

La  caiffe  des  foufflets  eft  armée  par  deffus  de  deux 
anneaux  de  fer , dans  lefquels  on  paffe  un  double 
crochet  de  fer  plié  par  le  deffus  , répondant  à un 
autre  crochet  mobile  enclavé  dans  le  fond  des 
bafcules. 

La  bafcule  eft  un  levier  dont  le  point  d’appui  efl 
environ  aux  deux  cinquièmes  de  fa  longueur  ; un 
bout  répondant  aux  crochets  du  foufflet,  •&  l’autre 
charge  de  pierre  , pour  faire  le  contre-poids.  Le 
deffus  de  la  caiffe  eft  auftï  garni  de  deux  boites  de 
fer,  dans  lefquelles  paffe  & eft  arrêtée  une  lam- 
epaiffe  de  fer,  débordant  le  deffus  de  la  caiffe  de 
quatre  ou  cinq  pouces,  finiffant  en  portion  de  cercle  • 
cela  s’appelle  balifcorne  ou  baffeconde. 

Pour  donner  le  mouvement  aux  foufflets  , foit  de 
fourneaux,  foit  de  forges,  vous  avez  un  courfier 
qui  communique  à l’empalement  du  travail , ou  une 
huche  avec  rouet  & lanterne  ; dans  l’un  & l’autre 
cas,  1 eau  fait  mouvoir  une  roue  qui  donne  le  mou- 
vement à un  gros  cylindre  de  bois  , partant  & 
tournant  devant  les  baffecondes  ; cet  arbre  eft  armé 
defix  cames  à tiers-point,  trois  pour  chaque  foufflet! 

Une  came  eft  un  morceau  de  bois  debout,  en! 
cîave  & ferre  dans  des  mortaifes  pratiquées  à cet 
effet  : les  cames  doivent  être  bien  évidées  du  talon , 
& arrondies  comme  les  baffecondes , afin  que  quand 
elles  travaillent , elles  tendent  à abaiffer  la  caiffe  , 
& non  à la  pouffer.  Quand  une  came  a fait  baiffer 
un  foufflet,  elle  échappe  ; & le  contre-poids  le  fait 
relever  pendant  que  l’autre  foufflet  baiffe  : moyen- 
nant quoi,  pour  avoir  le  vent  fans  relâche  , il  faut 
deux  foufflets  ; le  foufflet  ieve  , le  venteau  s’ouvre 
& laide  entrer  l’air  : quand  la  came  le  prerte , le 
venteau  fe  ferme  par  fon  propre  poids  , & l’air’  eft 
obligé  de  fortir  par  la  bure. 

Comme  les  foufflets  de  forge  demandent  par  leur 
étendue  moins  de  force,  au  lieu  de  contre-poids, 
leurs  crochet  ou  chaînes  répondent  aux  extrémités 
d’un  balancier  en  bois , ou  de  fer , appelé  courbotte  ; 
ce  balancier  eft  attaché  par  le  milieu  à une  perche 
flexible  ; l’un  par  conféquent  ne  peut  baiifer  que 
l’autre  ne  lève  ; & la  perche,  par  fon  élafticité,  fe 
prête  aux  différens  mouvemens. 

En  général,  foit  fourneau  ou  forge,  le  fond  des 
foufflets  doit  être  mis  en  ligne  parallèle  à celle  du 
fond  de  l’ouvrage  ; & la  véritable  direftion  eft  celle 
félon  laquelle  le  fouffle  des  deux  foufflets  fe  ren- 
contre au  milieu  de  l’ouvrage. 


Art.  IX.  Des  fourneaux. 


Pour  fe  former  une  idée  utile  d’un  fourneau  à 
fondre  la  mine  de  fer , il  faut  voir  les  différentes 
parties  qui  le  compofent,  & ne  pas  oublier  qu’il 
doit  réftfter  à trois  agens  , l’eau  , lhiir  &.  le  feu, 
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dont  le  dernier  degré  de  force  n’eft  peut-être  pas 
bien  connu. 

Un  fourneau  doit  être  compofé  d’une  fondation 
folide  de  conduits  voûtés  fous  le  maflif  & fous  l’ou- 
vrage, d’un  malTif,  de  fauffes  parois  , de  parois 
8c  de  l’ouvrage  ; le  tout  fur  le  bord  d’un  courant 
d’eau , ou  fous  la  chute  d’un  petit  courant. 

Nous  trouverons  l’épaiffeur  du  total  en  donnant 
au  malfif  8 pieds,  un  pied  aux  fauffes  parois  , bif- 
fant dans  l’intérieur  un  vide  de  fxx  à fept  pieds  pour 
confiruire  les  parois  & l’ouvrage;  ce  qui  fera  en  tout 
vingt-quatre  à vingt-cinq  pieds. 

Il  faut  commencer  par  excaver  cette  partie  : con- 
noiffant  le  terrain  , les  déblais  ferviront  à renforcer 
une  chauffée  , Sec.  Si  vous  pouvez  trouver  aifément 
un  fond  folide , bâtiffez  en  gros  matériaux , avec 
chaux  & fable,  autant  que  vous  le  pourrez;  prati- 
quez des  conduits  dans  l’èpaiffeur  du  malïif,  dont 
le  deffus  excède  les  plus  grandes  eaux.  Faites  de 
même  une  croifée  voûtée  dans  le  milieu  , qui  fe 
trouvera  fous  l’ouvrage  , fans  néanmoins  monter 
les  voûtes  trop  haut  ; cela  influeroit  fur  la  hauteur 
des  roues  8c  autres  équipages  , parce  que  fur  la 
voûte  il  faut  l’épaiffeur  d’un  pied  pour  placer  le 
fond. 

Si  après  une  excavation  de  fix  pieds  plus  bas  que 
le  commencement  des  voûtes , & après  avoir  fondé 
le  terrain , vous  ne  pouvez  trouver  le  folide  fans 
aller  plus  bas  , élargiffez  l’excavation  de  deux  pieds 
tout  autour  ; prenez  des  bois  de  huit  jufqu’à  douze 
pouces  d’équarriffage  ( fuppofons-les  de  douze  ) ; & 
fur  la  totalité  du  vide  vous  établirez  des  longrines 
à douze  pouces  de  diftance  , dans  les  encoches 
clefquelles  vous  établirez  des  traverfines  de  pareil 
échantillon  , ce  qui  produira  une  grille  moitié  bois 
& moitié  vide  ; vous  remplirez  les  vides  de  bons 
matériaux.  Sur  ce  premier  grillage , vous  en  établi- 
rez un  fécond  avec  une  recoupe  autour  d’un  pied  ; 
& plaçant  en  longrines  ce  qui  tenoit  lieu  de  tra- 
verfines  avec  pareil  rempliffage  , il  réfultera  que 
fur  les  fix  pieds  d’excavation  ,-  il  y a deux  pieds 
d’élévation;  que  ces  deux  pieds  peuvent  être  regar- 
dés comme  un  total  de  charpente  , que  le  plus  fort 
poids  ne  peut  qu’affermir;  & que  recoupant  encore 
un  pied  tout  autour  pour  commencer  un  maflif 
total  en  maçonnerie  , l’excédent  peut  être  regardé 
comme  autant  de  points  d’appui.  Vous  ferez  de 
même  pour  les  chaufferies , fonderies  , &c. 

Quand  fur  ces  grillages  le  total  de  maçonnerie 
fera  élevé  de  quatre  pieds  , il-faut  diftribuer  l’ouvrage 
pour  ménager  les  conduits  dont  nous  avons  parlé. 
Les  conduits  voûtés  à un  demi-pied  au  deffus  des 
plus  grandes  eaux , & de  l’épaiffeur  d’un  pied  de 
voûte , vous  éleverez  tout  autour  le  maffif  find  , 
de  9 pieds  d’épaiffeur  fur  4 pieds  de  hauteur.  Com- 
me fur  le  devant  8c  le  côté  de  la  tuyère , la  ma- 
çonnerie eft  diminuée  d’épaiffeur  du  haut  en  bas, 
& que  le  travail  y eft  grand  , il  faut  que  la  maçon- 
nerie des  angles  qu’on  appelle  piliers  , foit  des  plus 
fondement  bâtie  , 6c  ces  parties  garnies  de  plaques 
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de  fonte  fortes  & épalffes , tenant  tout  l’efpace  entre 
les  piliers  , dans  lefquels  il  faut  ménager  à cinq 
pieds  de  hauteur  une  naiftance  de  ceintre  pour 
renforcer  & fermer  le  deffus  du  devant  6c  de  la 
tuyère  , ayant  foin  de  ménager  en  devant  une 
ouverture  pour  les  fumées.  Le  mieux  feroit  enco- 
re , que  de  ces  mêmes  piliers  fortifient  deux  autres 
ceintres , pour  voûter  tant  fur  le  moulage  que  les 
foufflets.  Ces  voûtes  bandées  contre  de  bons  murs 
d’appui , affermiffent  toute  la  maçonnerie. 

Sur  le  mafftf  élevé  de  quatre  pieds , ce  qui  ne 
doit  être  regardé  que  comme  trois  , en  en  fuppofant 
un  pour  l’épaiffeur  du  fond , vous  ferez  une  recoupe 
intérieure  d’un  pied  , ce  qui  réduira  le  maflif  à huit 
pieds  d’épaiffeur,  que  vous  éleverez  de  douze  pieds  ; 
ce  qui  joint  aux  trois  ci  deffus , & trois  pieds  de  banc 
fera  une  élévation  de  1 8 pieds  : elle  peut  être  pouffee 
à vingt  8c  vingt-quatre.  Sur  cette  recoupe , vous 
éleverez  en  bonne  maçonnerie  , pierre  ou  brique  , 
un  mur  d’un  pied  d’épaiffeur  , qu’on  nomme  fauffes 
parois.  Il  faut  remarquer  que  ces  faillies  parois  du 
côté  du  devant , ne  font  quelquefois  pas  disjointes  , 
mais  font  un  total  avec  le  maflif,  que  la  néceffité 
du  travail  fait  beaucoup  diminuer  par  le  bas  dans 
cette  partie.  Ces  fauffes  parois  feront  élevées  à la 
hauteur  du  maflif.  Il  ne  faut  pas  négliger  de  pra- 
tiquer des  ventoufes  provenant  du  fond  , fans  quoi 
la  maçonnerie  fe  fendra  en  plufieurs  endroits.  Ces 
ventoufes  font  de  petits  foupiraux  ménagés  , 8c 
circulant  dans  la  maçonnerie.  Comme  les  fumées 
qui  en  fortiront  feront  dangereufes  , il  faut  en  pla- 
cer l’ouverture  dans  les  endroits  que  les  ouvriers 
ne  fréquentent  pas.  Ces  foupiraux  iont  un  effet  plus 
affuré  que  les  liens  de  fer  ou  groffes  pièces  de  bois, 
que  plufieurs  emploient  pour  tenir  la  maçonne- 
rie en  refpeéi  , 8c  qui  ne  réfiftent  jamais  à la  rare- 
fadion.  Donnez  jour  à l’évaporation , 8c  1 ouvrage 
eft  fauvé.  _ 

On  ne  pratique  des  fauffes  parois  , que  parce  qu  il 
arrive  communément  que  le  feu  ne  fe  contentant 
pas  de  détruire  les  parois , il  perce  fouvent  8c  ronge 
une  partie  des  fauffes  parois  , quelquefois  même  du 
maflif.  Le  cas  arrivant , il  eft  aifé  de  les  réparer  , 
ou  en  partie , ou  même  de  les  refaire  en  entier  fans 
toucher  au  maflif. 

Dans  les  fix  à fept  pieds  de  vide  qui  reftent  dans 
l’intérieur  des  fauffes  parois  , on  établit  les  patois. 
C’eft  ici  que  commence  la  fcience  du  fondeur. 

Nous  fuppofons  les  foufflets  pofés  ou  imaginés 
dans  une  ligne  parallèle  au  fond  de  1 ouvrage,  8c 
dont  le  vent  doit  fe  croifer  dans  le  milieu  ; nous 
fuppoferons  encore  les  parois  à monter  pour  des 
mines  mêlées  , ni  trop  chaudes  ni  trop  froides  , 
en  termes  d’art  ; la  conftruéHon  que  nous  allons 
décrire  étant  donnée  , il  fera  aife  de  diminuer , 
augmenter,  varier  les  dimenfions  , fuivant  la  qua- 
lité des  mines  , quand  on  en  finira  bien  les  raifons. 

Du  milieu  de  l’entre-deux  des  foufflets  pofes  ou 
imaginés  , vous  tirez  avec  un  cordeau  une  ligne 
droite  , qui  traverie  le  vide  que  les  fauffes  parois 
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ont  laifle.  Du  milieu  de  chaque  foufflet , vous  tirez 
deux  autres  lignes.  Le  point  où  elles  fe  croifent  fur 
la  première,  doit  faire  le  milieu.  Du  fourneau  , du 
point  de  chaque  côté  de  la  première  ligne , vous 
tirerez  deux  perpendiculaires  , ou  une  prolongée 
qui  traverfe  le  point  milieu  ; ce  qui  formera  une 
croix  a angles  droits.  Vous  terminerez  les  extré- 
mités des  lignes  du  côté  de  la  tuyère  & du  con- 
trevent , à compter  du  point  milieu , à deux  pieds 
trois  pouces  , & celles  du  côté  du  devant  & de  la 
rufline  , à deux  pieds  & demi.  Au  bout  de  chacune 
de  ces  lignes,  vous  ferez  avec  une  équerre  des 
retours  , & vous  aurez  formé  un  quarré  de  cinq 
pieds  fur  quatre  & demi.  Les  fondeurs  fe  fervent 
ordinairement  de  baguettes,  dont  Tune  a cinq  pieds, 
& l’autre  quatre  pieds  & demi  dans  notre  hypo- 
thèfe , & en  les  couchant  l’une  fur  l’autre , iis  les 
alongent  pour  avoir  la  diagonale  , qui  eft  d’environ 
fix  pieds  neuf  pouces  ; ce  qu’ils  font  mécanique- 
ment , fe  réglant  feulement  à vue  d’œil  fur  l’ou- 
verture deftinée  à placer  la  tuyère  : de-là  les  abus 
immenfes  dont  on  rejette  l’événement  fur  des  chofes 
qui  n’y  ont  aucune  part. 

De  deffus  la  voûte  du  côté  du  contrevent  & de 
la  ruftine,  vous  réglant  fur  les  maraftres  du  devant 
8c  du  deffus  de  la  tuyère  , vous  éleverez  dans 
Jes  dimenfions  ci- deffus  perpendiculairement  les 
parois  dont  vous  prendrez  la  naiffance  pour  le  de- 
vant, & la  tuyère  fur  les  maraftres , 8c  les  pouf- 
ferez tout  autour  à environ  deux  pieds  plus  haut  que 
la  véritable  pofitio'n  de  la  tuyère. 

Il  faut  au  deffus  du  maffif  deux  chevalets  , ou 
autres  points  d’appui  mobiles , à .la  hauteur  de  fix 
pieds  , avec  une  traverfe  qui  porte  un  plomb  tom- 
bant fur  le  point  du  milieu  , afin  qu’avec  cette  ligne 
vous  foyez  affuré  de  faire  un  quarré  au  deffus  E , 
répondant  à celui  du  bas.  Dans  les_  dimenfions 
dont  nous  allons  parler  , & qui  feront  défignées 
par  les  cordeaux,  qui  partiront  des  angles  de  la 
maçonnerie  du  bas  du  côté  de  la  tuyère , & paf- 
feront  fur  les  points  d’appui , & de  même  des  angles 
du  cpté  du  contrevent  ; vous  arrêterez  ces  cordeaux 
aux  points  d’appui  par  des  clous  plantés  de  chaque 
£ôté,  de  façon  néanmoins  qu’ils  puiffent  fe  mou- 
voir aifément  de  haut  en  bas  , & feront  arrêtés  aux 
angles  du  bas  par  des  coins  percés  & fourrés  entre 
les  pierres  , dans  le  trou  defquels  vos  cordeaux 
paffés , ils  feront  tendus  par  des  pierres  attachées  à 
leurs  extrémités  , de  façon  que  l’ouvrier  puiffe  les 
remuer  de  temps  en  temps , pour  les  faire  fuivre 
exactement  à fa  maçonnerie.  Vous  terminerez  le 
defius  à trois  pieds  plus  haut  que  le  maffif,  & les 
fauffes  parois  (cet  excédent  s’appelle  la  banc  ) , 
dont  la  hauteur  eft  marquée  à un  des  cordeaux  par 
une  épingle  qui  le  traverfe. 

( Dans  notre  hypothèfe  , l’ouverture  du  deffus 
répondant  à celle  d’en  bas,  formera  un  quarré, 
dont  les  cotes  de  la  tuyère  & du  contrevent  auront 
vingt- fix  pouces , & la  rufline  vingt-deux. 

Nous  aurons  donc  un  vide  pyramidal  de  quinze 


FER 


549 


pieds  d’élévation , fans  compter  les  trois  du  bas, 
montés  perpendiculairement , dont  la  bafe  a de  deux 
côtés  foixante  pouces  terminés  à vingt-fix  , & des 
deux  autres  cinquante-quatre  terminés  à vingt-deux. 
Suivant  cette  proportion,  les  parois  auront  la  pente 
rentrante  d’un  peu  plus  de  treize  lignes  par  pied  de 
deux  côtés  , & d’un  peu  moins  de  treize  lignes  des 
deux  autres. 


Les  fourneaux  fe  chargent  par  l’ouverture  de 
deffus , du  côté  de  la  rufline  ; & c’efl  la  raifon  pour 
laquelle  , en  élevant  ces  parois  , on  tient  ce  côté 
droit  & uni,  pendant  qu’on  ceintre  les  autres  de 
deux  à trois  pouces  de  profondeur,- à commencer 
au  deffus  des  échelages  , & finiffant  infenfiblement 
au  deffous  de  la  charge.  La  charge  eft  l’efpace  fu- 
périeur  d’environ  trois  pieds  & demi  de  profondeur, 
qu’on  remplit  de  nouveaux  alimens  , quand  les  pré- 
cédens  font  defcendus  à cette  diminution. 

Les  parois  élevées  jufqu’à  la  hauteur  prefcrite , 
on  fait  l’ouvrage. 

Le  fond  eft  la  première  pierre  qui  fe  pofe  bien 
de  niveau , & capable  feule  de  remplir  l’étendue 
de  l’ouvrage  & du  devant.  Nous  avons  dit  que  le 
fond  feroit  à un  pied  au  deffus  de  la  voûte  de 
la  croifée  ; mais  , négligeant  le  plus  ou  le  moins  en 
cette  partie  , le  fond  doit  etre  pofé  treize  pouces 
fous  la  véritable  pofition  de  la  tuyère. 

Le  fond  pofé , du  milieu  des  deffus  vous  laiffez 
tomber  un  plomb  , & vous  tracez  un  point  fur  Je 
fond.  Du  milieu  du  deffus  du  côté  de  la  ruftine , 
vous  laiffez  encore  tomber  le  plomb  , & du  point 
qu’il  donnera  avec  celui  que  vous  avez  , vous  ferez 
une  ligne  droite  qui  fait  l’angle  du  refte. 

A fix  pouces  & demi  de  cette  ligne  , du  côté  de 
la  tuyère  & du  contrevent  , vous  en  tracez  deux 
autres  parallèles. 

Vous  avez  deux  blocs  de  pierre  préparés,  delà 
longueur  de  trois  pieds  & demi  ou  quatre  pieds, 
fur  douze  à treize  pouces  de  hauteur,  appellés 
cojlières  , que  vous  placez  de  chaque  côté  à fleur 
de  ces  deux  dernières  lignes  qui  laiffent  entre  elles 
un  efpace  de  treize  pouces  ; à fix  pouces  & demi  du 
milieu  vous  placez  une  autre  pierre  ou  plufieurs  , 
bien  maçonnées  , faifant  une  pareille  épaiffeur  l 
terminant  le  quarré  du  côté  oppofé  au  devant , & 
qui  s’appelle  la  rufline.  Sur  les  coftières  qui  doi- 
vent affleurer  le  devant  du  fourneau  , à treize  pou- 
ces du  point  du  milieu  , vous  tracez  une  ligne  pour 
placer  une  pierre  taillee  qu  on  appelle  tympe.  Avant 
de  la  pofer , vous  placez  à l’extrémité  des  coftières, 
fur  le  devant , un  morceau  de  fer  de  quatre  pou- 
ces en  quarré , qu’on  nomme  auifi  tympe  ; & fur 
ce  morceau  de  fer , une  plaque  de  tonte  qu’on  ap- 
pelle taqueret , qui  termine  le  deffus  de  l’ouvrage 
en  dehors  ; ce  qui  doit  aller  jufqu'à  la  première 
maraftre  , contre  laquelle  il  appuie  : vous  pofez 
enfuite  la  tympe  en  pierre  , qui  doit  exactement 
remplir  l’efpace  depuis  les  treize  pouces  jufqu'à  la 
tympe  en  fer.  Vous'  renforcez  extérieurement  le 


bout  des  coftières  de  deux  petits  murs , de  façon 
que  vous  avez  à découvert  le  devant  de  l’ouvrage. 

La  tuyère  fe  pofe  fur  la  coftière  répondant  pré- 
cifément  au  point  du  milieu  , & fur  une  plaque 
de  fer  battu  mife  bien  de  niveau  ; c’eft  à cette 
partie  qu’il  faut  employer  les  meilleurs  matériaux  , 
& faire  une  maçonnerie  qui,  indépendamment  de 
la  tuyère  , fe  trouve  à treize  pouces  du  fond.] 

Depuis  la  tuyère  , on  éleve  la  maçonnerie  tout 
autour , également  d’environ  deux  pieds  de  hau- 
teur ; puis  on  travaille  en  retraite  en  plan  incliné  , 
pour  joindre  les  parois  à la  hauteur  de  fix  pieds , 
à compter  du  fond  ; à cette  hauteur,  on  a foin  de 
tracer  une  ligne  pour  fervir  de  règle.  Cette  ma- 
çonnerie fe  nomme  étalage  ou  échdage. 

Toute  la  partie  dont  nous  venons  de  parler  , 
fe  nomme  X ouvrage  , terminé  en  devant  de  la  lar- 
geur de  fept  pouces  , par  de  l’arbue  pétrie  qu’on 
appelle  bouchage  ; & le  refte  efl  fermé  d’une  greffe 
pierre , ou  ancienne  enclume  de  forge  qu’on  nomme 
îa  dame.  La  pofition  de  la  dame  eft  bonne  , quand 
entre  elle  & les  tympes  on  peut  commodément  tra- 
vailler avec  des  ringards  dans  toutes  les  parties 
inférieures  de  l’ouvrage  & fupérieures  , jufqu’au 
devant  de  la  tuyère.  On  élève  ou  baiffe  la  dame 
fuivant  le  befoin. 

La  tuyère  eft  un  morceau  de  fer  battu  comme 
de  la  tôle , recourbé  en  demi-cercle  concentrique  , 
dont  celui  de  dehors  donne  quinze  à vingt  pouces 
d’ouverture,  & celui  contre  l’ouvrage  deux  pouces; 
cela  eft  affez  reffemblant  à une  hure  de  fanglier. 
Cette  partie  pofe  fur  une  plaque  de  fer  battu  , le 
tout  fcellé  dans  la  maçonnerie , de  façon  néanmoins 
que  dans  un  befoin  extrême , on  peut  le  réparer  fans 
endommager  la  maçonnerie  , que  pour  cet  effet 
nous  avons  dit  devoir  fe  foutenir  par  elle-même. 

Au  deffus  & fur  le  bord  extérieur  des  trois  côtés 
du  maffif  , on  bâtit  de  la  hauteur  de  fept  à huit 
pieds  , un  mur  de  dix-huit  ou  vingt-quatre  pouces 
d’épaiffeur  , qui  s’appelle  bataille  ; le  quatrième 
côté  eft  pour  le  paflage  des  ouvriers.  Les  batailles 
fervent  à rompre  l’effort  des  vents  , & à en  mettre 
à l’abri  la  bune  & les  ouvriers.  Quelques-uns  pro- 
fitent de  ces  murs  pour  élever  une  efpèce  de  lan- 
terne de  pierre  choifie  ou  de  brique  , en  façon  de 
dôme  : la  méthode  en  eft  très-bonne.  Il  faut  que  les 
chargeurs  puiffent  paffer  commodément  deffous  ; 
& que  le  milieu  répondant  à la  bune , laiffe  libre 
fortie  à la  flamme  & aux  vapeurs.  A ce  défaut , on 
élève  fur  la  moitié  de  la  bune  un  mur  de  garantie 
pour  les  ouvriers. 

Les  outils  pour  le  travail  font  de  gros  & petits 
ringards  , des  crochets  pour  le  devant  , un  plus 
petit  & une  fpatule  de  fer  à longue  queue  pour  la 
tuyère  ; des  paniers  pour  porter  le  charbon  & la 
mine  ; des  pelles  de  fer  ; un  bout  de  planche  trian- 
gulaire , avec  un  manche  dans  le  milieu  appelé 
charrue , pour  tracer  le  moule  de  la  gueufe  ; une 
plaque  de  fer  & un  marteau  pour  fonner  les  charges , 
afin  d’avertir  le  maître  ou  commis  ; une  romaine 


avec  fes  crochets,  & un  pied  de  chèvre  ; des  roulets 
pour  tranfporter  les  gueufes. 

Avant  de  mettre  le  fourneau  en  feu  , il  faut  veiller 
à ce  que  tout  foit  en  bon  état  ; que  le  charbon  , la 
mine  , l’arbue  , la  caftine  , le  fable  pour  le  moulage 
ne  puiffent  manquer. 

Dans  les  pays  de  marque,  on  eft  obligé  d’avertir 
le  dire&eur  du  département,  du  jour  qu’on  met  en 
feu  , & de  celui  qu’on  tire  la  pâlie  , en  cette  forme  : 

» Je  foufîîgné propriétaire, régiffeur,  ou  maître 

??  du  fourneau  de fis  à. ....  demeurant  à 

» déclare  à M directeur  de  la  marque  des  fers 

» au  département  de que  le mois 

» année je  ferai  mettre  le  feu  audit  fourneau 

» pour  y tirer  la  pâlie  , le afin  qu’il  ait  à y 

» faire  trouver  les  commis  qu’il  jugera  à propos; 
» déclarant  que  ledit  jour  je  ferai  procéder  à la 
r>  coulée  des  gueufes  ou  marchandifes  , tant  en 

» abfence  que  préfence , à ce  que  ledit  fteur 

» n’en  ignore , dont  afte.  A. . . . le. . . . & figner.  «c 
Ces  aéles  fe  font  fur  papier  fimple.  - 

Les  droits  de  marque  pour  fontes  ou  gueufes  font 
de  cinq  livres  cinq  fous  par  mille , payables  tous 
les  trois  mois  au  domicile  du  receveur.  L’ordon- 
nance de  1680  vous  dira  Tobligation  de  numéroter 
les  gueufes  1,5,  10,  20,  100,  &c. 

Il  faut  être  muni , pour  le  fervice  d’un  fourneau  ÿ 
au  moins  de  trois  ouvriers  , un' fondeur  ou  garde-, 
fourneau.,  & deux  chargeurs. 

Les  fourneaux  fe  bâtiffent  de  pierre  ou  de  brique. 
Quand  vous  faites  le  corps  de  la  maçonnerie  & les 
fauffes  parois  en  brique , il  faut  qu’elle  foit  cuite. 
Pour  les  parois , vous  vous  fervez  de  terre  à brique , 
moulée  , féchée  & liée  ; ën  bàtiffant  avec  de  la 
même  terre  pétrie  , la  chaleur  du  fourneau  les  aura 
bientôt  cuites.  Les  briques  font  les  meilleurs  maté- 
riaux pour  les  fourneaux  ; des  parois  peuvent  durer 
plufieurs  fondages  , au  lieu  qu’avec  de  la  pierre  , à 
chaque  feu  il  faut  les  rebâtir  : on  les  trouve  cal- 
cinées , & fouvent  même  une  partie  des  fauffes 
parois. 

L’ouvrage  fe  fait  avec  des  pierres  qui  n’éclatent 
point  au  feu  & qui  fe  calcinent  le  moins  ; mais  cela 
dépend  de  ce  que  fournit  le  pays.  Il  eft  commun 
pour  les  ufines  d’un  grand  travail , d’avoir  deux 
fourneaux  accolés  ; ils  travaillent  alternativement 
ou  tous  deux  enfemble  , quand  on  a befoin  de 
beaucoup  de  matière  : quand  il  n’eft  queftion  que 
de  fonte  en  gueufes  , il  luffit  d’avoir  depuis  le  bou- 
chage un  affez  grand  efpace  pour  faire  le  moule 
long  de  dix-huit  à vingt  pieds.  Le  moule  confifte 
en  du  fable  humeété  à un  certain  degré , dans  lequel 
on  paffe  la  charrue  pour  former  un  vide  triangu- 
laire ; on  bat  les  côtés  avec  une  pelle  de  fer , on  y 
imprime  le  numéro;  on  perce  le  bas  du  bouchage  , 
& la  fonte  en  fufion  y coule.  Les  marchandiies 
font  à la  fin  de  cet  article. 

Quand  il  eft  queftion  de  mettre  en  travailun  four- 
neau bâti  & muni  de  charbon  , & mines  mêlées  ou 
dil’pofèes  naturellement , on  commence  par  bien 


FER 

nettoyer  l’intérieur , & les  chargeurs  avec  leurs  pa- 
niers l’empliffent  de  charbon.  On  met  le  feu  parle 
bas  ; on  le  laiffe  de  lui-même  gagner  le  deffus  : quand 
le  charbon  eft  baille  de  trois  pieds  & demi  , ce  qu’on 
appelle  une  charge  , ou  un  vide  équivalent  environ  à 
■\  ingt  pieds  , ce  qu  on  connoît  avec  la  inefure  , 
on  le  remplît  de  charbon , & fur  ce  charbon  on  met 
un  panier  de  mine.  Un  panier  à mine  n’a  point  de 
dunenfion  fixe  , les  unes  étant  plus  lourdes  que  les 
autres  ; c eft  ce  qu’un  chargeur  peut  commodément 
porter  & lever  fur  la  bune.  Le  fourneau  encore  baifi'é 
d une^  charge  , on  le  remplit  de  charbon.  On  met 
du  coté  de  la  tuyère  un  peu  d’arbue  sèche  & en 
poullière , & deux  paniers  de  mine  ; puis  on  com- 
mence à faire  des  grilles  par  le  bas. 

Les  grilles  confident  à garnir  l’intérieur  de  l’ou- 
v rage  , par  le  deffus  de  la  dame  , de  ringards  , à affez 
peu  de  didance  les  uns  des  autres  pour  empêcher 
les  chantons  de.  tomber  ; on  tire  par  la  coulée  ceux 
qui  iont  dans  1 ouvrage  , & on  laide  réverbérer  la 
chaleur  pour  échauffer  le  fond.  On  fait  & recom- 
mence  des  grilles  , jufqua  ce  qu’on  voie  que  le  fond 
. allez  enflammé  pour  paroître  tout  en  feu , & 
jeter  des-êtincelles.  Ce  temps  fe  trouve  ordinaire- 
ment proportionné  à celui  qu’il  faut  à la  première 
mine  pour  venir  à la  tuyère , alors  avant  que  doter 
la  dermere  ligne  , vous  garniffez  le  fond , le  devant 
. , £°ins  de  faflus  , pour  empêcher  que  la  pre- 
mière fonte  ou  fufion  ne  s’attache  aux  parois  ou  au 
tond  , qui  n ont  pas  encore  un  affez  grand  degré  de 
chaleur;  vous  pétrifiez  de  barbue,  & vous  l’employez 
a fermer  1 ouverture  de  la  coulée  jufqu’à  la  hauteur 
de  la  dame;  vous  faites  marcher  les  foufflets , pour 
donner  a 1 intérieur  le  degré  de  chaleur  propre  à la 
tufion.  Avec  la  fpatule  on  garnit  le  bout  de  la  tuyère 
arbue , & a chaque  charge  on  augmente  le  degré 
de  la  mine  , jufqu’à  ce  qu’on  voie  qu'e  les  charges 
n en  peuvent  porter  davantage.  Il  faut  beaucoup 
d attention  fur  cette  partie.  Vous  connoiffez  que  le 
fourneau  n a pas  affez  de  mine  , à la  grande  facilité 
qu  a la  flamme  de  s’échapper  par  le  deffus  , la  couleur 
—rent  blanche,  les  charges  qui  defeendenï 
ties  vite  , la  fonte  qui  noircit  en  refroidiffant.  Vous 
pourrez  augmenter  la  mine  jufqu’à  ce  que  les  fontes 
commencent  a blanchir  & foient  très-coulantes  • ce” 
que  Ion  appelle  vives.  Le  trop  de  mine  rend’les 
tontes  bourbeufes  , peu  coulantes , caffant  aifément 
chargées  decrevaffes,  aifées /Tailleurs  à trav  Hier  à 
la  forge  mais  avec  grand  déchet.  Le  manque  de 
mute  ou  le  trop  de  chaleur , les  rend  très-^rifes 
m eme  noires , dures , difficiles  à travailler,  mais  avec 
peu  de  dechet.  La  qualité  de  la  fonte  dépend  beau- 
coup de  la  façon  de  la  travailler  au  fourneau.  Quand 

ïei°&TUJ  ^ tr?PAchar§é  de  mines,  avec  bon' 
& charbon  , fi  efi  tout  fimple  que  la  dépura- 
tion  du  métal  n ait  pas  eu  le  temps  de  fe  faire , fur- 
tout  fi  le  travail  y a manqué  ou  n’a  pu  v fuffire 
comme  il  arrive  dans  les  barbouillages.  Les  corps 

lï abon.dince  des  corPs  étrangers  fe  trou- 
vant mêlés  ayec  le  métal , il  eft  çlair  qu’ff  ne  ç,  wle 
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point  avec  facilité;  & qu’obligés  d’en  faire  la  fépa- 
ration  à Sa  forge,  le  déchet  doit  être  très-grand,  & 

le  travail aifé , puifque  ces  adjoints  fe  diffolvent aifé- 
ment. Quand  un  fourneau  manque  de  mines  , & 
que  par  la  qualité  des  charbons  , ou  autres  rai  fous 
elles  font  très-longues  à defeendre  , il  faut  beaucoup 
de  temps  pour  en  rarnafi’er  une  quantité.  L’ouvrier 
cherche  naturellementà  avancer  la  fufion  des  charges 
fupéneures  , par  le  travail  du  ringard  & l’augmen- 
tation du  vent.  La  chaleur  & le  travail  donnent  le 
temps  & l’aide  à un  plus  grand  dépouillement  ; ce 
qui  approche  le  métal  de  la  qualité  de  fer  , puifqu’il 
eft  confiant  que  le  changement  de  la  fonte  en  fer  fe 
fait  par  le  dépouillement  jufqu  a un  certain  degré 
& le  travail  bien  entendu  aux  foyers  des  forges  : 
de-la  il  eft  clair  que  çes  fontes  doivent  changer  de 
couleur  ;•  quelles  doivent  être  d’autant  plus  dures 
& moins  coulantes  , qu’elles  approchent  plus  de  la 
nature  du  fer  , conféquemment  fujettes  à moins  de 
d^het , & plus  difficiles  à travailler.  Cette  difficulté 
oblige  quelquefois  à jeter  dans  le  foyer  des  craffes 
de  forge  pilées  , qui  fervent  de  fondant. 

Il  eft  aifé 'de  fentir  pourquoi  les  fontes  bourbeufes 
font  fort  caftantes  : les  corps  dont  elles  font  mêlées 
en  trop  grande  abondance  , gonflent  les  nerfs  , les 
e oignent,  les  féparent;  de-là  le  fer , qui  parla  qua- 
lité de  la  mine , feroit  doux  & nerveux , s’il  ne  tombe 
pas  entre  les  mains  d’un  ouvrier  intelligent  qui  fâche 
lui  ôter  ce  qu’il  a de  trop,  fereffent  de  la  mauvaife 
conltitution  de  la  fonte. 

Les  fontes  bien  grifes  fe  mettent  en  grains  , qui 
refiftent  au  cifeau  , mais  qui  fe  détachent  les  uns  des 
autres.  L’aire  d’une  enclume  de  forge  , par  exemple, 
au  travail  feu!  s’égrènera  ; ne  pourroit-on  pas  en 
trouver  la  raifon  dans  le  degré  de  chaleur  quelle  a 
effuyé  au  fourneau  ? 

La  plupart  des  fondeurs  font  diminuer  la  quantité 
des  mines , quand  ils  veulent  couler  des  enclumes 
ou  autres  agrès  de  forge  : les  charges  alors  produifent 
moins  de  fonte.  Dans  la  néceflité  d’en  amaffer  affez 
pour  couler  une  malle  de  a à 3 000  , il  faut  beaucoup 
de  temps  ; la  chaleur  augmente  par  ce  temps , & par 
la  quantité  de  métal  en  bain. 

Pour  mettre  au  jour  cette  partie  effentielle  , dis- 
tinguons cinq  degrés  de  chaleur,  abftraétion  faite 
pour  un  moment , du  plus  ou  moins  de  mines  , ce 
qui  y contribue  beaucoup  ; & difons  que  les  nerfs 
des  mines  en  fufion  au  premier  degré  , feront  ron- 
fles , éloignés  les  uns  des  autres , par  le  rempliflacre 

fontes  bourbeufes  , caftantes  & blanches.  ° * 
Au  deuxième,  le  dépouillement  fera  fait  de  façon 
qu  il  refis  affez  de  matière  pour  remplir  les  vides 
des  nerfs  fans  les  gonfler  ni  féparer  ; fontes  folides, 
d un  blanc  un  peu  mêlé , & coulantes  ; ce  l'ont  celles 
qu’on  appelle  vives. 

Au  troifième , les  nerfs  reftent  joints  les  uns  aux 
autres  ; mais  le  rempliffage  néceffaire  eft  beaucoup 
détruit.  Fontes  grifes , cette  couleur  venant  des 
vides  qui  paroiflènt  noirs  , & de  la  cafiure  des  par- 
ties nerveufes  qui  paroit  blanche. 
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Au  quatrième , les  nerfs  recourbés  par  la  violence 
du  feu , feront  des  grains  très-durs  , mais  aifés  à 
féparer  les  uns  des  autres  ; le  rempliffage  brûlé , 
couleur  noire  & fontes  point  coulantes. 

Plus  de  chaleur  achève  de  détruire  le  grain  , rend 
la  matière  fpongieufe , aifée  à calTer  ; les  débris 
friables  , comme  on  le  voit  au  fer  brûlé  : de-là  on 
peut  conclure  que  les  fontes  vives  font  de  la  meil- 
leure qualité. 

Nous  fommes  entrés  dans  ce  détail  pour  faire  en- 
tendre que  la  qualité  du  fer  vient  de  l’efpèce  de  mine; 
que  quand  un  fer-  eft  doux  de  fa  nature , il  peut 
néanmoins  être  caftant , ou  par  le  trop  de  remplif- 
fage qui  gonfle  & éloigne  les  nerfs  , ou  par  la  forme 
circulaire  qu’un  trop  grand  degré  de  chaleur  ou  la 
trempe  lui  aura  fait  prendre.  Otez  au  premier  ce  qui 
l’embarraffe  ; au  fécond  rendez  l’extenfion  & la  fou- 
pleffe  par  le  mélange  de  nouveaux  fondans  ; & à la 
trempe  , par  unrefroidiffement  naturel , vous  aurez 
du  fer  doux  relativement  à la  qualité  de  la  mine. 
Employez  tout  ce  que  vous  voudrez  ; d’un  fer  caf- 
fant  par  la  nature  de  la  mine , vous  n’en  ferez  ja- 
mais un  fer  doux. 

L’exaâi tude  du  produit  d’un  fourneau  dépend  de 
l’égalité  du  vent , de  la  régularité  des  charges  , de 
l’uniformité  des  mines  & des  charbons  , & de  l’in- 
telligence du  fondeur  dans  fon  travail. 

Le  travail  conftfte  à garantir  du  feu  toutes  les  par- 
ties du  bas , mais  principalement  la  tuyère.  Pour  cet 
effet  il  faut  y veiller  , en  ôter  ce  qui  s’y  attache  ou 
l’embarraffe  , & ne  pas  la  laiffer  échauffer  faute 
d’arbue. 

Avec  les  matériaux  que  nous  avons  fuppofés  , un 
fourneau  échauffé  peut , à vingt  charges , produire 
cinq  milliers  de  fonte  en  vingt-quatre  heures , & 
foutenirtin  an  & plus  de  travail.  On  dit  qu’il  y a des 
çfpèces  de  mines  qui  produifent  , à travail  égal  , 
jufqu’à  fix  & fept  milliers  : en  tout  cas  , la  qualité 
des  mines , des  charbons,  le  manque  de  foin  ou  d’in- 
telligence , en  réduifent  fouvent  le  produit  à moins 
quelquefois  de  trois  milliers.  Quand  les  charges 
rendent  moins  , fans  qu’il  y ait  de  dérangement 
dans  un  fourneau  , il  eft  bien  clair  que  cela  vient 
de  la  qualité  de  la  mine. 

Il  y a plufieurs  chofes  effentielles  ; les  dimenfions 
qu’on  donne  à un  fourneau  , l’inclinaifon  des  parois, 
le  foyer  qui  efl  le  plus  grand  efpace  au-deffus  des 
échalages  , la  pofition  de  la  tuyère  , l’ouverture  du 
deffus. 

L’inclinaifon  des  parois  , facilite  la  defcente  de 
lamine  ; donc,  fi  vous  en  avez  qui  defcendent  plus 
difficilement , qui  fe  mettent  en  maffes , vous  pour- 
rez augmenter  l’inclinaifon  ; fi  elle  s’attache  aux 
angles  , vous  pouvez  les  arrondir  ; f le  degré  de 
chaleur  n’eft  pas  affez  grand  au  foyer  , outre  qu’une 
plus  grande  inclinaifon  des  parois  donnera  un  plus 
grand  efpace  , vdus  l’agrandirez  encore  en  le  cein- 
trant  ou  en  élevant  la  tour  & la  hune.  La  tuyère 
doit  être  pofée  de  façon  qu’elle  diftribue  le  vent 
également  : c’eft  à fon  paffage  que  les  mines  en  dif- 


FER 

folution  font  forcées  de  fe  féparer  des  corps  étran- 
gers , par  la  violence  & le  rafraîchiffement  fubit  du 
vent.  En  l’examinant  un  peu  de  temps  , on  voit  cette 
féparation  par  le  produit  des  étincelles  , qu’une  feule 
ou  plufieurs  parties  de  mines  accrochées  jettent  en 
forme  d’étoiles.  Cette  féparation  eff  auffi  fenfible 
brillante  à la  coulée  des  gueufes  , la  fraîcheur  de 
l’air  ou  du  moule  comprimant  les  refforts  des  par- 
ties extérieures  les  fait  éclater  , & ce  à proportion  du 
degré  de  froid.  Bien  plus  fenfible  encore , fi  vous 
jetez  en  l’air  de  la  fonte  liquide  : mieux  enfin  à la 
comprefiîon  du  gros  marteau  fur  les  loupes  ou  re- 
nards , dont  on  rapproche  les  parties  étendues  par 
la  chaleur  , quand  il  fe  trouve  des  parties  de  fontes 
mal  travaillées  dans  les  foyers  de  la  forge. 

Nous  n’avons  ceffé  de  répéter  le  mélange  de  bar- 
bue & de  la  caftine  avec  la  mine.  La  raifon  eft  que 
la  caftine  fondant  la  première  , chaque  partie  fe 
groftit  de  fa  voiftne  , & en  tombant  laifle  des  vides 
qui  donnent  entrée  à la  chaleur.  L’arbue  réftfte  plus 
long-temps , & tient  tout  cette  matière  liée  & criblée 
dans  le  foyer,  jufqu’à  ce  que  la  mine  en  fondant 
l’entraîne  elle-même  , à quoi  contribue  beaucoup  la 
pefanteur  des  charges  qui  fe  renouvellent  par  le 
deffus.  Si  vous  mettez  féparément  la  caftine,  la  mine, 
barbue  ; l’une  fond  d’abord  , la  mine  tombe  toute 
crue  , & barbue  refte  : au  lieu  que  dans  le  mélange 
tout  defcend  uniformément. 

Comme  la  matière  du  fer  en  fufton  pèfe  davan- 
tage , elle  fe  précipite  dans  le  creux  & fous  le  vent , 
où  elle  en  trouve  déjà  en  bain  , & où  les  fcories  en 
fufton  plus  légères  furn agent  : quand  elles  ont  le 
degré  de  liquidité  convenable , aidées  du  vent , elles 
fortent  par  le  deffus  de  la  dame  , & c&à  mefure  que 
le  creufet  fe  remplit.  Quand  les  craffes  commencent 
à vouloir  fortir,  l’ouvrage  du  fondeur  ou  de  celui 
qui  le  remplace  , eft  de  remuer  avec  un  -ringard  la 
fonte  en  fufton  dans  le  creufet , ce  qui  aide  la  dépu- 
ration du  métal  ; cela  defferre  le  devant  du  four- 
neau , & donne  liberté  aux  craffes  de  fortir.  Il  verra 
auffrft  la  tuyère  n’eft  point  embarraffée  ; & dans  le 
cas  où  les  matières  qui  viennent  du  deffus  l’èchauf- 
feroient  ou  en  boucheroient  l’ouverture  , d’un  coup 
de  ringard  parle  deffus  de  la  dame , il  la  débarraffera 
& la  rafraîchira  de  pâte  d’arbue.  Les  craffes  trop  li- 
quides annoncent  une  trop  grande  quantité  de  caf- 
tine ; les  tenaces  & gluantes , trop  d’arbue.  L’ouver- 
rure  du  deffus  trop  étroite , défaut  où  tombent  les 
fondeurs  qui  cherchent  à augmenter  le  degré  de  cha- 
leur , fait  brûler  l’ouvrage  : la  raifon  en  eftfenft'blt; 
il  faut  une  ouverture  proportionnée  à une  circulat  ion 
d’air  convenable  , & on  a vu  combien  il  entre  d’air 
dans  un  fourneau. 

Les  fourneaux  font  fujets  à beaucoup  d’accidens. 
Les  plus  communs  font  la  déflagration  de  la  tuyère, 
de  la  tympe , de  toute  une  partie  de  l’ouvrage  , les 
barbouillages,  les  éruptions.  La  déflagration  peut 
venir,  i°.  d’une  m auvaife conftruélion , ou  fauffe 
direétion  du  total  ; 2°.  d’une  partie  de  l’ouvrage  mal 
jointe;  30.  d’une  fauffe  pofition  des  foufflets  ; 4°.  de 

mines 
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mines  attachées  au-deffus  du  foyer  ; 5°.  de  la  qualité 
de  la  mine. 

Dans  le  premier  cas  , il  n’y  a point  de  remède , il 
faut  mettre  hors  ; c’eft  arrêter  le  fourneau  : dans  le 
fécond  , à force  de  rafraîchir  d’arbue  les  parties  at- 
taquées du  feu  , on  parvient  à y faire  fondre  des 
parties  qui  rempliffent  les  vides;  c’eft  ce  qu’on  ap- 
pelle plombage  : dans  le  troifième  , il  n’y  a pas  à hé- 
riter àreétifier  la  pofition  des  foufflets  : dans  le  qua- 
trième , il  faut,  avec  de  longs  ringards  du  deffus  de 
labune,  détacher  les  parties  accrochées  aux  angles  , 
& pendant  quelques  charges  augmenter  la  caftine  & 
le  vent.  Ces  morceaux  feront  aifément  criblés  par 
la  fufion  de  la  caftine  , & fondus  par  une  augmen- 
tation de  chaleur  ,finon  ils  occafionneront  un  bar- 
bouillage, comme  nous  le  dirons  dans  le  cinquième 
cas.  Ou  mêlez  différentes  mines  , ou  fi  vous  ne  pou- 
vez , ajoutez-y  les  parties  d’arbue  convenables.  Ces 
accidens  n’arrivent  jamais  fans  faute.  Dans  le  cas  où 
la  tuyère  feroit  bien  endommagée  du  feu  , il  faut 
arrêter  les  foufflets  , défaire  le  moins  de  maçonnerie 
ou  on  pourra,  yen  fubftituer  une  nouvelle,  & la 
reparer  avec  pierre  & arbue  le  mieux  que  vous 
pourrez  ; & du  deffus  mettant  de  l’arbue  de  ce  côté-là, 
vous  parviendrez  à la  plomber  , & à continuer 
utilement  votre  ouvrage.  Si  c’eft  la  tympe  qui  eft 
brûlée  , il  faut  arrêter  les  foufflets  , boucher  le  feu 
avec  de  la  terre  , ouvrir  le  mur  aux  deux  bouts  , & 
y en  mettre  une  autre  , que  vous  maçonnerez  avec 
pierre  & arbue. 

Comme  avec  l’alongement  qu’on  fait  à la  tuyère 
avec  de  l’arbue,  on  peut  tourner  le  vent  plus  d’un 
côté  que  d’un  autre  , c’eft  à un  fondeur  à fe  fervir 
de  ce  remède  quand  il  voit  quelques  parties  atta- 
quées , jufqu’à  ce  qu’il  foit  parvenu  à les  plomber. 

Les  barbouillages  viennent  des  mines  mal  net- 
toyées , mal  mélangées  , & en  conféquence  mal  di- 
rigées , tombant  dans  1 ouvrage  quelquefois  en  gros 
volumes,  provenans  ou  des  morceaux  détachés, 
comme  nous  l’avons  dit , ou  des  mines  gelées  , ou 
trop  humides , ou  trop  chargées  d’arbue , ou  des 
mines  trop  sèches  qui  cornent  à travers  les  charbons, 
ou  de  la  qualité  des  charbons  , ou  de  l’inégalité  des 
charges  ou  de  trop  de  mines. 

Dans  tous  ces  cas  , le  remède  eft  d’augmenter  le 
vent,  de  foigner  que  les  morceaux  ne  bouchent  la 
tuj  ere  , en  les  divifant  a coups  de  ringard  fans  re- 
lâche : faites  aider  les  ouvriers  , multipliez-les  ; le 
moindre  retard  eft  capable  d’arrêter  le  vent  : reéti- 
fiez  vos  charbons  & les  mines  dans  les  charges  qui 
fuivent.  Il  eft  avantageux  d’avoir  des  halles  qui  ga- 
rantiffent  vos  matériaux  des  gelées  & de  la  pluie. 
Dans  les  grandes  féchereffes  on  lui  me  été  les  mines , 
pour  les  empêcher  de  couler  trop  vite.  Quand  mai- 
gre le  travail  des  ringards,  qui  doit  principalement 
avoir  la  tuyère  pour  but , vous  avez  lieu  de  crain- 
che  que  la  quantité  ou  la  qualité  des  matières  qui 
tombent  deffus , n’infirment  l’ouverture  ; infinuez-y 
oes  charbons  forts,  qui  entretiendront  un  degré  de 
chaleur  dans  cette  partie. 

Ans  (y  Métiers.  Tome  IL  Partie  II , 
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En  général , quand  un  dérangement  viendra  de 
manque  de  chaleur,  gardez-vous  bien  de  faire  comme 
la  plupart  des  fondeurs  qui  diminuent  la  quantité 
de  mines  ; au  contraire  , entretenez  le  même  degré 
tout  au  moins  , mais  choififfez  celles  qui  fondent^  le 
mieux , ou  joignez-y  de  la  caftine. 

Ces  accidens  fonttoujouts  très-mauvais;  le  moins 
eft  la  perte  de  bien,  des  matériaux  , fouvent  d’une 
tympe  , d’une  tuyère  , & la  fin  eft  quelquefois  la 
mife  - hors. 

Un  fourneau  eft  vraiment  un  eftomac  qui  veut 
être  rempli  avec  égalité,  uniformité  & fans  relâ- 
che ; fujet  à des  altérations  par  le  défaut  de  nourri- 
ture , à des  indigeftions  & crudités  par  la  qualité  ou 
1 excès,  & veut  des  remèdes  prompts.  Vous  connoif- 
fez  te  mal  aux  fcories.  Les  mines  chargées  d’arbue 
les  rendent  fi  tenaces  , qu’il  faut  les  tirer  avec  les 
crochets , les  vuider  à la  pelle  ; de  forte  qu’il  en  refte 
beaucoup  qui  n’ont  pu  fe  féparer  A 3 3a  fonte  : le  trop 
de  caftine  les  rend  trop  fluides  , & dégraiffe , pour 
ainfi  parler , le  métal.  Les  craffes  des  premières  font 
bourfoufflées  , rapeufes  , couleur  de  peau  de  cra- 
Paud  5 les  craffes  des  fécondés  font  blanchâtres  & 
légères.  Les  digeftions  louables  font  d’un  beau  noir 
poli , mêlé  de  verdâtre. 

H arrive  encore  qu’il  s’attache  dans  l’ouvrage  & 
le  creufet  même  , des  morceaux  qu’il  eft  difficile  de 
détacher  ; quand  c’eft  du  côté  de  la  ruftine  , il  n’y  a 
rien  à craindre:  le  travail  du  ringard,  quand  il  y 
aura  beaucoup  de  matière  en  bain,  en  viendra  à 
bout  : fi  c’eft  devant  la  coulée , & que  les  ringards 
iraient  pu  les  détacher,  le  plus  expédient  eft  de 
lever  la  pierre  qui  eft  fous  le  bouchage  , qu’on 
nomme  auftï  coulée,  & d’y  en  fubftituer  une  beau- 
coup plus  élevée.  Cette  opération  laiffant  au  fond 
du  creufet  toujours  de  la  fonte  en  bain  , ce  qui  eft 
attaché  fe  diffoudra  , aidé  de  la  pointe  du  ringard  , 
fur-tout  fi , après  avoir  coulé  , vous  y jettez  des  craf- 
fes de  forges  pulvérifées,  & y tournez  le  vent  de  la 
tuyère. 

On  entend  que  quand  le  fourneau  eft  en  feu  , il 
faut  qu’il  foit  fervi  nuit  & jour  & fans  relâche  , puif- 
que  le  moindre  refroidiffement  coagule  les  matières 
en  fufion  : quand  néanmoins  il  arrive  quelque  répa- 
ration à faire,  comme  aux  foufflets,  on  prend  le 
parti  de  le  boucher.  Quand  les  parois  font  de  bri- 
que & l’ouvrage  de  grès  , & qu’il  n’y  a rien  d’en- 
dommagé  , vous  pouvez  le  vider  entièrement  , 
boucher  le  deffus  avec  une  plaque  de  fonte  garnie 
d’arbue  , pour  ôter  la  communication  à l’air  ; fermer 
la  tuyère  & le  devant  avec  de  barbue,  achevant  de 
couvrir  le  devant  par  une  grande  quantité  de  fi, fins 
fecs.  Quand  les  parois  & l’ouvrage  font  de  pierre 
calcaire  , que  la  moindre  fraîcheur  mettroit  en  di So- 
lution, vouslaiffez  fondre  toute  la  mine  qui  eft  dans 
le  fourneau  , ne  faifant  les  charges  que  de  charbon, 
& vous  bouchez  exactement  ; s’il  ne  prend  point 
d’air , vous  trouverez  au  bout  de  pluficurs  jours  le 
charbon  à la  même  hauteur.  En  recommençant  le 
travail , vous  ne  lui  donnerez  de  la  mine  que  par, 
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gradation.  Un  fourneau  bien  formé  peut  attendre 
dix  ou  douze  jours  , quelquefois  vingt  à vingt-cinq  : 
quand  vous  ne  l’arrêtez  que  pour  un  jour  ou  deux , 
vous  ne  faites  que  trois  charges  fans  mine  ; & quand 
elles  arriveront  à l’ouvrage  , vous  coulez  : nettoyez 
bien  fur-tout  le  devant,  & bouchez. 

Quand  l’ouvrage  eft  bien  dérangé  par  le  feu , vous 
pouvez  dans  les  mêmes  parois  de  pierre  calcaire  en 
faire  un  autre  : pour  cela  vous  tiendrez  tous  vos  ma- 
tériaux prêts,  nettoierez  bien  le  dedans , ferez  fouf- 
fler  pour  rafraîchir  ; pendant  que  vous  ouvrirez  le 
devant  & débarrafierez , garantirez  les  parois  de 
l’humidité  ; en  deux  ou  trois  jours  un  ouvrage  peut 
& doit  être  en  état  de  travailler.  Comme  l’humidité 
m’attaque  pas  la -brique,  il  eft  avantageux  fur-tout 
dans  ces  occafions , que  les  parois  en  foient  conf- 
truites. 

Les  éruptions  font  pour  les  ouvriers  & bâtimens 
voifins  l’accident  le  plus  terrible  ; elles  portent,  la 
mort  au  proche  , & le  feu  au  loin.  C’eft  une  explo- 
fion  fubite  qui  jette  hors  & très-loin  toutes  les  ma- 
tières , fondues  ou  non  , qui  font  dans  un  fourneau  ; 
c’eft  un  volcan  qui  lance  par  toutes  les  ouvertures, 
& de  toutes  fortes  de  volumes  , des  morceaux  en- 
flammés : on  a vu  des  charbons  voler  jufqu’à  cin- 
quante toifes. 

L’éruption  , ou  n’a  lieu  que  dans  le  bas  d’un  four- 
neau , ou  dans  le  deffus , ou  elle  eft  totale.  Des  mor- 
ceaux attachés  tombant  tout-à-coup  en  gros  volu- 
mes dans  l’ouvrage  où  il  y.  a déjà  des  matières  en 
fufion  , font  forcir  ces  matières  par  le  devant  de  la 
tuyère  : c’eft  ce  qu’on  appelle  cracher.  Des  mines 
liées  d’arbue,  attachées  au-deffous  de  la  charge, 
ayant  laiiTé  un  vide  entr’elles  , & les  matières  qui 
defcendent  venant  à tomber  fur  les  matières  infé- 
rieures , la  rapidité  de  l’air  qui  s’échappe  & la  pro- 
digieufe  & fubite  expanflbilité  de  l’humidité , jet- 
tent hors  la  dernière  charge.  On  connoît  la  proxi- 
mité de  ces  accidens  , par  la  flamme  qui  concentrée 
fe  jettoit  fort  en-devant , & y manque  tout-à-coup 
quand  il  fe  trouve  un  paffage  libre  pour  la  chute  des 
matières.  Quand  les  ouvriers  s’en  apperçoivent , la 
fuite  eft  le  plus  expédient. 

L’éruption  générale  ne  peut  venir  que  de  la  raré- 
faftion  de  l’eau  , quand  les  conduits  fe  trouvent 
bouchés.  La  preuve  négative  eft  que  dans  les  four- 
neaux bien  voûtés  dont  on  a foin  de  nettoyer  les 
conduits  & dont  le  fond  eft  bien  au -deflus  des  eaux, 
jamais  cet  accident  n’eft  arrivé. 

Parvenu  à acquérir  quelques  connoiflances  fur 
le  mélange  le  plus  avantageux  pour  la  fufion  des 
mines , je  fuis  obligé  d’avouer  qu’on  n’eft  point  par- 
venu à favoir  ce  qui , à travail  égal , diftingue  les 
fers  entr’eux.  On  fe  contente  de  dire  en  général 
que  les  mines  font  de  différentes  efpèces,  & que 
conféquemment  leur  produit  doit  être  différent. 

Je  ne  croirois  rien  hafarder  de  dire  que  les  mines 
eut  entr’elles  une  qualité  de  configuration  diftinc- 
îive , quelles  ne  perdent  pas  même  dans  le  rafine- 
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ment  du  fer.  Un  ouvrier  , ait-on  , fait  du  fer  caf- 
fant  ; un  autre  le  fait  doux  : difons  de  bonne  foi  , 
qu’un  ouvrier  ne  change  point  la  qualité  du  fer  ; 
mais  qu’avec  un  tel  degré  de  chaleur  ou  de  travail , 
le  for  peut  s’épurer  ou  s’altérer.  Travaillez  égale- 
ment les  différentes  efpèces  de  mines;  réduites  en 
fontes , elles  produiront  toujours  fuivant  leur  na- 
ture , les  unes  des  grains  , les  autres  des  prifmes  , 
des  lames  plus  ou  moins  fines  & longues , &c.  En 
fer  les  mêmes  qualités  fe  trouvent.  Le  travail  peut 
affermir  ou  appauvrir  le  nerf , la  liaifon  , y laifler 
trop  ou  pas  aflez  de  rempliflage  , comme  nous  l’a- 
vons détaillé  ; pouffez  le  feu  & le  travail  trop  loin , 
vous  detruifez.  On  diroit  que  ce  ne  font  pas  les 
particules  de  mines  qui  ont  été  en  fufion , mais  les 
corps  qui  les  raffemblent , ou  qui  y font  mêlés  ; & 
'que  purifier  ce  métal , n’eft  proprement , comme 
nous  le  verrons  au  travail  de  la  forge , que  lui  laiffer 
les  parties  convenables  de  nerf  & de  rempliflage  , 
& cela  fuivant  la  qualité  de  chaque  efpèce  de. 
mines. 

Des  fontes  marchandes. 

On  appelle  fontes  marchandes , toutes  celles  qu’on 
difpofe  à rendre  d’autres  fervices , que  celui  d’être 
converties  en  fer  : pour  cet  effet , au  lieu  de  les 
forger  on  fe  fort  de  leur  état  de  liquidité  , dans  la 
fufion  , pour  les  jetter  en  moule.  Les  fervices  que 
les  fontes  nous  rendent  dans  cette  partie , font  d'au- 
tant plus  précieux  qu’ils  font  en  grand  nombre , d’ua 
ufage  ordinaire , & d’un  prix  médiocre- 

La  première  manière  de  couler  les  fontes  a été 
de  faire  les  moules  de  terre  , la  plus  induftrieufe  de 
les  faire  en  fable.  Sans  entrer  dans  l’énumération 
de  tous  les  ouvrages  qu’on  peut  faire  en  fonte , nous 
nous  contenterons  d’en  décrire  quelques-uns  , qui 
mettront  à portée  d’imaginer  ce  qu’on  peut  faire  de 
mieux  & de  nouveau. 

Les  canons  principalement  pour  la  marine  , de 
petites  cloches,  des  bombes,  fe  coulent  en  terre 
dans  des  moules  préparés.  Nous  obfèr v erons  qu’on 
ne  fait  point  de  cloches  de  fonte  au-deflùs  de  deux 
cents  livres.  On  s’eft  imaginé  qu’eiie  ne  vaudroit 
rien  que  pour  les  greffes  pièces , comme  les  canons. 
On  a deux  fourneaux  accolés  & en  travail , pour 
ne  pas  manquer  de  métal.  Les  bombes  qui  peuvent 
fe  couler  en  fable  , valent  beaucoup  mieux  en  terre. 

C’eft  encore  en  terre  que  fe  coulent  les  gros 
mortiers  , & de  gros  tuyaux  pour  la  conduite  des 
eaux. 

Pour,  faire  le  moule  en  terre  d’un  tuyau  ce  qui 
fervira  à faire  entendre  ceux  ejes  autres  pièces  , il 
faut  une  table  de  bois  fol-ide,  du- deffus  de  laquelle 
partent  deux  barres  de  fer  entaillées  de  difhnce  en 
diftance  , pour  recevoir  une  broche  de  fer  débor- 
dant la  table:  cette  broche  équarrie  dans  un  des 
bouts  pour  recevoir  une  manivelle , au  moyen  de 
laquelle  , de  la  corde  & du  marche-pié  , l’ouvrier 
peut  faire  tourner  la  broche.  Pour  de  groffes  pièces- 
il  faut  un  compagnon.  On  corroie  fortement.de  l’at- 
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bu^ , mêlés  avec  de  la  fiente  de  cheval , & on  en 
environne  la  broche.  Cette  première  couche  fé- 
chée  , on  y en  met  une  fécondé  , & àinfi  jufqu’à 
la  groffeur  néceflaire.  Cette  partie  s’appelle  le 
noyau  , qui  doit  être  de  la  dimenfion  du  vuide  in- 
térieur du  tuyau.  Pour  lui  donner  cette  exactitude 
& la  forme  néceflaire  , l’ouvrier  a fon  échantillon  , 
qui  n’eft  autre  chofe  qu’un  morceau  de  planche  en- 
taillé , qu’il  laide  frotter  contre  le  noyau.  Ce  noyau 
fait  & feché , on  le  faupoudre  par-tout  de  cendres  , 
& on  le  couvre  de  terre  préparée  de  l’épaifleur 
que  doit  être  le  métal  : cette  partie  dreffée  à l’é- 
chantillon , féchée  & faupoudrée  de  cendres , eft 
couverte  d’une  couche  de  terre  préparée  , épaiffe  , 
relativement  à la  groffeur  du  tuyau.  Cette  partie 
s’appelle  La  chape.  La  chape  pour  être  enlevée , fe 
coupe  longitudinalement  en  deux  avec  le  couteau; 
on  cafle  & détache  la  partie  que  le  métal  doit  occu- 
per , & ayant  reflerré  & affermi  la  chape  autour 
du  noyau  , on  enfable  un  ou  plufieurs  moules  à 
portée  de  la  coulée  du  fourneau.  Dans  les  groffes 
pièces  on  ménage  un  évent , dont  on  cafle  la  bavure 
au  fortir  du  moule. 

Pour  un  moule  de  marmite  à pieds  & oreilles , le 
noyau  fe  bâtit  fur  une  planche  , tant  pour  le  corps 
du  pot  que  les  oreilles  ; s’enduit  de  la  partie  que  le 
métal  doit  occuper , & de  la  chape.  Au  deflus  du 
cul  du  pot  dans  la  chape , on  ménage  l’ouverture  de 
la  coulée  , & de  quoi  loger  les  moules  des  pieds  qui 
font  à part  ; on  coupe  en  deux  la  chape , &c.  fi  ce 
font  des  pièces  auxquelles  on  veuille  joindre  quelque 
ornement.  Ces  exemples  doivent  fuffire  pour  faire 
entendre  la  fabrique  des  tontes  moulées  en  terre  : 
nous  ajouterons  feulement  que  pour  les  grofles 
pièces  , on  tire  la  fonte  direftement  du  fourneau , 
& pour  les  autres  on  les  coule  à la  poche  . comme 
celles  en  fable. 

Les  moules  en  terre  demandent  beaucoup  de 
t^.mps  & de  travail;  on  a imaginé  d’y  fubftituer  le 
fable  qui , dans  peu  de  temps , eft  raffemblé  & dé- 
funi.  Les  grofles  pièces  auxquelles  il  ne  faut  qu’une 
ouverture , comme  les  marteaux  pour  les  forges , 
les  pièces  folides , comme  les  enclumes , les  contre- 
cœurs  de  cheminees , & toutes  autres  plaques  qui 
ne  demandent  des  ornemens  que  d’un  côté,  fe 
moulent  à découvert.  Pour  une  enclume  , &c. 
proche  la  coulée  du  fourneau  , vous  faites  une  ex- 
cavation convenable  pour  enterrer  le  moule  de  la 
pièce  : ce  moule  eft  de  bois  ; vous  battez  en  fond  du 
fable  ; pofez  le  moule  fur  ce  fable  , qui  reçoit  & 
conferve  l’empreinte , & battez  du  fable  tout  au- 
tour. Le  moule  ou  modèle  enlevé  , vous  débouchez 
la  coulée  du  fourneau , & biffez  emplir  de  fonte 
le  moule  : quand  il  eft  plein,  vous  arrêtez  la  fonte 
avec  un  morceau  de  pâte  d’arbue,  & la  tournez 
dans  un  ou  plufieurs  moules  autant  que  le  fourneau 
en  peut  fournir.  Pour  faire  l’œil  des  marteaux  : 

modèle  de  bois  eft  enlevé,  vous  avez  un 
châflis  monté  à crochets , que  vous  placez  oh  l’œil 
doit  etre  : vous  empliffez  l’intérieur  du  chàflïs  de 
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fable  bien  battu  : vous  décrochez , &.  retirez  les 
pièces  ; le  fable  refte  ; & la  fonte  tournant  auts-urr  , 
laifle  le  vide  de  l’œil. 

Pour  les  pièces  autres  que  les  plates  ou  folides  , il 
faut  qu’un  atelier  foit  fourni  de  modèles  de  tontes 
façons , de  fable  extrêmement  fin  & gras;  de  tamis 
pour  le  paffer;  de  pelles  & de  rabots  pour  le  remuer; 
de  battes,  de  maillets  pour  le  battre;  de  râpes  po.j* 
le  détacher  des  pièces  ; d’un  écouvillon  pour  ihu- 
meéfer  ; d’un  fac  de  toile  rempli  de  pouftière  ; de 
charbon  tendre  pour  faupoudrer  les  chapes  & 
noyaux  , pour  que  1a  fonte  ne  s’attache  point  au 
fable  ; de  plufieurs  châflis  , fuivant  les  différens  ou- 
vrages; de  1a  poche,  pour  couler;  de  1a  manche 
pour  garnir  le  bras  gauche  , pour  le  garantir  du 
feu. 

L^n  fableur  qui  veut  faire  le  moule  d’une  mar- 
mite , ayant  fur  un  banc  pour  travailler  à fon  aife, 
fon  fable  humeété  & tamifé , y pofe  une  planche  , 
& fur  cette  planche  un  châflis  ; ce  châflis  doit  être 
précifément  de  la  hauteur  du  corps  de  1a  marmite  , 
garni  de  pieds  dont  les  empreintes  fe  font  féparément , 
comme  nous  le  dirons  ; il  renverfe  dans  le  châflis 
le  corps  de  marmite , met  du  fable  autour  & le  con- 
folide  avec  fes  battes  ; place  1a  monture  des  pieds  , 
les  patins , & 1a  partie  de  1a  coulée  qui  eft  de  la 
hauteur  du  châflis  ; emplit  le  tout  de  fable  bien 
battu  : le  total  doit  fe  trouver  au  niveau  du  châflis. 
L’ouvrier  prend  & renverfe  une  partie  du  châflis  , 
mettant  les  crochets  en  en-haut  ; emplit  toute  l’é- 
paiffeur  du  cadre  de  fable  bien  battu  autour  d’un 
morceau  de  bois  figuré  , pour  faire  le  refte  de  la 
coulée  ; cette  partie  pofée  fur  une  planche  , on  la 
faupoudre  de  blanc  ; le  blanc  eft  le  fable  fans  être 
humeéié  , que  les  rappes  ont  détaché  des  pièces 
moulées  : on  renverfe  deflus  cette  partie  , aufli  fau- 
poudrée de  blanc;  en  1a  renverfant,  1a  partie  de  la 
coulée  & les  patins  tombent.  On  poudre  les  em- 
preintes de  pouftière  de  charbon  ; cette  partie  fe 
rapatronne  exa&ement  par  les  guides  , qui  traver- 
fent  les  ouvertures  pratiquées  dans  le  corps  du 
châflis,  pour  les  loger;  & on  arrête  ces  deux  pièces 
par  des  crochets. 

La  monture  des  pièces  & le  corps  de  1a  marmite 
reftant  dans  le  châflis , b marmite  fe  trouve  alors  les 
pieds  en  bas;  elle  doit  bien  affleurer  le  châflis.  On 
emplit  l’intérieur  de  fable  bien  battu;  on  le  rafe  avec 
le  réglet  au  niveau  du  châflis  ; & on  reverfe  le  tout 
fur  b troifième  partie  du  châflis , dont  le  cadre  eft 
exaftement  rempli  de  fable  battu  : en  foulevant  les 
deux  premières  parties  accrochées  enfemble  , on 
laifte  à découvert  le  noyau  ; on  frappe  fur  le  modèle 
avec  une  batte  pour  le  deft'errer , & on  le  retire  ; 
le  modèle  des  pieds  tombe  enfuite.  La  place  des 
anfes  fe  fait  en  perçant  le  fable  dans  l’endroit  qui 
leur  eft  deftiné , y infinuant  deux  morceaux  de  bois 
recourbés  qui  fe  rencontrent  dans  le  milieu  ; le 
fable  affermi  autour  de  ces  morceaux  de  bois  , on 
les  retire , & le  vide  refte.  Ou  faupoudre  tant  le 
noyau  que  1a  chape  de  poufîière  de  charbon  , dont 
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on  les  enduit  exactement  avec  les  cuillers , qui  font 
des  morceaux  de  fer  plat  & courbé  , pour  paffer 
fur  toutes  les  parties  plates  & ceintrées  , & y com- 
primer la  pouftière  du  charbon  : enfuite  on  ren- 
verfe  la  chape  fur  la  partie  du  châffis  qui  foutient 
le  noyau  : on  accroche  les  pièces  enfemble  ; elles 
fe  trouvent  néceffairement  dans  la  précifion  conve- 
nable , au  moyen  de  la  jufteffe  du  châffis  & des 
guides  : on  porte  le  moule  en  cet  état  proche  la 
gueule  du  fourneau  pour  les  emplir  de  fonte,  quand 
il  y a le  nombre  de  moules  fuffifans. 

Toute  cette  manœuvre  demande  de  l’adreffe  & 
de  l’habitude  : il  y a , comme  vous  le  voyez  aux 
différens  châffis , des  peignés  pour  que  l’ouvrier 
puiffe  les  tourner  commodément.  Quand  les  pièces 
font  confidérables  , ils  fe  mettent  plufieurs  : ft  la 
marmite  avoir  un  gros  ventre,  comme  il  s’en  fait 
quelques-unes  , & comme  il  pourrait  arriver  pour 
d’autres  pièces  , il  ne  s’agit  que  d’avoir  un  corps  de 
châffis  de  deux  pièces , qui  fe  joindront  à la  plus 
grande  circonférence  : le  modèle  fera  de  deux  pièces 
coupées  de  même  ; chaque  pièce  enfablèe  féparé- 
ment  & rejointe  quand  les  modèles  feront  retirés. 
Les  couvercles  fe  moulent  dans  deux  pièces  de 
châffis  rapprochées  ; une  porte  la  coulée , elle  fe 
fait  dans  l’intérieur  du  couvercle;  & l’autre,  l’an- 
neau qui  fe  moule  avec  deux  morceaux  de  bois 
courbés  qui  fe  joignent  au  milieu , pour  qu’on  puiffe 
les  retirer  aifément. 

Quatre  fableurs  peuvent  deffiervir  un  fourneau 
qui  produirait  deux  milliers  en  vingt-quatre  heures. 
Quand  les  fableurs  ont  la  quantité  de  moules  rela- 
tive à la  fonte  qui  eft  en  fufion  , ils  enduifent  leurs 
poches  d’arbue  pétrie  avec  fiente  de  cheval , pour 
que  la  fonte  ne  s’y  attache  pas , & les  font  chauffer. 
La  poche  eft  compofée  d’une  queue  de  fer  que  le 
fableur  embraffe  de  deux  morceaux  de  bois  excavés 
6t  arrêtés  par  un  anneau  de  fer,  met  la  manche  à 
fon  bras  gauche , & va  puifer  de  la  fonte  dans 
l’ouvrage.  La  poche  eft  appuyée  fur  la  bras  gauche , 
tenue  & tournée  par  la  main  droite  pour  verfer  dans 
les  moules,  par  la  coulée.  Comme  il  faut  que  les 
p-.èces  foient  faites  d’un  feul  jet , quand  elles  font 
confidérables  , pendant  qu’un  fableur  coule , les 
autres  entretiennent  le  métal  dans  fa  poche , en  y 
verfant  les  leurs  : toutes  les  pièces  en  fable  fe 
moulent  de  même.  Quand  ce  font  des  pièces  fo- 
lides,  comme  une  hurafie,  vous  faites  l’empreinte 
moitié  fur  une  partie  de  châffis  , moitié  fur  l’autre; 
en  les  fermant , vous  avez  une  huraffe  entière  : le 
fable  fe  foutient  dans  tout  ce  travail,  quand  il  eft 
fin , gras , humeCté  à propos  & bien  battu.  Il  faut 
que  le  fondeur  entretienne  la  fonte  toujours  vive  ; 
une  fonte  bourbeufe  ou  approchante  du  fer  feroit 
manquer  toutes  les  pièces  , ou  les  rendrait  d’une 
mauvaife  qualité  : il  faut  pour  cela  des  mines  con- 
venables. La  tympe  , dans  ces  fourneaux  , doit  être 
un  peu  plus  éloignée  de  la  dame,  que  dans  ceux 
h gueufe , afin  que  les  poches  puiffent  y entrer  : 
une  poche  peut  porter  quarante  à cinquante  livres 
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de  métal.  Le  bouchage  ne  fe  perce  que  les  fêtes 
& dimanches  , jours  de  repos  pour  les  fableurs  : 
on  coule  alors  des  gueufes  qui  fe  portent  à la 
forge  avec  les  coulées  , les  bavures  , les  pièces 
manquées. 

On  fait  des  marmites  de  toute  forte  d’échantillon  , 
de  deux  livres  communément  jufqu’à  trente  , des 
chaudières  jufqu’à  cinquante  : on  fait  même , dans  le 
befoin,  de  plus  greffes  pièces.  Le  poids  eft  ordinai- 
rement marqué  fur  la  pièce , & leur  nom  vient  delà  ; 
on  dit , des  marmites  de  quatre  , de  dix  , &c.  Les  mo- 
dèles fe  font  d’étain,  pour  être  coûlés  en  cuivre  ou 
fonte  : l’étain , à caufe  de  fon  peu  de  fermeté  , ne 
convient  que  pour  tirer  d’autres  modèles. 

Les  tuyaux  ordinaires  pour  les  eaux,  fe  moulent 
en  deux  parties  de  châffis  rapprochées , dans  lef- 
quelles  on  a renfermé  le  noyau  de  terre  monté  fur 
la  broche. 

Les  boulets  fe  moulent  dans  deux  coquilles  ; les 
coquilles  fe  font  de  fonte  : chaque  coquille  eft  creufe 
de  l’étendue  de  la  moitié  du  boulet;  en  les  rappro- 
chant, elles  forment  le  boulet  entier.  On  place  des 
coquilles  entre  deux  madriers  : on  les  ferre  à force 
de  coins , la  coulée  en  en  haut , & on  en  coule  tant 
qu’il  y a de  la  fonte  dans  l’ouvrage. 

Au  fortir  du  châffis , on  caffe  la  coulée  & les 
bavures  des  pièces  montées;  on  en  ôte  le  fable,  en 
paffant  deffiis  les  nappes,  qui  font  des  morceaux 
de  fontes  coulés  avec  des  entailles  pour  enlever  le 
fable  , qu’on  appelle  le  blanc , fervant  à faupoudrer  : 
on  achève  de  les  perfectionner  avec  des  marteaux  à 
chapeler,  des  râpes  plus  fines,  du  grès,  &c.  La 
grande  attention  pour  les  pièces  confidérables  , eft 
de  ménager  des  foupiraux , pour  que  l’air  puiffe  s’é- 
chapper quand  on  les  coule  ; les  ouvriers  font  payés 
à la  pièce  , tant  par  douzaine  de  chaque  échantillon  , 
quelquefois  au  poids. 

Les  droits  du  roi  fe  paient  comme  par  fonte  en 
gueufe  dans  les  pays  de  marque  , ou  à la  fortie  de  la 
province. 

On  a vu  en  France  une  manufacture  qui  avoit 
pouffé  la  folidité,  la  précifion  & l’ornement,  juf- 
qu’à couler  des  balcons,  des  rampes  d’efcalier , des 
luftres  , des  bras  , des  feux , &c.  ; & au  moyen  du 
recuit , à mettre  ces  ouvrages  en  état  d’être  recher- 
chés avec  netteté , & polis  au  dernier  brillant.  Cette 
manufacture  n’a  pas  eu  toute  la  fatisfaCtion  qu’elle 
méritoit , parce  qu’elle  ôtoit  tout-d’un-coup  le  crédit 
aux  ouvrages  de  fer,  de  cuivre  , de  bronze,  extrê- 
mement coûteux  : c’eft  ce  qui  m’a  été  raconté  par  un 
des  intéreffés  à cette  manufacture,  actuellement 
vivant , & qui  m’a  ajouté  que  le  prétexte  qui  en  a 
impofé  au  public  , a été  le  manque  de  folidité,  pen- 
dant qu’à  l’épreuve , deux  balcons  ont  foutenu  la 
pefanteur  de  deux  milliers  à laquelle  ils  fervoient 
de  point  d’appui  , à douze  pieds  l’un  de  l’autre;  & 
pendant  que  nous  voyons  une  enclume  de  forge 
effuyer  pendant  dix  ans  les  coups  d’un  marteau  de 
onze  à douze  cents  pefant  , au  milieu  de  l’eau  & 
du  feu.  Je  conviens  qu’il  faut  des  fontes  nerveufesj 
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maïs  puifqu’il  y en  a des  minières  dans  le  royaume , 
le  public  n’a-t-il  pas  perdu  au  difcrédit  d’une  manu- 
fadure  peu  coûreufe  ? C’eft  ce  qu’a  bien  fenti  M.  de 
Réamur , qui,  dans  fon  art  d'adoucir  le  fer  fondu 
(rap  orté  ci-après),  dit,  parlant  de  cet  établiffe- 
merit,  qu  un  particulier  a eu  en  France  quelque  chofe 
de  fort  approchant  du  véritable  fecret  d’adoucir  du 
fer  fondu  qui  a été  jeté  en  moule  ; qu’il  entreprit  d’en 
faire  des  établiffemens  à Cône  & au  fauxbourg 
S.  Marceau  à Paris;  qu’il  raiTembla  une  compagnie 
qui  fit  des  avances  confidérables  ; qu’il  fit  exécuter 
quelques  beaux  modèles , qui  furent  enfuite  jetés 
en  fer  ; qu’il  y eut  divers  ouvrages  de  fer  fondu 
adouci;  que  cependant  l’entreprife échoua , & que 
1 entrepreneur  difparut  fans  avoir  laiffé  fon  fecret. 

M.  de  Réaumur  ajoute  qu’il  a trouvé  ce  fecret , & 
en  fait  part  au  public.  Mouler  le  fer  avec  précifion 
& ornement,  étoit  une  partie  connue;  l’adoucir  pour 
le  rechercher  & polir,  eft  bien  recouvré  par  fon 
travail. 

Sans  nous  jeter  dans  tout  le  détail  des  fontes  con- 
venables à ces  ouvrages , nous  nous  en  tiendrons  ici 
aux  fontes  vives  & provenant  d’une  mine  qui  donne 
du  nerf.  P our  la  fufion , fi  on  n’a  pas  recoursjaux  four- 
neaux ordinaires  , on  peut  la  faire  , ainfi  que  le  dé- 
taille AI.  de  Réaumur,  dans  de  plus  petits  fourneaux, 
même  dans  des  poches  , comme  quelques  coureurs 
en  ufent  pour  empoifonner  certaines  provinces  de 
fontes  à giboyer.  Le  grand  fecret  eft  de  faire  recuire 
les  pièces  fans  évaporation  dans  des  creufets  bien 
clos  , avec  une  partie  de  pouflïère  de  charbon  & 
deux  parties  d’os  calcinés. 

Une  pareille  manufa&ure  peut  remplacer  toutes 
les  pièces  qui  demandent  des  fommes  immenfes  pour 
être  coulées  en  cuivre  ou  en  bronze  ; des  grilles , des 
balcons  , des  rampes  ornées  de  fleurons  & feuillages 
des  garnitures  de  portes  cochères,  des  feux  pour  les 
cheminées  , des  palaftres  de  ferrure  avec  ornemens 
platines , targettes , verroux , fiches , gardes  d’épées  ’ 
boucles  de  fouliers , de  ceintures  , des  étuis , des  clés 
de  montre  , des  crochets  : l’éperonnerie , l’arquebu- 
lerie  trouveront  auflî  dans  cette  manufaéture  des 
avantages  confidérables  ; elle  fera  même  utile  au  roi 
pour  les  canons. 

Art.  X.  Des  forges. 

L’atelier  pour  convertir  les  fontes  en  gueufe , en 
fer,  fe  nomme  forge  , dont  les  parties  font  les  che- 
minées & équipage  du  marteau  ; le  tout  fermé  dans 
un  bâtiment  fpacieux  , proche  la  halle  à charbon  , 
le  logement  des  ouvriers  , l’empalement  du  travail , 
oc  fur  le  bord  des  courfiers. 

Les  cheminées  font  appelées  ckaujferies , ajfneries, 
ou  renardières , fuxvant  l’efpèce  de  travail , conftruites 
de  différentes  formes , carrées , rondes  ; plus  ou 
moins  .pacieufes  & hautes , fans  que  dans  ces  diffé- 
rentes dimenfions  on  ait  confulté  que  la  fantaifie. 
c Lf,S  c^eminses  en  général  doivent  être  folidement 
fondées  fur  le  bord  d’un  courfier  qui  donnera  le  mou- 
yement  à la  roue  qui  fera  marcher  les  foufflers  ; elles 
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feront  toujours  bien  quand  elles  auront  fix  pieds  car 
res  dans  œuvre  fur  le  fol , finiffant  en  pyramide  dont 
le  dans-œuvre  de  l’ouverture  de  deffus  , aura  vingt 
pouces  en  carré;  la  maçonnerie  de  vingt  pouces 
d epaiffeur , fi  c eft  en  pierre , & de  quinze , fi  c’eft 
en  brique,  à compter  du  deffus  des  piliers  ; ces  piliers 
s etabhffent  fur  le  fol , pour  laiffer  un  efpace  vide 
convenable  au  travail  : l’efpace  du  devant  fera  de 
toute  la  longueur  du  dans-œuvre  , du  côté  des  fouf- 
flets  ; deux  pieds  & demi  en  carré  , pour  loger  com- 
modément la  tuyère  , à compter  depuis  la  maçon- 
nerie qui  doit  porter  les  beufes  ou  bures  de  foufftets 
fous  laquelle  on  a logé  un  tuyau  de  fer  pour  rafraî- 
chir le  deffous  du  fond  de  l’ouvrage  : du  côté  du  cou- 
rant l’ouverture  fera  de  quinze  ou  dix-huit  pouces  en 
carré,  pour  que  les  gueufes  puiffent  entrer  & être 
mues  librement , & du  côté  oppofé  à la  tuyère  , 
d une  hauteur  & largeur  convenable  pour  entrer 
aifément  dans  la  cheminée.  Cette  partie  , ainfi  que 
celle  fur  l’eau  , feront  terminées  par  des  ceintres 
en  pierres  ou  brique  , ou  des  maraftres  , que  nous 
avons^  dit  être  des  plaques  de  fonte.  Le  devant  & 
le  coté  de  la  tuyère  feront  néceffairement  renforcés 
chacun  de  deux  maraftres , à deux  pieds  environ  de 
diftance  1 une  de  1 autre  : le  devant  fera  encore  garni 
d une  troifième  maraftre  , qui  fera  à quinze  ou 
dix-huit  pouces  d’élévation  du  côté  du  pilier  de  la 
tuyère  , & trois  pieds  à l’autre  bout.  La  raifon  de 
cette  pofition  eft  de  retenir  la  flamme  & d’en  ga- 
rantir les  ouvriers  , en  laiflant  à l’autre  bout  vers  le 
bafehe  , un  vide  néceffaire  pour  le  fervice  du  feu. 

Les  piliers  du  devant  doivent  être  d’un  bon 
quartier  de  tailles  , mieux  encore  de  plaques  de 
fonte  coulées  d’échantillon , maçonnées  les  unes 
fur  les  autres  jufque  fous  les  premières  maraftres. 
La  hauteur  du  comble  du  toit  doit  régler  celle  des 
cheminées , qui  doivent  être  de  cinq  ou  fix  pieds 
plus  élevées  , à caufe  des  étincelles  quelles  jettent 
perpétuellement  : cette  conftru&ion  convient  à tout 
travail. 


L’intérieur  des  cheminées  fur  le  fol  doit  contenir 
1 ouvrage  & le  bafehe.  Le  bafehe  eft  une  auge  de  bois 
d’un  pied  de  vide , fur  fix  pieds  de  longueur,  garni 
en  dedans  & fur  les  côtés  de  fer , à caufe  du  frotte- 
ment des  outils  , placé  à rez-de-chauffée  en  dedans 
de  la  cheminée , du  côté  oppofé  à la  tuyère , abreuvé 
d un  petit  courant  d eau  venant  du  réfervoir , ou 
jetée  par  des  fabots  attachés  à la  roue  , fur  une 
chanlatte  qui  y aboutit.  Le  bafehe  eft  néceffaire 
pour  le  rafraîchiffement  des  outils  , & pour  arrofer 
le  feu. 

L’ouvrage  eft  un  creufet  auquel  la  tuyère  com- 
munique , conftruit  de  plaques  de  fonte  dans  lef- 
quelles  fe  fait  le  travail  du  fer. 

Il  y a quatre  plaques  pour  faire  les  côtés  du 
creufet;  la  varme  fous  la  tuyère;  du  côté  oppofé  le 
contrevent;  laire  au  deffus;  le  chio  fur  le  devant, 
percé  d’une  ouverture  à la  hauteur  de  la  tuvère  ’ 
pour  fervir  d’iflue  aux  feories  , & d'une  à fleur  dit 
fond , dont  on  fe  fert  dans  la  macération  des  fontes  : 
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le  bas  de  ce  carré  eft  garni  d’une  plaque  qu’on 
appelle  fond , parce  qu’il  en  fait  l’office.  Depuis  le 
chio  , le  devant  eft  couvert  d’une  grande  plaque  de 
fonte  portée  fur  deux  autres , afin  de  laifl'er  vide 
l’efpace  du  chio , pour  recevoir  les  crades  qui  en 
découlent.  La  grande  plaque  efi  percée  du  côté  du 
bafche  pour  recevoir  la  racine  d’un  morceau  de  fer 
fendu  par  le  deffus  en  forme  d’JT,  pour  ôter  des 
ringards  & fourgons  le  fer  qui  s’y  attache  dans  le 
travail.  Dans  les  chaufferies  & renardières , on  met 
encore  une  plaque  fur  le  contrevent  pour  retenir 
les  charbons  ; on  la  nomme  contrevent  du  deffus. 
Toutes  ces  plaques  , à la  varme  près , ont  pris  leur 
nom  de  leur  fervice  ; le  contrevent,  le  fond  , l’aire , 
à caufe  qu’elle  fert  d’appui  à la  gueufe  dans  le  foyer; 
le  chio,  à caufe  de  l’ouverture  excrétoire,  &c. 

Faire  un  ouvrage  , n’eft  autre  chofe  que  donner 
un  certain  arrangement  à ces  taques  , relativement 
à la  tuyère  & à l’efpèce  de  fonte  & de  travail  ; d’oii 
affineries  de  deux  efpèces  , chaufferie  , renardière. 

L’affinerie  efi  un  creufet  qui  ne  fort  qu’à  diffoudre 
une  portion  de  la  gueufe  , la  travailler  pour  la  porter 
au  gros  marteau  : au  fortir  de  l’affinerie  , c’eft  une 
loupe  ; du  gros  marteau , c’eff  une  pièce. 

La  chaufferie  eft  un  creufet  deftiné  à recevoir  les 
pièces  , pour  les  chauffer  à mefure  qu’on  achève  de 
les  battre. 

La  renardière  fait  l’office  des  deux  , fond  la 
gueufe , & pouffe  les  pièces  à leur  perfection.  Le 
creufet  d’une  affinerie  de  la  première  efpèce  , eft 
moins  large , n’a  point  de  contrevent  du  deffus  , & 
eft  moitié  plus  profond , à compter  depuis  la  tuyère , 
que  celui  des  chaufferies  & renardières  ; dans  ces 
dernières , le  travail  de  la  fonte , comme  dans  les 
affineries  de  la  fécondé  efpèce  , fo  fait  fur  le  fond  ; 
dans  les  affineries  de  la  première  efpèce  , fur  la 
forne.  Quand  on  aura  vu  ces  deux  manières  dé- 
taillées , on  laiffera  à décider  à ceux  que  les  préjugés 
n’empêchent  pas  de  voir  le  vrai , lequel  eft  le  plus 
avantageux. 

En  général , pour  une  renardière  & une  affinerie 
de  la  fécondé  efpèce , il  faut  un  creufet  de  quinze 
pouces  de  largeur , trente  de  longueur , cinq  fous 
la  tuyère  pour  l’affinerie  , cinq  , fix  , & fix  & demi 
pour  la  renardière  , fuivant  la  qualité  des  fontes  ; 
le  fond  baifl'ant  un  peu  du  côté  du  contrevent  ; le 
trou  du  chio  à la  hauteur  de  la  tuyère  ; la  tuyère 
bien  au  milieu  fur  la  varme  ; fonanufeau  avançant 
dans  le  creufet  de  trois  pouces  ; l’aire  , le  contre- 
vent & le  chio  élevés  de  onze  pouces  fur  le  fond 
pour  les  renardières  , & de  fopt  pouces  pour  les 
affineries  de  la  fécondé  efpèce  ; les  fouffiets  fe  croi- 
fant  bien  dans  le  milieu , diftribuant  le  vent  égale- 
ment : voilà  ce  qui  peut  convenir  à la  plus  grande 
partie  des  fontes  ; fanf  à un  maître  & ouvrier  in- 
telligent à augmenter  ou  diminuer  , fuivant  que 
certaines  fontes  peuvent  le  demander , ayant  pour 
principe  que  la  gueufe  eft  au  deffus  du  vent , & le 
travail  au  cleffous. 

Pour  donner  certainement  à un  ouvrage  les  di= 


FER 

menions  & relations  ci-deffus  ; du  milieu  de  l’in* 
tervalle  des  foufïïets  tirez  un  cordeau  paffant  par 
l’ouverture  fuppofée  de  la  tuyère  , qui  faffe  une 
ligne  parallèle  avec  le  milieu  du  fond  : du  milieu 
des  caiffes  des  foufflets  pofés  à égale  diftance  de 
cette  ligne , tirez-en  deux  fécondés  : le  point  cii  elles 
fe  couperont  à angles  égaux  fera  le  milieu  de  l’ou- 
vrage ; l’égalité  des  angles  certifie  celle  des  foufflets. 
Le  total  ayant  quinze  pouces  de  largeur  , à fopt 
pouces  & demi  du  point  du  milieu  du  côté  de  la 
tuyère  , pofez  la  varme  perpendiculairement,  car- 
rément , & précifément  fous  la  première  ligne  : 
vous  continuerez  à pofer  l’aire  & le  contrevent , 
qui  excéderont  la  hauteur  de  la  varme  de  fix  pouces 
& demi  ; vous  poferez  deux  morceaux  de  fontes  , 
pour  fervir.  de  chantier  au  fond  , qui  fera  placé  à 
quatre  pouces  & demi  plus  bas  que  le  deffus  de  la 
varme.  Le  vide  de  deffous  le  fond , répond  au 
tuyau  qui  doit  le  rafraîchir  : vous  tiendrez  le  fond 
un  peu  en  penchant  fur  le  devant  & le  contrevent, 
pour  attirer  les  laicriers  dans  cette  partie  ; puis  vous 
placerez  le  chio  & la  grande  taque  : pofez  enfui  te 
la  tuyère , dont  vous  réglerez  la  direâion  fur  la 
pofition  delà  varme  dont  elle  doit  occuper  le  milieu, 
& entrer  de  trois  pouces  dans  l’ouvrage.  Rangez 
les  barres  des  foufflets  félon  les  lignes  répondantes 
au  milieu  ; affermiffez-les , & faites  maçonner  les 
côtés  & le  deffus  de  la  tuyère  jufqu’aux  maraftres  ; 
c’eft  l’ouvrage  des  goujats  ; de  la  pierre  & de  barbue 
détrempées  , font  la  folidité  & la  iiaifon  : cela  s’ap- 
pelle faire  le  mureau , qui  fe  renouvelle  toutes  les 
fois  qu’il  eft  néceffaire  de  toucher  à la  tuyère. 

Si  c’eft  une  chaufferie  deftinée  à chauffer  fans 
fondre  la  gueufe , la  quantité  de  fers  qu’on  y met 
à-la-fois  demandent  plus  d’efpace  ; il  faut  tenir  le 
creufet  plus  large , & les  barres  des  foufflets  plus 
éloignées  l’une  de  l’autre,  pour  éloigner  le-centre. 

Si  c’eft  une  affinerie  , le  foyer  doit  être  plus  pro- 
che ; le  fond  confôquemment  moins  large  , & à 
neuf  pouces  fous  la  tuyère  , quelquefois  à dix  & 
onze , fuivant  l’idée  de  certains  ouvriers , qui  n’ont 
d’autres  raifons  pour  fo  faire  valoir  , que  la  fingu- 
larité. 

Les  tuyères  font  de  cuivre  battu  tout  d’une  pièce  ; 
le  mufeau  bien  épais , pour  réfifter  au  fou  ; poli  , 
pour  que  rien  ne  s’y  accroche  : quinze  lignes  d’ou- 
verture fur  douze  , pour  la  partie  qui  communique 
le  vent  ; s’élargiffant  fur  la  longueur  de  quinze  à 
dix-huit  pouces  en  une  ouverture  de  vingt  pouces  , 
fur  dix  à douze  ; cet  évafoment  eft  néceffaire  pour 
placer  commodément  les  barres  des  foufflets , qui 
doivent  être  de  façon  que  lèvent  fe  croifo  au  milieu 
de  l’ouvrage  ; ce  qui  le  diftribue  également  par-tout. 
Le  vent  doit  paffer  fous  la  gueufe  & fur  le  travail 
qui  fe  fait  dans  le  creufet. 

Il  faut  que  les  cheminées  foient  fournies  d’ou- 
vriers & d’outils  : pour  une  renardière  ou  autre  qui 
va  fans  relâche  , il  faut  fix  ouvriers , le  marteleur , 
trois  chauffeurs , deux  goujats  ; à l’affinerie  , le 
maître  affineur  & trois  valets , le  marteleur  eft  chargé 
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1 entretien  des  outils  , & doit  travailler  à fon  tour 
avec  un  chauffeur;  deux  ouvriers  font  ordinaire - 
ment  fix,  quelquefois  huit  renards  par  tournées  ; 
la  tournée  finie,  ils  font  relevés  par  deux  autres 
chauffeurs  & un  goujat,  & ainfi  de  fuite.  L’affinerie 
' a,  de  même  par  tournée  ; & le  maître  affineur  eft 
ipécialement  chargé  de  l’entretien  de  fon  ouvrage 
& des  outils  de  fon  affinerie. 

Ces  outils  confident  en  un  gros  ringard , deux 
moyens  , deux  fourgons  , une  pelle  de  fer , une 
ecuelle  à mouiller , des  tenailles  à cingler , à chauffer 
avec  leurs  clés  ou  clames , à forger  avec  leur  anneau , 
un  crochet,  & plufieurs  maffes. 

Un  ringard  eft  un  barreau  de  fer  dont  les  angles 
font  abattus.,  le  bout  deftiné  au  travail  Unifiant 
en  coin. 

Le  grand  ringard  fe  pafle  fous  la  gueufe  qui  eft 
au  feu  , & fert  au  goujat  de  levier  , pour  l’avancer 
ou  la  reculer  fuivant  le  befoin.  Les  ringards  ordi- 
naires fervent  à détacher  des  côtés  & du  fond  de 
l’ouvrage  la  fonte  en  fufion , & la  ramaffer  en  un 
volume.  Les  fourgons,  moins  gros  que  les  rin- 
gards , font  arrondis , & fervent  à être  paffés  à 
travers  la  fonre  en  fufion  dans  l’ouvrage  ; tant  pour 
joindre  un  morceau  à l’autre,  que  pour  faire  jour  à 
la  chaleur  & aux  fcories  en  fufion. 

Dans  les  tenailles , on  diftingue  les  branches  & 
le  mord.  Le  mord  eft  la  partie  depuis  le  clou  qui 
fert  à ferrer  : dans  les  tenailles  à cingler  , les  bran- 
ches font  arrondies , & les  mords  unis  , rentrant 
feulement  un  peu  en  dedans  à l’extrémité  ; dans 
celles  à chauffer , les  branches  font  plus  fortes  & 
mi-plates  , les  angles  abattus , les  mords  très-gros 
longs  & forts  pour  embraffer  les  pièces.  Les  bran- 
ches fe  ferrent  avec  des  clés  ou  clames  : une  clame 
eft  un  morceau  de  fer  plat  & étroit , courbé  aux 
deux  extrémités , faifant  précifément  une  5 , qu’on 
tire  en  enhaut  des  branches  pour  ferrer , & que 
le  chauffeur  defferre  d’un  coup  de  pied  , quand  la 
pièce  eft  hors  du  feu  fur  la  grande  raque,  pour 
ètrereprife  par  une  tenaille  à forger;  la  tenaille  à 
forger  eft  la  même  que  la  tenaille  à cingler,  à cela 
près,  qu’un  des  mords  eft  large  & arrondi  pour 
embrafi'er  plus  fortement  la  pièce  ; d’où  on  les 
appelle  tenailles  à coquille.  Les  branches  fe  ferrent 
par  un  anneau  de  fer  mobile  que  l’ouvrier  pouffe 
tant  qu’il  eft  néceffaire , en  ferrapt  de  la  main  le 
bout  des  branches.  La  pelle  de  ter  avec  un  man- 
che de  bois  pour  être  plus  légère  , fert  à ramaffer 
les  charbons  autour  du  feu  , les  morceaux  de  fer 
autour  de  l’enclume , enlever  ies-craftes  du  chio , &c. 
L’écuelie  Ü mouiller  eft  une  calotte  de  fer  battu , 
d’un  pied  de  diamètre,  avec  une  douille  de  fer 
qui  lui  fert  de  manche;  fa  place  eft  proche  le  baf- 
che  ; elle  fert  à arrofer  le  feu  , rafraîchir  la  partie 
forgée  des  maquettes , jeter  de  l’eau  fous  le  mar- 
teau quand  on  pare  le  feu,  &c.  Le  crochet  fert 
à tirer  les  loupes  ou  renards  du  feu;  les  maffes, 

2.  les  battre  & y pratiquer  une  place  pour  la  te- 


naille elles  fervent  aufti  à l’entretien  des  équipa- 
ges, ou  il  y a fouvent  à ferrer  & defferrer,  &c. 
11  y a encore  le  hacheret , qui  eft  un  double  cifeau 
avec  un  manche  de  bois  ; il  fert  à couper  les  pailles 
qui  fe  lèvent  fur  le  fer  en  le  forgeant  ; des  cifeau* 
de  toute  efpèce , à chaud  , à froid  , pour  tailler  les 
enclumes  & marteaux  de  fonte  , 8cc.  des  marteaux 
a chapeler , qui  font  des  doubles  cifeaux  à froid 
dont  l’ufage  eft  de  dreffer  les  aires  des  enclumes’ 
& marteaux,  en  frappant  de  tous  fens  ; ils  fervent 
à enlever  une  boffe  : le  trait  du  cifeau  & autres  tra- 
ces s effacent  par  le  frottement  d’un  morceau  de 
pierre  de  meule  & du  grès. 

Il  faut  encore  qu’une  forge  foit  munie  ou  d’une 
pompe  qui  puiffe  jeter  l’eau  par-tout , ou  au  moins 
d une  feringue  de  cuivre  tenant  beaucoup  d’eau. 

L’équipage  du  marteau  confifte  en  pièces  cachées 
u.  en  pièces  vues.  Les  pièces  cachées  font  les  gril- 
lages fervant  de  fondation  ; les  longrines  qui  em- 
boîtent le  bas  des  attaches  , la  croifée  , le  pied, 
d écrevift'e , le  ftoc  : les  pièces  vues  font  l’arbre 
e court-carreau  , les  attaches  , les  bras-boutans  ’ 
le  drofme , les  jambes , le  reffort  , l’enclume , le 
marteau. 

Comme  il  eft  queftion  d’une  grande  folidité 
faut  que  toutes  ces  pièces  fe  foutiennent  mutuel- 
lement avec  une  fondation  ferme  : le  tout  fur  le 
bord  de  l’eau  qui  doit  mettre  la  roue  en  mou- 
vement. 

Pour  cet  effet,  excavez  l’efpace  néceffaire  pour 
loger  toutes  les  pièces  : il  faut  vingt  pieds  fur  quinze 
pour  donner  dix-huit  pouces  d’épaiffeur  à la  grande 
attache , deux  pieds  & demi  d’intervalle  de  la  grande 
attache  au  court-carreau  ; deux  pieds  d’épaiffeur  au 
court-carreau  ; du  court-carreau  au  ftoc , fept  pieds  • 
trois  pieds  d’épaiffeur  au  ftoc  , & quatre  pieds  de- 
vant le  ftoc  , pour  placer  & affermir  les  châftîs. 
qui  doivent  l’embraffer  : pour  la  largeur  , le  court- 
carreau  devant  être  au  milieu , on  aura  pour  un 
côté  un  pied  de  court-carreau  ; du  court-carreau  à 
1 ni br>_  , pour  placer  la  jambe,  dix-huit  pouces- 
lepaiffeur  de  l’arbre  , de  deux  pieds  & demi  ; le 
petit  bras  boutant  de  l’attache,  à un  pied  au-d’elà 
de  l’arbre  ; & un  pied  & demi  de  vide  pour  le 
paffage. 

L’excavation  faite  , fi  le  terrain  n’eft  pas  folide 
mt.ftez  en  grillages  , comme  à la  fondation  des  four- 
neaux ; & quand  vous  aurez  trois  grillages  d’établis 
ôt  garnis,  placez  le  ftoc,  & le  faites  embraffer  par 
le  bas  d un  châfiis  en  bois  à encoches  , dont  les 
longrines  & traverfmes  doivent  tenir  un  m-and 
efpace  , & être  enfermées  dans  la  maçonnerie. 

Le  ftoc  eft  communément  un  bloc  de  fort  bois 
de  chêne , de  y , 8 ou  q pieds  de  longueur , fur 
au  moins  trois  pieds  de  diamètre , pofé  debout 
pour  recevoir  l’enclume.  Quand  vous  ferez  au 
milieu  du  ftoc  , vous  l’affermirez  encore  d’un  pa- 
reil châfiis  , enfermé  dans  le  mafiîf  avec  un  troi- 
fieme  châftîs  au  deffus  , donc  les  côtés  pnft'eront 
fous  la  croilée  6c  les  traverfmes  de  la  grande  atta- 
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ehe  : îe  deffus  du  ftoc  fe  garnit  de  trois  ou  quatre 
forts  cercles  de  fer  ; & on  pratique  dans  le  milieu 
une  ouverture  quarrée  propre  à recevoir  l’enclume 
& l’y  affermir  : cette  ouverture  s’appelle  la  chambre 
de  l’enclume. 

Comme  un  morceau  de  bois  de  cette  groffeur  eft 
rare  & coûteux  dans  certaines  provinces , quelques- 
uns  fe  fervent  de  quatre  morceaux  bien  joints  & lies 
en  fer;  cela  ne  dure  guère  : le  plus  expédient  eft  , 
depuis  la  fondation  , d’élever  châifis  fur  croix  alter- 
nativement jufqu’au  dernier  , que  vous  ferez  le 
plus  épais  , 6i  qui  formera  la  chambre  de  l’enclu- 
me : il  doit  être  cramponné  & broché  en  fer  dans 
celui  de  deffous  , qui  eft  arrêté  dans  la  maçon- 
nerie. , & dont  les  côtés  paffent  fous  la  croifée  : 
des  bois  de  7 à 8 pouces  pour  le  fond  , & de  1 2 
pour  le  dernier  , font  un  excellent  ouvrage.  Le 
deffus,  en  cas  de  vétufté  , eft  affé  à renouveller  ; 
au  lieu  que  c’eft  un  ouvrage  pénible  8e  coûteux  , 
quand  il  faut  déraciner  un  ftoc  : dans  le  cas  qu’un 
floc  debout  périffe  par  la  chambre  , comme  cela 
arrive  toujours , on  peut  achever  de  rafer  les  bords , 
& établir  des  châffis  pour  remplacer  le  deffus. 

Quand  la  totalité  du  maffif  fera  près  du  fol, 
vous  établirez  quatre  longrines  depuis  le  bord  fur 
le  courfier  , qui  rempliffent  la  longueur  du  total , 
pofèes  un  peu  en  pente  pour  ne  pas  gêner  les  bouts 
de  la  roue  ; une  à chaque  bout , une  de  chaque 
côté , & à deux  pieds  du  ftoc  , arrêtées  par  trois 
traverfines  à encoches  & broches , une  devant  & 
à deux  pieds  du  ftoc  ; une  devant  & derrière  le 
court-carreau.  L’encoche  de  la  tête  des  longrines 
fur  l’eau  eft  en  deffous , & porte  fur  deux  fortes 
traverfines  , dans  le  milieu  defquelles  traverfines 
on  a ménagé  une  ouverture  pour  recevoir  la  grande 
attache  & lui  fervir  de  collier. 

La  grande  attache  eft  une  pièce  de  bois  de  dix- 
huit  pouces  d’équarriffage  , fur  douze  ou  quinze 
pieds  de  hauteur , mortaifée  par  le  devant  d’une 
ouverture  qui  la  traverfe,  de  ftx  pouces  de  largeur 
fur  trois  pieds  de  longueur , pour  recevoir  le  tenon 
du  drofme  & le  monter  & defcendre  fuivant  le  be- 
foin  : derrière  & fur  les  côtés  de  l’attache , il  y a 
des  mortaifes  plus  hautes  que  celle  ci-deffus,  lef- 
quelles  font  deftinées  à recevoir  les  tenons  des 
bras  boutans  : ceux  des  côtés  portent  fur  les  tra- 
verftnes  , & celui  de  derrière  fur  un  châffis,  placé 
en  terre  , d’où  il  a pris  le  nom  de  taupe.  Au  devant 
de  la  grande  attache  & vis-à-vis  l’ouverture  du 
court-carreau  qui  reçoit  le  reffort , on  fait  encore 
une  ouverture  à mi-bois  pour  en  recevoir  la  queue  : 
au  bas  de  cette  ouverture  eft  une  petite  recoupe 
avec  une  mortaife  pour  recevoir  & porter  le  cu- 
lard  , porté  de  l’autre  bout  par  le  court-carreau  : 
le  bas  de  la  grande  attache  eft  entaillé  devant  & 
derrière  , laiffant  une  groffe  tête  d’un  pied  d’épaif- 
feur  fous  l’entaille  , & fe  place  dans  l’ouverture 
des  deux  traverftnes  qui  lui  fervent  de  collier  : ces 
£raverfines  font  affermies  par  de  fortes  broches  de 
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fer  qui  percent  dans  les  longrines  ; elles  le  font 
encore  par  le  pied  d’écreviffe. 

La  perte  attache  porte  l’autre  extrémité  du  drof- 
me ; eft  taillée  de  même  que  la  grande  , & ne  fe 
pofe  & enclave  dans  fes-  châffis  & colliers  , que 
quand  le  drofme  eft  pofé.  Il  eft  effentiel  d’affermir 
le  bas  des  attaches , parce  que  tout  l’effort  fe  fait 
en  enhaut  : elles  font  foutenues  & affermies  par 
le  bras  boutant  : celui  de  dehors  de  la  grande 
attache  doit  être  long  & fort. 

A quatre  pieds  & demi  de  la  grande  attache 
élevée  & affermie  , on  pofe  la  croifée. 

La  croifée  eft  une  pièce  de  bois  de  dix-huit  pou- 
ces d’équarriffage  fur  fept  pieds  de  longueur , en- 
taillée par  deffous  aux  extrémités  , pour  entrer  &. 
être  ferrée  dans  les  encoches  ménagées  dans  les 
longrines  du  milieu.  Le  deffus  8c  le  milieu  de  la 
croifée  font  encochés  d’un  pied  de  largeur  fur  huit 
pouces  de  profondeur  ; 8c  à dix-huit  pouces  du 
point  du  milieu , on  pratique  des  mortaifes  qu’on 
appelle  mortiers  , de  dix  pouces  de  profondeur , 
dix  pouces  de  largeur  , 8c  douze  de  longueur  du 
côté  de  l’arbre,  8c  dix-huit  de  l’autre  côté  : ces 
mortiers  fervent  à recevoir  le  pied  des  jambes. 
Chaque  extrémité  des  mortiers  doit  erre  liée  d’un 
bon  cercle  de  fer  ; les  côtés  de  l’intérieur , garnis 
de  plaques  auffi  de  fer  , paffant  fous  les  cercles 
& le  fond  de  fer  battu.  Cette  partie  fatigue  beau- 
coup. 

Le  pied  d’écreviffe  eft  une  forte  pièce  de  bois 
fourchu  , dont  le  pied  auffi  encoché  entre  dans 
l’encoche  du  milieu  de  la  croifée  avec  un  fort  men- 
ton en  dehors  ; cette  pièce  appuie  fur  les  traverftnes 
de  la  grande  attache  , dont  elle  embraffe  le  pied 
exactement  avec  fes  fourches  bien  brochées  en  fer. 
A fleur  de  la  croifée  , le  pied  d’écreviffe  doit  être 
affez  large  pour  l’étendue  du  court-carreau  qu  il 
porte  , & doit  avoir  une  mortaife  pour  recevoir 
le  tenon  du  bas. 

Le  court-carreau  ou  poupée  eft  un  bloc  de  bois 
de  deux  pieds  d’équarriffage  fur  fept  pieds  de  lon- 
gueur , réduits  à ftx  par  les  tenons  de  chaque  bout , 
qui  s’emboîtent  dans  les  mortaifes  du  pied  d’écre- 
viffe & du  drofme  : le  milieu  eft  traverfé  d’une 
ouverture  d’un  pied  en  quarré , baiffant  du  coté 
de  la  grande  attache  , pour  recevoir  le  reffort  & 
en  élever  la  tète  : les  côtés  font  auffi  traverfes  d line 
mortaife  de  ftx  pouces  de  largeur , fur  huit  ou  neuf 
de  hauteur,  empiétant  un  peu  fur  l’ouverture  du 
reffort  qu’elle  traverfe  par  le  bas  : elle  fert  à paffer 
fous  le  reffort  une  clé  de  bois  qu  on  ferre  contre 
le  deffus  par  des  coitas  qu’on  chaffe  fous  cette  cle. 

Derrière  le  court  carreau , on  ménage  une  petite 
recoupe  & mortaife  au  bas  du  paffage  du  reffort , 
pour  placer  8c  recevoir  un  bout  du  culart.  Le  cu- 
lart  eft  un  morceau  de  bois  de  fept  à huit  pouces 
d’équarriffage,  portant  la  queue  du  reffort.  L’in- 
tervalle fe  garnit  de  coins  pour  ferrer  le  reffort 
contre  le  dcftus  de  la  chambre  de  la  grande  attache 
j qui  en  reçoit  l’extrémité. 
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Le  drofme  eft  un  morceau  de  bois  d’une  pièce , 
de  deux  ou  de  quatre  , de  deux  pieds  d’équarrif- 
fage,  fur  au  moins  30  pieds  de  longueur  : il  a à 
chaque  bout  un  tenon  qui  entre  dans  les  mortaifes 
des  attaches  3 deflous  une  mortaife  qui  reçoit  le 
tenon  du  court-carreau  fur  lequel  il  porte.  L’ex- 
cédent des  mortaifes  des  attaches  fous  les  tenons 
du  drofme  fe  remplit  de  clés  8e  de  coins  de  bois , 
qui , chaftés  avec  force , ferrent  le  drofme  contre 
le  court-carreau  : cette  opération  fatiguant  beau- 
coup les  tenons  du  drofme,  qui  eft  une  pièce  à 
ménager  , il  eft  utile  d’en  garnir  le  deflus  d’un 
faux  tenon  de  bois;  quand  il  eft  ufé , on  deflerre 
les  broches  qui  le  tiennent , 8c  on  en  fubftitue  un 
autre.  Il  eft  encore  prudent  de  garnir  le  dehors  des 
tenons  , ainfi  que  le  deflus  de  la  grande  attache  , de 
tôle  ou  fer  blanc , pour  les  garantir  de  l’humidité 
de  l’air. 

Il  faut  au  drofme  de  la  force  & de  la  pefanteur 
pour  tenir  tout  l’équipage  ferme  & de  longueur,5 
afin  que  les  ouvriers  puiffent  fe  tourner  avec  les 
bandes  de  fer , pour  les  parer  fans  toucher  à la 
petite  attache. 

On  ménage  deux  encoches  dans  les  côtés  du 
drolrne,  de  quinze  pquces.  de  largeur  fur  fix  pou- 
ces de  profondeur  , répondantes  aux  mortiers 
pour  recevoir  la  tête  des  jambes  qu’on  avance  ou 
recule  fuivant  le  befoin  dans  ces  encoches  , & 
qu  or.  arrête  par  des  coins  chafies  de  chaque  côté 
à coups  de  mafles.  Quand  le  travail  a fort  endom- 
magé les  côtés  des  encoches  , au  lieu  de  mettre 
un  drofme  au  rebut , on  enlève  ce  qui  eft  endom- 
magé  ; 8c  dans  le  vif , on  fait  une  entaille  Unifiant 
enP°1'?te  ’ Pour  ft116  pièce  qu’on  y appareille  ne 
pmffe  fe  déranger.  Cette  pièce  doit  être  bien  bro- 
chée , & fe  renouvelle  dans  le  befoin. 

Les  jambes  font  deux  morceaux  de  bois  de  dix 
pouces  d équarrifïage  vers  les  boîtes  , Unifiant  à 
fix  ou  fept  au  pied  & à la  tête  ; un  bout  porte  dans 
le  mortier  , l’autre  dans  l’encoche  du  drofme  : celle 
qui  eft  proche  de  l’arbre  s’appelle  la  jambe  fur  l’ar- 
bre ; 1 autre , la  jambe  fur  la  main.  Sous  le  drofme  , 
chaque  jambe  eft  percée  d’une  ouverture  quarrée 
de  trois  pouces  fur  huit , lefquelles  fe  répondent , 
pour  pafler  un  morceau  de  bois  qu’on  nomme  la 
clé  tirante , de  l’échantillon  delà  mortaife,  fur  fix 
pouces  de  hauteur  , laiflant  une  tête  à un  bout. 
On  pafie  la  clé  par  la  mortaife  de  la  jambe  fur  l’ar- 
bre , à laquelle  elle  eft  arrêtée  par  la  tête  , traver- 
fdnt  celle^fur  la  main  : dans  ce  qui  déborde  , on 
fait  de  coté  une  mortaife,  dans  laquelle  chaflànt 
des  clés  8c  des  coins  , elle  rapproche  les  jambes 
lune  contre  l’autre , les  ferrant  contre  le  drofme. 

, Pour  empêcher  la  clé  de  vaciller  entre  elle  & le 
drofme  , on  pofe  un  morceau  de  bois  qui  embrafle 
la  clé  par  une  encoche  ; & en  chaflànt  des  coins  fous 
la  clé  par  les  mortaifes  des  jambes , ce  morceau  de 
bois  appellé  tabarin,  fe  ferre  contre  le  drofme  & 
tient  la  clé  ferme.  ’ 

Les  jambes  en  dedans,  8c  vis-à-vis  l'une  de  Pau-  | 
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tre,  a huit  pouces  de  hauteur  depuis  le  deflus  des 
mortiers  , font  emmortaifees  d’une  ouverture  de 
cinq  pouces  de  largeur , quinze  de  hauteur , 8c 
quatre  de  profondeur  pour  recevoir  les  boîtes.  Les 
jambes  font  bien  ferrées  defifis  8c  deflous  les  boî- 
tes , 8c  les  côtés  de  la  mortaife  garnis  de  lames 
de  fer. 

Une  boîte  eft  un  morceau  de  fonte  ou  de  fer, 
long  de  neuf  à dix  pouces  , large  8c  épais  de  qua- 
tre , qui  fe  place  dans  les  mortaifes  , Ôc  y eft  arrêté 
par  des  coins  dans  le  point  convenable  : on  en 
change  la  pofition  de  haut  8c  bas , devant  8c  arrière 
fuivant  la  portée  de  la  mortaife. 

. Da°s  les  boîtes  de  fer , on  fait  plufieurs  excava- 
tions rondes  d’un  pouce  de  diamètre  , fous  fix  ou 
fept  lignes  de  profondeur  , pour  recevoir  les  bouts 
de  la  hurafie.  Un  morceau  d’acier  trempé  & froid 
fur  lequel  on  frappe  quand  la  boîte  eft  rouge , fait 
promptement  ces  excavations;  dans  les  boites  de 
fonte,  on  les  ménage  en  les  moulant.  Les  jambes 
font  aftermies  à la  tête  dans  les  encoches  du  drofme  ; 
fous  le  drofme , par  la  clé  tirante  ; au  pied  , par  les 
mortiers. 

Le  refiort  eft  une  pièce  de  bois  de  hêtre  , ou  autre 
fouple  8c  ferme,  d’environ  neuf  pouces  d’écarriflàge, 
de  la  longueur  convenable  , pour  du  fond  de  la 
mortaife  qui  lui  eft  deftinee  dans  la  grande  attache, 
en  paflant  par  le  court-carreau  , aboutir  proche  le 
marteau.  On  diftingue  dans  le  refiort  la  tête  8c  la 
queue.  La  tête  eft  le  bout  proche  le  marteau  , plus 
gros  que  le  refte , évidé  à la  diftance  d’un  pied  juf- 
qu’à  fon  entrée  au  court-carreau  : la  queue  eft  la 
partie  qui  porte  fur  le  culart , 8c  s’infinue  dans  la 
mortaife  de  la  grande  attache  où  elle  eft  ferrée  : le 
refiort  eft  encore  ferré  dans  le  court-carreau  parla 
clé  qui  eft  défions.  Il  faut , pour  qu’un  refiort  joue 
bien , qu’il  ne  foit  ni  trop  rude  ni  trop  foible  , fui- 
vant  la  force  de  l’atelier;  que  depuis  le  court-carreau 
il  foit  choifi  8c  taillé  de  façon  à tourner  la  tête  du 
côté  de  l’arbre  fans  toucher  la  jambe  : la  pofition  de 
l’enclume  le  veut  ainfi  , pour  que  les  bandes  de  fer 
ne  donnent  pas  dans  les  bras  de  l’arbre. 

L’enclume  eft  un  bloc  de  fonte  carré  parle  bas  ” 
de  feize  à dix-fept  pouces  de  diamètre  , fur  la  hau- 
teur d’environ  vingt-quatre;  8c  depuis  ces  vingt- 
quatre  pouces  venant  infenfiblement  de  deux  côtes 
en  diminuant,  fe  terminer  à quatre  pouces  d’épaif- 
fpur , fur  la  hauteur  de  feize  ; ce  oui  fait  une  hau- 
teur totale  de  trois  pieds  quatre  pouces  , 8c  peut 
piefer  environ  deux  mille  cinq  cents  : le  bas  de  l'en- 
clume s’appelle  le  bloc  , 8c  le  deflus  où  on  bat  le  fer 
s’appelle  l'aire  : Faire  d’une  enclume  fe  taille  au  c- 
feau  , au  marteau  à chapelet  , 8c  fe  polit  avec  ’a 
pierre  de  meule  8c  le  grès.  Il  y a des  fontes  qui  fou.- 
frent  la  lime. 

Il  faut  que  Faire  de  l’enclume  foit  bien  dreflee  , 
inclinée  du  côté  du  court- carreau:  il  faut  aufii  que 
le  deflus  de  1 enclume  loit  plu'-  tourné  vers  l’arbre 
que  la  partie  qui  regarde  les  ;ambes  ; de  façon  qu’une 
bande  de  fer  , en  fuivant  l’aire  de  l’enclume  , puifi'e 
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pafîer  entre  le  court-carreau  & la  iambe  fur  la  main  .* 
cette  direction  empêche  que  les  barres  de  fer  qu’on 
pare  , ne  donnent  dans  les  bras  de  l’arbre.  L’en- 
clume ainfi  difpofée  dans  la  chambre  du  ftoc  , de  la 
profondeur  d’un  pied , fe  ferre  avec  des  morceaux  de 
bois  de  chêne  pofés  debout  , & farcis  de  coins 
chaffés  à force.  On  ménage  dans  un  coin  la  place 
d’un  morceau  de  bois  qu’on  place  du  fens  contraire, 
qui  s’appelle  la  clé  ; c’eft  ce  qui  s’enlève  d’abord  , 
quand  il  faut  débloquer  une  enclume. 

Le  marteau  doit  fe  pofer  bien  à-plomb  fur  l’en- 
clume , & fon  aire  doit  avoir  les  mêmes  dimenfions  ; 
cette  partie  comprend  le  manche,  la  huraffe,  la  brée , 
& le  marteau. 

Le  manche  eft  une  pièce  de  bois  de  hêtre  ou 
charme  , de  neuf  jufqu’à  douze  pouces  d’écarriffage  ; 
les  arêtes  abattues  tenant  depuis  le  derrière  des 
boîtes  jufqu’au  devant  de  l’enclume.  La  partie  qui 
répond  à l’aire  de  l’enclume , eft  taillée  à entrer  dans 
l’œil  du  marteau  , & s’appelle  V emmanchure  ; la 
queue  eft  la  partie  qui  répond  aux  boîtes  , & qui  eft 
garnie  de  la  huraffe. 

La  huraffe  eft  un  anneau  d’un  pouce  & demi 
d’épaiffeur  fur  cinq  à ftx  pouces  de  largeur  , de  fer 
ou  de  fonte  , propre  à recevoir  la  queue  du  manche. 
La  huraffe  eft  terminée  du  côté  de  la  jambe  fur  l’arbre, 
par  un  bouton  de  trois  pouces  de  longueur,  qu’on 
place  dans  l’excavation  de  la  boîte  , & qui  s’appelle 
le  court-bouton  : l’autre  côté  eft  alongé  d’environ  vingt 
pouces  , & aboutit  à l’excavation  de  la  jambe  fur  Ta 
main  ; cette  partis  s’appelle  la  grande  branche.  La 
queue  du  manche  eft  bien  ferrée  dans  la  huraffe 
p r des  coins  de  fer  chaffés  dans  le  bois  pour  le 
renfler. 

La  brée  eft  un  morceau  de  fer  battu  , embraffant 
le  manche  du  marteau  vis  à-vis  les  bouts  de  l’arbre  , 
s’élargiffant  à la  partie  expofée  a : frottement  des  fa- 
bots  qui  lèvent  le  manche.  C’tft  pour  le  garantir  de 
ce  frottement  qu’on  fe  fert  de  brée.  Des  bouts  de  la 
brée  , l’un  finit  en  anneau  , & l’autre  en  pointe  ; elle 
fe  pofe  à chaud  : quand  la  pointe  eft  entrée  dans  la 
boucle , on  la  courbe  pour  l’arrêter  , & on  refroidit. 

Le  marteau  eft  de  fer  ou  de  fonte  , de  deux  pieds 
& demi  de  hauteur  , fur  un  pied  de  largeur  jufqu’au 
deffous  de  l’œil , & plus  ou  moins  d’épaiffeur  , fui- 
vant le  poid^  qu’on  veut  lui  donner,  fît  la  longueur 
de  Faire  de  l’enclume.  Depuis  l’œil  le  blocs’épaiftît, 
enfuite  diminue , pour  être  réduit  aux  mêmes  dimsn- 
fions  que  Faire  de  l’enclume.  Un  marteau  pèfe  de- 
puis ftx  cents  jufqu’à  un  millier.  L’œil  a cinq  ou  ftx 
pouces  de  largeur  , fur  quinze  à dix-huit  de  hauteur. 
La  tête  doit  avoir  une  hauteur  proportionnée , en- 
viron deux  pouces.  Liœil  eft  pour  recevoir  l’emman- 
chure du  manche , garni  de  la  huraffe  , placée  dans 
les  boîtes.  Le  manche  eft  arrêté  au  marteau  par  une 
clé  & coins  de  bois  , chaffés  à force  fous  l’emman- 
chure. Parla  difpofttion  des  pièces,  il  eft  aifé  de 
mettre  le  marteau  bien  fur  l’enclume.  La  jambe  fur 
l’arbre  ne  fe  remue  du  pied  que  le  moins  qu’il  eft 
poffible  j le  bout  du  court-bouton  eft  comme  le  centre 
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des  mouvemens.  La  jambe  fur  la  main  avance  , re- 
cule aifément  dans  le  mortier  , & l’encoche  ; &c©n- 
féquemment  avance  ou  recule  la  grande  branche  & 
le  marteau.  La  boîte  fe  lève  ou  baiffe  fuivant  le  be- 
foin.  Quand  on  eft  parvenu  à bien  placer  le  marteau, 
on  refferre  toutes  les  pièces.  Le  reffort  ne  s’arrête 
que  quand  le  marteau  eft  fixé.  Le  manche  doit  le 
frapper  entre  le  marteau  & la  brée  ; la  diftance  du 
manche  au  reffort  eft  environ  de  feize  à dix-huit 
pouces. 

L’on  donne  le  mouvement  au  marteau  par  le 
moyen  d’une  roue  placée  dans  un  courfier , proche 
l’empalement  du  travail , fi  c’eft  une  roue  à aubes  , 
ou  fous  la  huche  ,fi  c’eft  une  roue  à féaux.  Les  bouts 
de  la  roue  traverfent  & font  mouvoir  un  cylindre 
de  bois  , qu’on  appelle  Y arbre  du  marteau. 

L’arbre  du  marteau  doit  être  de  la  longueur  con- 
venable à l’efpace  qui  eft  depuis  l’enclume  jufqu’ au- 
delà  du  courfier  ; il  s’arrondit  pour  être  plus  propre 
au  mouvement  circulaire  , & doit  porter  trente 
pouces  au  moins  de  diamètre  au  gros  bout  vers  l’en- 
clume , finiffant  à vingt-quatre.  A chaque  bout  on 
ménage  une  ouverture  pour  placer  les  tourillons. 

Un  tourillon  eft  une  pièce  de  fonte  ,dans  laquelle 
on  diftingue  la  mèche  & les  ailes.  La  mèche  eft  la 
partie  arrondie  qui  tourne  fur  Fempoife  ; & les  ailes 
la  partie  large  & applatie  , qui  entre  & eft  ferrée 
dans  les  bouts  de  l’arbre.  La  mèche  doit  être  précifé- 
rnent  au  milieu  ; plus  fon  diamètre  eft  petit , plus 
l'arbre  tourne  aifément.  La  mèche  peut  être  folide  , 
étant  de  trois  pouces  de  diamètre  , fans  la  faire  de 
fept  ou  huit.  Les  ailes  doivent  être  larges  pour  être 
mieux  ferrées  , fans  être  trop  profondes  , parce  que 
cela  éloigneroit  les  bras  du  bout  de  l’arbre  ; dix 
pouces  fuffifent. 

L’empoife  eft  un  morceau  de  fonte  plat , creufé 
par  le  deffus  pour  recevoir  la  mèche.  L’empoife  du 
tourillon  de  la  roue  peut  avoir  fix  pouces  de  hauteur, 
douze  de  longueur  , trois  d’épaiffeur.  Pour  la  reculer 
ou  avancer  , fuivant  le  befoin,  on  la  pofe  dans  une 
entaille  d’un  chevalet  de  bois  , beaucouppluslongue 
que  Fempoife  ; on  F arrête  avec  clé  & coins  par  les 
bouts.  Celle  du  tourillon  des  bras  eft  beaucoup  plus 
haute  , & a fon  pied  de  la  largeur  du  diamètre  de 
i’arbre.  En  coulant , on  a ménagé  deux  trous  dont  on 
fe  fert  pour  le  mouvoir  , à l’aide  de  deux  ringards,; 
elle  porte  fur  une  enclume  qui  fert  de  chevalet.  Le 
chevalet  doit  être  plus  bas  que  Faire  de  1 enclume  au 
ftoc  , pour  ne  pas  gêner  le  forgeage  du  fer. 

L’arbre  vis-à-vis  le  courfier  ou  fous  la  huche  , eft 
percé  pour  recevoir  les  bras  de  la  roue  ; il  eft  auftî 
percé  à dix  pouces  de  bord  de  l’autre  extrémité  pour 
recevoir  les  bras. 

Les  bras  font  deux  morceaux  de  bois  de  hêtre  ou 
chêne  , encochés  en  croix  par  le  milieu  & à mi-bois 
de  neuf  pot;  ces  d’écarriffage  , traverfant  l’arbre  dans 
lequel  ils  font  ferrés  avec  clé  & ceins.  Chaque  ex- 
trémité des  bras  déborde  l’arbre  de  douze  pouces  , 
réduits  par  derrière  à fix  pour  1 échappement  du 
manche.  L’arbre  étant  proche  le  manche  & les  bras 
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fous  la  brée , il  ne  peut  tourner  que  les  bras  ne  faffent 
lever  le  manche  : quand  le  bras  eft  paffé , le  manche 
tombe  par  le  poids  du  marteau  ; le  fécond  bras  le 
releve  , & ainfi  de  fuite  : la  violence  du  mouve- 
ment s'exerce  aux  boutons  de  la  huraffe  contre  les 
jambes. 

Le  marteau  lève  & baiffe  quatre  fois  à chaque  tour 
n arbre;  & fur  un  bon  courant,  l’arbre  peut  faire 
vmgt-cinq  tours  par  minute.  Cette  vîteffe  jetteroitle 
marteau  bien  haut , s’il  netoit  arrêté  & renvoyé  par 
le  reiiort , ce  qui  augmente  la  force  des  coups  de 
marteau  , & les  diftribue  également.  On  donne  par 
le  moyen  de  la  pale , l’eau  qu’on  juge  à propos  ; pour 
la  lever  ou  bailler , on  a un  levier  qui  lui  eft  attaché 
un  point  d appui , & une  petite  perche  pendante  à 
1 autre  extrémité  du  levier  proche  le  marteau. 

Comme  on  ne  peut  renouveller  les  bras  que  le 
frottement  ufe  fans  y employer  bien  du  temps  & 
fatiguer  1 arbre  on  les  garnit  par  delfus  d’un  mor- 
ceau  de  bois  de  hetre  de  la  même  forme  que  le  bras 
bien  taille  pour  pofer  fur  l’arbre  auquel  on  laiffe  des 
bo  Tespour  cette  raifôn.  Ce  morceau  de  bois  s’ap- 
pelle Jabot;  il  eft  arrêté  intérieurement  contre  le 
bras  par  des  boulons  de  fer,  & ferré  par  le  bas  d’un 
tort  ben  de  fer  qui  enveloppe  le  fabot  & les  bras  : 
quand  les  fabots  lont  ufés,  on  lève  les  liens  & on  y 

heures  tU£  d aUtreS  ’ C’eft  Faffaire  de  deux  ou  trois 

br^  r^!,e  6-n  Ier.  dePujs  le  tourillon  des 

^ J q aux  fabots  , huit  ou  dix  liens  derrière  les 
labots , autant  derrière  les  bras  de  la  roue  , fur  le 
tourUon  en  plein.  L arbre  doit  aller  en  diminuant , 
afin  quen  enfilant  les  liens  par  le  plus  petit  dia- 
œeTf7  ?/’  Puiffe  !e  ferrer  en  les  chaffant  à force. 

li  n e t pas  toujours  poffîble  de  trouver  des  pièces 
P°“i„fa,re  Unarbre  d'“”e  <«“>«;  alors  on  S 
employer  quatre  ou  neuf.  L’attention  qu’il  faut  avoir 
en  paret!  cas,  eft  d’employer  du  bois  fec  , Ken 
dreffe  & venu  dans  le  même  terrain  , pour  ou’tm 

Un  e ri'  fenf'blemompIus  lourd  qu’un  autre. 
Lnarbre  plus  pefant  d’un  côté , foit  par  iaqj 

L e du  bots  fottpar  la  fauffepofttion  des  tourillons 

bien  «A  arbre  qui  périj 

peu  de  temPs  par  l’inégalité  du 
t-avatl.  Quand  un  arbre  eft  de  plufieurs  pièces 
faut  multipker  les  liens  de  fer.  F ’ 

Plufieurs  chofes  diminuent  l'effort  des  bras  pour 
ever  le  marteau  ; la  petiteffe  des  tourillonSP  la 
Anf "e  j°n§“eijr  des  bras  & du  manche , la  proxi- 
mité des  bras  de  la  tete  du  marteau , le  moindre  dia- 

de6 l’arbre ^Tcôté  de  la  roue^iî  v°  PeU  d *ncFna^on 

écïluffanntfpk  dP-US  Cfargé  qi " raU"e  ^ frottïment 

la  hmfffe  • f<Tnt  ks  îourilions>  les  boîtes, 

Italie , on  a foin  ae  ramafier  dans  de  petites 

chan  a,KS  u roue  je„e  très.haSu  “ ^ 

conduire  par-tout.  Les  bras  font  rafraîchis  & alaifés 
par  i eau  qu  ils  rencontrent  en  deflous. 

Pour  ne  point  retarder  le  travail,  il  faut  ou’une 
forge  fott  munie  de  clés , de  coins de  fabo ?ts , de 
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bras , de  manches , de  plufieurs  boîtes , huraffes 
marteaux , enclumes  , &c.  * 

Les  huraffes  fe  font  de  fonte  ou  de  fer  : de  fonte 
elles  fe  moulent  en  fable  : de  fer,  elles  fe  fabriquent’ 
dans  les  forges,  ajoutant,ainfi  que  pour  la  fabrication 
des  marteaux,  plufieurs  mifes  de  fer  fur  un  blocpré- 
pare  fous  le  gros  marteau.  Pour  fabriquer  les  mar- 
teaux , il  faut  deux  foyers , un  pour  chauffer  le  bloc 
1 autre  pour  chauffer  les  mifes  ; il  faut  être  muni  d’un 
nombrede  bons  bras  armés  de  maffespefantes,  pour 
iouder  a grands  coups  & promptement  les  mifes 
aU  u,c*  ^ °Ut  d^Pend  d’un  degré  de  chaleur  con- 
venable. On  en  fait  de  même  quand  il  y a une  répara- 
tion  afaire.  La  foudure  n’eft  autre  chofe  que  la  com- 
preffion  vive  & prompte  d’un  morceau  de  fer  bien 
chaud  fur  un  autre  morceau  de  feraufii  bien  chaud. 
L ouvrage  fe  polit  par  le  cifeau  , dont  les  traces  s’ef- 
tacentpar  des  coups  de  marteau  polis , ou  par  la  lime. 

Uans  les  renardières  , le  travail  du  fer  fe  fait  en 
avançant  la  gueufe  dans  l’ouvrage  contre  le  contre- 
vent,  la  couvrant  de  charbons  , & faifant  marcher 
es  ioufflets  ; bientôt  cette  partie  de  la  gueufe  qui 
eit  au-deffus  du  vent , fe  met  en  diffolution  & tombe 
par  morceaux  quelquefois  affez  gros  dans  l’ouvrage. 

L office  du  goujat  eft  d’entretenir  le  charbon  dAle 
bien  retroufier  fur  le  foyer , & de  l’arrofer  fouvent 
d eau  pour  concentrer  la  chaleur.  Celui  du  chauffeur 
eft , à mefure  que  la  gueufe  fe  diffout , d’éloigner 
les  parties  de  fontes  du  contrevent  & de  la  tuyere 
avec  la  pointe  du  ringard  : quand  il  fent  qu’il  a affez 
de  fontes , il  pique  avec  le  ringard  fur  le  fond  & 
les_cotés  , pour  détacher  & ramaffer  fa  matière  en 
un  volume;  il  achève  d’épurer  le  métal,  & de 
joindre  une  partie  à l’autre,  en  y infinuant  de 
toutes  parts  le  fourgon.  Le  vide  du  fourgon  fait  en- 
trée à la  chaleur  , & fortie  aux  corps  étrangers  en 
fufion.  Toute  cette  opération  fe  fait  fous  le  vent. 
Par  les  parties  que  rapportent  les  ringards  & four- 
gons , l’ouvrier  connoît  l’abondance  , ou  la  rareté 
ou  la  qualité  des  feories  dites  Liftiers;  il  n’en  faut 
qu’une  certaine  quantité,  le  chio  debarraffe  l’excé- 
dent ; un  coup  de  ringard  en  débouche  l’ouverture. 
La  ténacité  des  feories  fe  corrige  en  jetant  dans  le 
foyer  des  feories  , & la  trop  grande  fluidité  en  y 
jettant  de  l’arbue  : cette  pâte,ainfi  travaillée  dans 
la  creufet , s’appelle  renard.  Il  faut  qu’un  renard  foit 
bien  ramaffé  & pétri.  De -là  il  eft  clair  que  c’eft  Im- 
plication du  phlogiftique,  & le  travail  des  ringards 
& des  fourgons  , qui  changent  la  fonte  en  fer.  Ce 
travail  ne  confiftant  qu’à  donner  lieu  à la  fortie  des 
feories  , & à joindre  & broyer  les  parties  : le  chan- 
gement ne  s’opère  donc  que  par  une  efpèce  de  tritu- 
ration & féparation  faite  fous  le  vent.  S’il  étoitpof- 
fibîe  de  joindre  à une  efpèce  de  fer  des  corps  qui  en 
changeaffent  la  qualité  , ce  feroit-là  fin  ement  le 
temps.  Quand  le  renard  eft  travaillé , le  goujat  jette 
demis  une  pelletée  de  battitures  de  fer  mouillées  , 
qui  fe  rama  fient  autour  de  l’enclume.  Ce  rafrai- 
chiffement  durcit  le  defius  du  renard  , St  concentre 
la  chaleur.  Pour  le  tirer  du  foyer , un  chauffeur  le 
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fou'ève  avec  un  ringard  , du  côté  de  la  tuyère  , & | 
l’autre  du  côè  du  contrevent.  Lorfqu’il  a fait  un 
demi-tour  , on  le  tire  avec  le  crochet , &on  le  roule 
fur  un  paquet  de  fonte  mife  à fleur  de  terre  , qu’on 
appelle  refotdoïr.  Quand  le  renard  tombe  de  la 
grande  taque , il  eft  à craindre  qu’il  n’y  ait  de  l’eau. 
L’eau  comprimée  par  la  chute  & raréfiée  par  la  cha- 
leur , jette  le  renard  en  éclats  au  rifque  des  ouvriers. 
On  obvie  à cet  inconvénient , en  le  lailfant  couler 
doucement  à l’aide  d’un  ringard.  Le  renard  fur  le 
refoulo'r  efl  battu  à coup  de  maffe  pour  l’affermir, 
& faire  la  place  de  la  tenaille  à cingler. 

Cingler  , efl  porter  le  renard  fous  le  gros  marteau  : 
cette  operation  demande  de  l’adre(Te& de  la  prompti- 
tude , & le  réduit  en  un  carré  long  d’environ  quatre 
pouces  d’épaiffeur  , ayant  foin  de  faire  battre  les 
angles.  Le  renard  change  de  nom  , & s’appelle  alors 
la  piè :e.  Pendant  qu’un  chauffeur  cingle  Ion  renard  , 
l’autre  a fait  avancer  la  gueufe  pour  en  obtenir  un 
autre.  La  pièce  fe  porte  fur  la  grande  taque  ; le  fé- 
cond chauffeur  la  ferre  dans  les  tenailles  à chauffer, 
& la  fourre  dans  le  foyer.  Quand  elle  efl  chaude  au 
fondant  „elle  eft  reprife  par  des  tena  lles  à coquille, 
portée  au  marteau  , auquel  on  fait  battre  le  milieu 
pour  la  réduire  dans  les  dimenfions  qu’on  donnera 
au  refie  ; c’eft  alors  une  encrenée.  Chauffée  du  bout 
cppofé  à la  tenaille  , & battue  comme  l’encrenée  , 
elle  devient  maquette , qu’on  refroidit  dans  le  bafehe 
pour  faire  chauffer  la  tête  qui  achève  de  fe  forger  à 
une  , deux,  trois  chaudes,  pour  enfin  prendre  le 
nom  de  bande  ou  barreau.  Dans  un  feu  bien  fervi  , 
quatre  ouvriers  peuvent  faire  douze  à quinze  cents 
de  fer  en  vingt-quatre  heures.  Un  feul  marteau  peut 
deffervir  deux  renardières. 

Le  fond , dans  les  affineries  de  la  première  efpèce, 
efl  éloigné  de  la  tuyère  de  neuf  à dix  pouces.  On  ne 
fe  fert  point  de  contrevent  de  deffus  : quand  il  eft 
queftion  d’y  faire  du  feu  , on  avance  la  gueufe  , on 
garnit  le  fond  de  fafins  ; & quand  la  gueufe  eft  en  dif- 
folution  , on  ramaffe  & preffe  la  matière , en  tirant 
3e  ringard  appuyé  aux  angles  de  l’aire.  Le  travail  fe 
fait  à plus  de  quatre  pouces  de  hauteur  du  fond.  Les 
feories  coulent  fur  le  fond  ; & à mefure  que  les  fa- 
fins fe  confomment , elles  en  occupent  la  place  ; ce 
qui  en  refroidiffant  s’appelle  / 'orne  , fur  laquelle  le 
travail  fefait.  Quand  il  y a trop  de  lai&iers , on  lève 
des  morceaux  de  la  forne  dans  les  coins  pour  leur 
faire  place.  Dans  les  renardières  , il  y a aufîi  des 
feories  en  fufion  qui  forment  une  forne  quand  on 
arrête  le  vent , & qu’on  met  hors  quand  on  recom- 
mence le  travail.  La  matière  pétrie  & ramaffée  fur  la 
forne  , s’appelle  loupe  , qu’on  tire  , refoule  , cingle 
comme  les  renards,  & porte  à la  chaufferie  pour  être 
chauffée  & battue. 

Les  affineurs  n’ont  d’autre  occupation  que  de  faire 
des  loupes  & les  cingler. Pour  fervirune  chaufferie, 
il  faut  au  moins  deux  affineries  : quand  on  n’en  a 
qu’une  , on  fait  aller  la  chaufferie  en  affinerie  , & on 
amaffe  un  nombre  fuffifant  de  pièces  pour  monter 
une  chaufferie.  Pour  voir  l’avantage  des  renardières 
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ou  affineries  , il  n’y  a qu’à  en  confidérer  les  opéra- 
tions ; l’une  & l’autre  en  travail  dépenfe  autant  de 
charbon.  Dans  la  renardière  , tout  l’ouvrage  fe  fait 
dans  un  même  foyer  ; dans  une  affinerie  , on  ne 
fait  que  des  pièces  ; il  faut  un  fécond  foyer  pour 
les  achever , d’autant  difpendieux  , qu’il  faut  ré- 
chauffer tout  ce  qui  ne  vient  pas  de  de  flous  le  mar- 
teau. Il  eft  vrai  que  les  pièces  font  plus  tôt  faites  aux 
affineries  qu’aux  renardières,  parce  que  le  foyer  & 
l’ouvrier  n’ont  qu’une  occupation  : mais  dans  une 
manufaâure  y a-t-il  à balancer  entre  l’abondance  & 
l’épargne  ? Vous  aurez  un-quart  d’ouvrage  de  plus 
(c’eft  porter  la  chofe  trop  loin)  ; ck  furie  total,  vous 
dépenferez  un  quart  de  charbon  de  plus.  Entrant 
dans  l’intérieur  des  deux  foyers  , la  forne  ne  fait-elle 
pas  vraiment  l’office  du  fond  ? A l’élévation  de  la 
forne , pourquoi  ne  pas  fubftituer  un  fond  ? La  forne 
n’abforbe-t-elle  pas  elle-même  beaucoup  de  parties 
de  fer  ? Paffez  au  bocard  les  feories  des  renardières 
& les  fornes  des  affineries  , pour  en  être  convaincu. 
Le  fer,  dit-on,  s’engraiffe,  s’adoucit  dans  les  laiftiers  : 
ceia  eft  vrai  quand  le  fer  en  a manqué  ; mais  dans 
tous  les  cas , y en  ayant  toujours  en  fufion  fur  le 
fond  des  renardières  , le  fer  eft  plus  à portée  de  s’en 
abreuver  que  fur  la  forne  des  affineries  : l’experience 
ne  nous  dit-elle  pas  que  le  fer  des  renardières,  à fontes 
égales  , eft  le  meilleur  ? 

Les  affineries  ont  été  en  vigueur  tant  que  dans  cer- 
tains cantons  on  n’a  point  connu  les  renardières  , 
dans  des  temps  où  les  bois  étoient  en  abondance , & 
conféquemment  de  peu  de  valeur.  Qu’importoit  la 
dépenfe  d’un  quart  de  plus  de  charbon  , pour  avoir 
plus  d’ouvrages  ? La  coutume  pour  des  gens  qui  en 
refpeftent  jufqu’auxabus  , la  prévention , le  manque 
de  fermeté  , font  aujourd’hui  le  foutien  des  affineries. 
D’honnêtes  manufacturiers  de  deffus  la  Marne  m’ont 
dit  qu’ils  n’avoient  pu  déterminer  les  ouvriers  à les 
quitter , qu’il  y auroit  même  dit  danger  à les  vouloir 
forcer. 

Le  travail , dans  les  affineries  de  la  féconde  eff 
pèce , fe  fait  comme  dans  les  renardières,  fur  le 
fond  à cinq  pouces,  fous  la  tuyère.  La  multiplicité 
des  pièces  ou  la  qualité  des  fontes  , oblige  dans  les 
renardières  à mettre  le  fond  à fix  & quelquefois  à 
fept  fous  la  tuyère  , ayant  chio  pour  vider  les  laïc- 
tiers  , contre-vent  pour  conferver  les  charbons , 6cc. 
Le  bien  qui  refaite  de  cette  façon  de  travailler , c eft 
de  faire  plus  d’ouvrage  ; & que  le  fer  porte  à la 
chaufferie  foit  moins  expoféàbrûler  que  dans  les  re- 
nardières , le  forgeage  étant  la  feule  occupation  des 
chauffeurs.  O11  peut  donc  travailler  utilement  dans 
les  renardières  & affineries  de  la  feconae  efpèce  , 
avec  chaufferie.  Pour  les  affineries  de  la  première 
efpèce , il  faut  les  abandonner. 

Bien  des  gens  voudroient  trouver  ici  le  moyen 
de  faire  des  fers  doux  ou  caftans  avec  les  mêmes 
fontes  , par  le  feul  moyen  des  foyers.  Je  le  répète 
encore  , les  qualités  effentielles  du  fer  viennent  de 
l’efpèce  de  la  mine  ; les  qualités  relatives  viennent 
du  travail , qui  peut  purifier , reftifier , diminuer  > 
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ajouter,  altérer,  mais  ne  peuvent  jamais  changer 
la  nature.  Ne  pouvant  parler  qu’en  général  d’une 
matière  fi  diverfifiée , poffédant  la  pofition  des  fouf- 
fiets,  de  la  tuyère,  la  diftribution  du  vent  entre 
la  gueufe  & le  travail , fou  égalité  dans  tout  l’ou- 
vrage , eft-il  fi  difficile  de  faire  , fuivant  le  befoin  , 
des  mutations  dans  le  foyer  ? Eloigner , rapprocher , 
agrandir,  rétrécir,  &c.  font  des  chofes  auxquelles 
un  maître  devr  it  préfider  , & avec  lefquelles  il 
trouveroit  aifément  le  degré  convenable  à fes  maté- 
riaux. Un  maître  devroit  dire  aux  ouvriers  les 
raifons  de  leur  travail;  par  exemple,  que  les  coups 
de  ringard  des  côtés  font  pour  ramaffer  la  fonte  en 
diffolution  fur  le  fond,  pour  la  foulever  à un  certain 
degré , pour  la  ferrer  & pétrir  ; que  trop  foulevée  , 
elle  fe  remet  en  diffolution  comme  la  fonte  ; que  le 
charbon  bien  ramaffé  & arrofé , concentre  la  cha- 
leur; que  le  plus  grand  degré  de  chaleur  eff  au 
milieu  de  l’ouvrage  fur  le  vent , &c. 

Il  y a des  fontes  cuivreufes  dont  le  fer  , à caufe 
de  ce  mauvais  alliage  , eff  d’un  très-mauvais  ufage. 
On  le  corrige  par  la  macération. 

La  macération  eff  la  diffolution  & fufion  de  la 
fonte  dans  un  foyer , qu’on  lâche  fans  travail  par  le 
trou  du  chio  qui  eff  contre  le  fond  : delà  elle  eff 
portée  dans  un  fécond  foyer  pour  y être  travaillée 
en  fer.  Cette  opération  brûle  les  parties  cuivreufes 
qui  réfiftent  moins  à un  grand  degré  de  chaleur  , 
fur-tout  quand  il  eff  multiplié. 

On  fe  fert  encore  de  la  macération  pour  les  gros 
blocs  de  fontes , comme  les  enclumes , quand  on 
veut  les  réduire  en  fer.  Les  parties  fondues  fe 
mettent  dans  les  renardières  , à côté  de  la  gueufe  , 
proche  le  contre-vent , & fe  mêlent  & travaillent 
avec  les  parties  de  la  gueufe  en  diffolution. 

On  emploie  de  même  les  vieilles  ferrailles  , 
abandonnant  celles  où  on  a employé  du  cuivre  ; les 
morceaux  de  fontes  ou  fers  tirés  des  fcories  par  les 
bocards  ; la  vieille  poterie  , &c. 

Forger  le  fer,  eff , quand  il  eff  chaud, le  porter  entre 
l’enclume  & le  marteau  dans  leur  fens  étroit  ; le 
remuer  & tourner  à propos  pour  le  fonder  , ra- 
maffer, alonger,  & le  mettre  à peu  près  de  l’échan- 
tillon qu’on  veut  donner  à la  barre.  Le  parer  eff 
placer  ce  même  fer  ainff  battu  , fur  la  longueur  des 
aires  de  l’enclume  & du  marteauven  commençant 
par  l’extrémité;  ce  qui  abat  les  inégalités  & les 
empreintes  du  marteau.  En  retour  on  achève  de 
le  polir,  eny  jetant  de  l’eau. 

Les  'fers  doivent  être  bien  travaillés  , également 
battus , fans  pailles  ; ce  qui  dépend  du  degré  de  cha- 
leur , de  la  jufteffe  du  marteau  & de  l’enclume  , & 
de  l’adreffe  des  ouvriers.  Quand  il  reffe  quelques 
pailles , le  goujat  les  coupe  avec  l’acherot , & le 
marteau  en  efface  les  marques.  Le  fer  en  forgeant  fe 
couvre  d une  efpèce  de  peau , provenant  de  ma- 
tières que  le  coup  du  marteau  en  fait  fortir.  L’eau 
j-etée  fur  le  fer  quand  on  le  pare , fait  fauter  avec 
éclat  cette  fueur  & les  petites  pailles. 

Quand  dans  une  pièce  il  fe  trouve  quelque  corps 
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étranger  d’enfermé , le  fer  fe  crevaffe  & ne  foudera 
jamais  : alors  , fi  vous  prévoyez  qu’une  chaude 
donnée  à cet  endoit  ne  puiffe  fondre  ce  corps  , 
quand  la  barre  d’ailleurs  fera  finie  , vous  la  coupez 
à cet  endroit  & chauffez  les  deux  bouts , les  ren- 
graiffant  d’un  peu  de  fer  dans  le  foyer , les  appli- 
quant l’un  fur  l’autre  fous  le  marteau;  la  foudure  eff: 
faite  au  premier  coup  : vous  achevez  de  battre  & 
parer.  Il  ne  faut  faire  cette  opération  que  quand  le 
fer  du  foyer  eff  travaillé.  On  en  fait  de  même  pour 
ajouter  du  fer  nouveau  à un  ringard,  &c. 

Les  fers  fe  diffinguent  en  fers  fins  , channins  & 
caffans.  Les  efpèces  intermédiaires  font  appelles 
fers  bâtards.  Les  fers  fe  fabriquent  en  marchands  , de 
fenderie , de  batterie  ; les  marchands  font  en  lames , 
en  barreaux.  Les  lames  font  depuis  14  à 1 5 lignes  de 
largeur , jufqu’à  40  & 45  ; de  i 5 à 20  lignes  s’apel- 
lent  petits  fers  ; de  20  à 30 , fers  larges ; de  30  & au- 
delà,  petits  & grands  larges.  Les  barreaux  ordinaires 
font  depuis  9 lignes  jufqu’à  / 2 : on  peut  en  faire  juf- 
qu’à 4 pouces  d’épailleur;  mais  paffé  deux  pouces  , 
c’eft  un  prix  différent  du  courant.  On  fait  auffi  des 
demi-barreaux , qu’on  appelle  mi-plats.  Les  barreaux 
au  deffous  de  9 lignes , & les  barres  au  deffous  de 
1 5 , fe  battent  au  martinet  , dont  on  donnera  un 
petit  détail  à la  fin  de  cet  article. 

Les  fers  de  fenderie  fe  fabriquent  de  23  à 30 
lignes  de  largeur,  fur  6 à 9 lignes  d’épaiffeur,  & fe 
tranfportent  auffi  dans  les  fenderies. 

Ceux  des  batteries  fe  divifent  en  barres  & fou- 
chons  ; les  barres  font  d’un  pouce  fur  un  & demi; 
les  fouchons  d’un  pouce  & demi  fur  quatre. 

Le  déchet  ordinaire  de  la  fonteréduite  en  fer,  eff 
au  moins  d’un  tiers  , quinze  cents  de  fonte  pour  un 
mille  de  fer.  Le  poids  diminuant  au  prorata  du 
nombre  des  chaudes  & des  coups  de  marteau , il 
n’eff  pas  étonnant  que  la  diminution  foit  plus  grande 
dans  les  fers  marchands  , que  dans  les  autres.  Une 
pièce  pour  être  mife  en  barre  de  fer  marchand , fe 
i bat  à quatre  ou  cinq  chaudes  , en  fenderie  & bat- 
terie à trois  chaudes , en  fouchons  à deux  ; ainff 
quelquefois  il  faudra  plus  de  1500  de  fonte  au  fer 
marchand  , & moins  aux  autres  efpèces.  Le  poids 
de  forge  eff  de  quarante  livres  par  mille. 

Les  fers  fins  que  fourniffent  plus  abondamment  le 
Berri  & la  Comté,  font  fpécialement  deffinés  pour 
la  marine  & les  armes  ; les  fers  approchant  du  fin  , 
fe  fondent  pour  les  clous  des  cheveaux  ; les  caffans , 
pour  les  clous  à ardoife. 

Les  fers  fins  compofes  de  beaucoup  de  nerfs 
longs,  forts  & déliés,  fe  battent  & poli  fient  bien; 
ceux  qui  s’en  éloignent , ayant  les  nerfs  plus  gros  & 
moins  longs , for.t  fujets  à être  paiileux  ; les  caffans 
ne  font  point  fujets  aux  pailles  , étant  compofes  de 
molécules  qui  fe  prêtent  & s’arrangent  luivam  les 
coups  de  marteau. 

Le  grand  débit  des  fers  fe  fait  à Paris  & à Lyon, 
d’où  ils  fe  diffribuent  aux  autres  provinces.  Lyon 
fournit  les  manufaéhires  de  Saint-Etienne  Sc  la  foire 
de  Beauçaire* 
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t La  France  étant  fournie  de  manufa&ures  de  fer 
bien  au-delà  de  fa  confommation , & comme  il  eft 
vrai  d’ailleurs  que  la  multiplicité  des  forges  eft  une 
des  caufes  de  la  diminution  des  bois  de  chauffage  & 
d autres  fervices  ; cette  diminution  étant  la  caufe  de 
leur  cherté,  & relativement  de  celle  du  fer,  ne  fe- 
roit-ce  pas  rendre  fervice  au  public  de  faire  détruire 
les  u fines  qui  n ont  point  d’affouages  par  elles- 
memes , puifque  c’eft  un  moyen  d’épargner  les  bois , 
de  les  vendre  a un  moindre  prix,  & conféquemment 
le  fer  ? Quelques  propriétaires  de  forges  pourroient 
perdre  à cet  arrangement.  Ceux  qui  penfent  bien  , 
facrifieroient  volontiers  une  partie  de  leur  revenu 
en  faveur  du  public  : il  ne  faut  guère  s’inquiéter  de 
ceux  qui  penfent  mal. 

Des  martinets. 

Les  martinets  font  compofés  d’un  foyer,  &d’un 
ou  plufieurs  marteaux  mis  en  mouvement  par 
l’eau.  r 

Le  foyer  d’un  martinet  efl  élevé  pour  l’aifance  de 
l’ouvrier  ; l’aire  eft  de  terre  battue  comme  un  foyer 
d’une  forge  de  maréchal;  le  devant  garni  d’une 
grande  taque  , fous  laquelle  on  place  en  pente  un 
chio , dont  le  trou  eft  a fleur  du  foyer  r la  tuyère  eft 
aufli  à fleur  du  foyer.  Il  n’y  a qu’un  foufflet  double 
de  cuir  ou  de  bois , pour  communiquer  le  vent  ; le 
foufflet  eft  mis  en  mouvement  par  fes  cames  ou 
une  manivelle,  répondant  de  l’arbre  au  foufflet  par 
des  leviers  multipliés  , ce  qui  fait  lever  le  foufflet; 
il  eft  rabaifte  par  un  contre-poids.  Devant  le  foyer 
il  y a un  chevalet  de  bois  pour  foutenir  le  bout_des 
bandes. 

Le  marteau  pèfe  depuis  50  jufqu’à  ï 50  livres.  La 
huraffe  eft  au  tiers  du  manche  ; les  branches  de  la  hu- 
raffe  font  d’égale  longueur  ; les  boîtes  font  dans  de 
fortes  jumelles  de  bois  , arrêtées  en  défions  dans  un 
fort  châfiis , & au  deffus  par  une  traverfe.  L’ouver- 
ture pour  placer  les  boîtes  eft  à jour , & elles  fe 
montent , baillent , reculent  ou  avancent  par  des 
coins  qu  on  chaffe  en  dehors  : l’arbre  du  martinet 
doit  être  le  plus  gros  qu’il  eft  poflibîe  , pour  y loger 
beaucoup  de  cames,  qui  doivent  répondre  à la 
queue  du  manche.  Quand  une  came  vient  à ap- 
puyer fur  fa  queue , le  marteau  lève  ; pour  qu’il 
foit  levé  & rabaifte  également  , fous  la  queue  on 
place  une  taque  de  fonte  à affez  de  diftance  pour 
iaiffer  échapper  la  came.  Cette  taque  renvoie  le 
manche;  il  eft  rabaifte  par  une  autre  came,  &c. 
L arbrejpeut  porter  de  douze  jufqu’à  vingt  cames, 
& conféquemment  dans  un  tour , le  marteau  frap- 
pera de  douze  jufqu’à  vingt  coups.  Un  même  arbre 
peut  faire  marcher  plufieurs  martinets  : le  marteau 
eft  de  fer  ; l’enclume  eft  auiïï  un  morceau  de  fer 
enchâffé  dans  un  bloc  de  fonte  fervant  de  ftoc 
dans  lequel  elle  eft  ferrée  par  des  coins.  L’enclume 
& le  marteau  fe  drefient  à la  lime.  L’objet  du  mar- 
tinet eft  d’étirer  le  fer  de  forges , & de  le  réduire  en 
plus  petits  volumes  , bien  dreffé  & bien  poli , pour 
ftifterens  ouvrages  de  ferrurie.  Pour  fervir  un  mar- 
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tinet,  il  faut  deux  ou  quatre  ouvriers;  ordinaire- 
ment ils  ne  font  que  deux , le  martineur  & le  chauf- 
eur.  Un  coupe  le  fer  de  forge  de  deux  à trois  pieds 
de  longueur  ; on  en  met  dix , douze  morceaux  à-la- 
rois  au  feu  : on  commence  par  faire  chauffer  le  mi- 
lieu. Le  martineur  eft  aflis  proche  le  marteau  fur  un 
banc , tenant  d’un  bout  dans  un  crochet  de  fer  où  il 
eft  mobile , & fufpendu  de  l’autre  par  une  chaîne  , 
ahn  de  pouvoir  avancer  & reculer  fans  fe  déplacer. 
Le  chauffeur  porte  une  pièce  quand  elle  eft  chaude  ; 
le  martineur  la  fait  battre  fur  le  travers  de  l’enclume 
éc  du  marteau,  pour  l’étirer.  Il  ne  fe  lève  que  pour 
parer  , & arrofe  lui-même  le  fer  en  tournant  un 
petit  robinet  répondant  au  deffus  du  marteau.  Quand 
la  première  eft  battue  d’une  étendue  convenable  à 
la  chaude  , le  chauffeur  en  apporte  une  fécondé  , 
& fuccefllvement  , jufqu’à  ce  qu’ils  en  aient  ce 
qu  ds  peuvent  forger  en  un  jour  ; puis  on  recom- 
mence à chauffer  une  autre  partie  de  la  barre  , & 
ainfi  jufqu’à  ce  qu’elles  foient  finies.  Le  marteau 
n arrête  que  pour  les  repas  & le  foir , qu’on  emploie 
a botteler  ja  journée.  Les  bottes  font  de  cinquante 
livres  9 poids  de  marc.  Les  fers  fe  battent  en  bar- 
reaux  de  cinq  , fix  à fept  lignes  ; en  mi-plats  , en 
ronds , en  bandes  de  deux  à trois  lignes  d’épaiffeur , 
pour  cercles  de  foudre  , & c.  On  y bat  & arrondit 
du  fer  pour  les  fileries  ; dans  ce  cas  , le  martineur 
ne  le  pare  jamais  , mais  fe  contente  de  l’étirer  fur  le 
travers  , crainte  de  déranger  le  fil  des  nerfs.  Deux 
ouvriers  peuvent  forger  cinq  cents  de  fer  par  jour. 

Art.  XI.  Les  fenderies. 

Le  but  des  fenderies  eft  de  divifer  une  lame  en 
plufieurs  baguettes , fuivant  l’échantillon  qu’on  juge 
à propos.  Pour  faire  cette  divifion  avec  exaftitude  , 
il  faut  que  les  barres  de  fer  foient  de  la  même 
épaiffeur;  ce  qui  fe  fait  dans  des  cylindres.  On  a 
une  barre  de  fer  qu’on  applatit  dans  les  cylindres , 
efpatards  ou  applatiffoirs  , qu’on  paffe  enfuite  dans 
les  taillans  Ou  cifeaux.  Il  ne  feroit  pas  poffîble  d’an- 
platir  & fendre  une  barre  de  fer  , fi  elle  n’étoit 
adoucie  au  feu  ; ce  qui  donne  lieu  à une  efpèce  de 
conftruéfion  de  fours  , pour  les  chauffer  en  grand 
nombre  & à peu  de  frais.  Pour  profiter  de  la  chaleur 
donnée  au  fer , qui , quoique  adouci , occafionne 
un  violent  travail  aux  applatiffoirs  & aux  taillans  , 
on  emploie  la  puiffance  de  l’eau  d’une  chute , ou  de 
rouets  ou  lanternes  , pour  avoir  un  grand  mou- 
vement. Un  coup-d’œil  fait  voir  que  tout  dépend 
de  la  folidité  & de  l’exaâitude  des  pièces  d’une 
fenderie. 

On  les  fait  fimples  ou  doubles.  Les  fimples  font 
celles  dans  lefqueiles  , comme  on  voit  d’abord,  on 
ne  monte  que  les  efpatards  pour  applatir  une  quan- 
tité de  fer  ; enfuite  on  démonte  les  efpatards , & 
on  fubftitue  les  taillans  : cette  efpèce  a le  défavan- 
tage  qu’il  faut  chauffer  deux  fois  le  fer  ; mais  il  faut 
moins  d’eau , & on  peut  en  efpérer  plus  d’exaâitude. 

5i  Pour  faire  les  deux  ouvrages  à-la-fois,  on  établit 
1 équipage  des  applatiffoirs , & dans  la  mèche  du 
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cylindre  du  deffus , & en  continuant  la  mèche  du 
cylindre  du  bas , on  ajufte  l’équipage  des  taillans , 
de  façon  que  le  travail  fe  fait  fur  la  même  ligne  & 
par  le  même  mouvement.  La  barre  , au  fortir  du 
four , eft  préfentée  aux  applatiffoirs  , reçue  enfuite 
par  un  ouvrier  qui  la  tire  avec  des  tenailles  pour 
1 entretenir  , & la  pâlie  par  deffus  l’équipage  à un 
autre  ouvrier  qui  la  préfente  aux  taillans:  toute  cette 
opération  va  allez  vite  pour  n’être  point  obligé  de 
chauffer  le  fer  deux  fois  ; mais  l’inconvénient  de  ces 
fenderies  eft , qu’étant  obligé  de  ferrer  & delTerrer 
fouvent  les  tourillons  des  cylindres  , il  n’eft  pas 
poffïble  que  cela  n’influe  fur  les  taillans  , puifque  le 
mouvement  eft  commun.  Cette  efpèce  de  fenderie 
eft  très-commune. 

La  troiftèmeefpèce  eft  celle  où  les  efpatards  font 
devant  & les  taillans  derrière  ; le  tout  dans  un 
mouvement  uniforme , par  la  diftribution  des  rouets 
& lanternes. 

_ Pour  donner  une  idée  claire  des  fenderies , nous 
dirons  qu’il  faut  une  aflez  grande  quantité  d’eau , 
pour  donner  le  mouvement  aux  applatiffoirs  & 
taillans  de  deffus , & à ceux  de  deffous  en  fens  con- 
traire , afin  qu’ils  mordent  & attirent  ce  qu’on  leur 
préfente  , & aflez  de  viteffe  pour  qu’une  barre  foit 
tirée  dn  four,  paffe  fous  les  efpatards  & foit  fendue 
dans  les  taillans  en  une  minute.  11  faut  que  l’inté- 
rieur des  bâtimens  foit  fpacieux  pour  loger  les 
deux  équipages  l’un  derrière  l’autre  & fur  la  même 
ligne  j le  four  à la  tête,  avec  un  efpace  au  moins 
de  quinze  pieds  pour  manier  les  bandes  de  fer  ; der- 
rière 1 équipage  , de  quoi  les  tirer,  placer  la  verge; 
-es  bancs  pour  l’emboctelage  , les  romaines,  la.petite 
boutique  pour  la  conftruélion  des  outils  , & le 
magafin. 

A Comme  il  faut  que  les  deux  roues  de  chaque 
coté  qui  reçoivent  l’eau  du  même  réfervoir,  tour- 
nent en  fens  contraire,  s’il  y a aflez  de  hauteur, 

1 eau  prendra  D’une  par  deffus  & l’autre  par  deffous; 
nnon , à un  côté  on  ajoutera  un  rouet  & une  lan- 
terne. 

Les  roues  traverferont  un  cylindre  de  bois , qu’on 
appelle  arbre  de  fenderie , avec  tourillons  ordinaires 
de  fonte  ou  de  fer  , du  côté  du  courber  ; & dans 
1 intérieur,  au  lieu  de  tourillon  , un  morceau  de  fer 
carré  , de  trois  pouces  & demi  de  diamètre , faifanr 
croffe  dans  l'intérieur  du  bout  de  l’arbre  où  il  eft 
ferré  , arrondi  contre  l’arbre  pour  porter  fur  une 
empoiffe  , & du  refte  , écarri  pour  recevoir  une 
boite  ; ce  morceau  de  fer  s’appelle  la  mèshe. 

Une  boite  eft  un  morceau  de  fer  ou  de  fonte 
d environ  neuf  pouces  de  longueur  fur  fept  pouces 
de  diamètre  ou  écarriffage , dans  le  milieu  duquel 
il  y a une  ouverture  carrée  propre  à recevoir  le 
bout  de  la  mèche  , d environ  quatre  pouces  de  lon- 
gueur : le  refte  de  l’intérieur  de  la  boîte  eft  pour 
recevoir  le  bout  carré  de  l’efpatard  Ample  , ou  le 
bout  carré  delà  mèche  qui  a traverfé  les  taillans. 

L efpatard  double  conftfte  en  ce  qu’on  y ajoute 
une  partie  quarrée  , pour  recevoir  une  boîte  à 
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.chaque  extrémité.  Un  efpatard  eft  un  morceau  de 
fonte  moulé  , compofé  de  cinq  parties  ; favoir  la 
boffe  de  fept  pouces  de  diamètre  ; les  deux  par- 
ties arrondies  , fervant  de  tourillon  , de  cinq  à ftx 
pouces  de  diamètre;  & la  partie  quarrée  avec  fa 
correfpondante  fuppofée  pour  le  tourillon  double. 

L arbre  lz  1 efpatard  du  bas  portent  fur  une  em- 
potfe  mife  fous  la  mèche  vers  l’arbre , & fur  les 
empoifes  retenues  dans  les  côtés  des  châftis  ; & 
1 arbre  & 1 efpatard  du  deffus  porte  fur  une  em- 
poife  pofée  fur  un  chevalet  fuppofé  fous  le  tou- 
rillon , & font  retenus  par  les  empoifes  renverfées 
6c  ferrées  dans  les  châftis.  Quand  c’eft  une  fende- 
rie double  , il  en  eft  de  même  pour  les  taillans 
dont  la  mèche  excédant  le  châftis  , eft  coufue  avec 
le  quarre  débordant  de  l’efpatard  par  une  boite. 

Dans  une  fenderie  double  , fur  la  même  ligne 
équipage  des  efpatards  & celui  des  taillans  font 
environ  à ftx  pieds  de  diftance  l’un  de  l’autre  pour 
1 ail  an  ce  du  travail»  Leur  folidité  dépend  de  la 
plate-forme  & des  montans. 

La  plate-forme  eft  un  morceau  de  bois  de  douze 
pieds  de  longueur  fur  deux  pieds  d’équarriffage 
enclavé  dans  les  encoches  d’un  fort  châftis  fur  lequel 
d porte  , de  façon  à pouvoir  être  reculé  ou  avancé 
par  des  coins  qu’on  chaffe  contre  les  parois  des 
encoches. 

A trois  pieds  du  milieu  de  la  plate-forme,  par- 
tent quatre  montans  pour  les  efpatards  ; autant  de 
1 autre  cote  pour  les  taillans.  Tout  ceci  fera  bien 
aife  à appliquer  aux  autres  efpèces  de  fenderies. 

Ces  montans  font  des  pièces  de  fer  de  trois 
pouces  d’épaiffeur,  réduites  en  dedans  fur  un  pouce 
en  un  demi-cercle  de  dix- huit  lignes  de  diamètre 
pour  recevoir  les  extrémités  des  empoifes  , qui  * 
excavees  dans  la  même  dimenfion  , font  rendues 
inébranlables.  Les  montans  traverfent  la  plate- 
forme , & font  arrêtés  en  deffous  par  des  clés  de 
fer.  Le  devant  &le  derrière  font  arrêtés  en  deffus 
par  les  îraverfes  aufti  de  fer.  Les  empoifes  font 
des  morceaux  de  fonte  moulés  en  terre  comme 
les  eipatards  , ayant  le  milieu  excavé  en  ceintre 
pour  recevoir  les  tourillons  : les  bouts  des  empoifes 
ont  aufti  excavés  pour  entrer  & être  affermis  dans 
le  demi-ctrcle  des  montans. 

Quand  on  veut  monter  un  efpatard  ou  trouffe 
de  taillans  , on  commence  par  pofer  l’empoife  d’en 
bas  fous  les  tourillons  de  l'efpatard  , enfuite  ie  fé- 
cond efpatard  , & l’empoife  renverfée  deffus  ; tout 
Ion  effort  fe  faifant  en  enhaut.  Le  deffus  des  côtés 
des  montans  eft  arrêté  par  de  fortes  traverfes , au 
italien  defquelles  il  y a un  écrou  traverfé  d’une 
vis  , portant  fur  le  milieu  de  l’empoife  , pour  la 
terrer  ou  la  deftèrrer  d’un  coup  de  main,  en  ma- 
niant la  partie  coudée;  par  ce  moyen  , on  approche 
les  efpatards  1 un  de  l'autre  , tant  qu'on  pige  à pro- 
pos pour  l’efpèce  de  fer  qu’on  applatit  : il  en  eft 
de  même  pour  les  taillans.  D'autres , au  heu  de  vis 
pratiquent  des  mortaifes  dans  les  montans  ; 6c  au 
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moyen  des  clés  , ferrent  & defferrent  les  efpatards 
ou  taillans. 

Les  taillans  font  compofés  de  rondelles  de  fer 
battu,  bien  aciérées  & trempées  , de  même  dimen- 
sion & diamètre  , percées  dans  le  milieu  d’une 
ouverture  quarrée  & exafte , pour  recevoir  la  mè- 
che que  nous  avons  dit  être  de  trois  pouces  & 
demi  d epaiffeur  : il  y a les  grandes  rondelles  & 
les  petites  ; les  grandes  peuvent  avoir  dix  à onze 
pouces  de  diamètre  , & les  petites  , deux  ponces  & 
demi  de  moins  : les  unes  & les  autres  font  également 
percées  de  quatre  trous  de  huit  lignes  de  diamètre, 
à un  pouce  des  bords  de  l’ouverture  quarrée.  Quand 
on  veut  monter  une  trouffe  , ce  qui  eft  une  quantité 
de  taillans  , on  pofe  pour  la  trouffe  du  bas  une 
grande  rondelle  , puis  une  petite , autant  que  le 
travail  le  demande , en  mettant  toujours  une  de 
plus  deffous  que  deffus  : il  en  eff  de  même  pour 
celle  de  deffus  ; on  fait  traverfer  les  trouffes 
par  quatre  broches  de  fer  qu’on  infinue  par  les 
trous  , & on  les  enfile  dans  les  mèches.  Les  tail- 
lans du  deffus  & du  deffous  doivent  s’infinuer  ré- 
ciproquement & exaffement  de  la  profondeur  d’en- 
viron fix  lignes  dans  les  vides  que  laiffent  le  moin- 
dre diamètre  des  petites  rondelles.  Quand  les  tail- 
lans font  ainfi  bien  dirigés  , on  les  ferre  & tient 
en  refpeéî:  par  des  morceaux  de  fer  qu’on  place 
entre  eux  & les  côtés  des-montans.  On  met  un 
taillant  de  plus  deffous  que  deffus  , parce  que  ceux 
des  côtés  du  deffous  entretiennent  -le  reffe  : c’eff 
de-là  qu’on  les  fait  plus  forts  & qu’ils  ont  pris  le 
nom  de  guides  ou  faux-taillans. 

Pour  obvier  à ce  que  le  fer  fendu  ne  fuive  le 
îouv  des  taillans  dans  chaque  montant  de  derrière, 
on  pratique  des  inortaifes  , dans  Jefquelîes  mortaifes 
font  arrêtées  à la  diftance  de  trois  pouces  l’une  de 
l’autre , deux  lames  de  fer  qui  affleurent  le  derrière 
des  taillans.  Sur  ces  lames,  à chaque  féparation 
de  taillans  , on  pofe  un  morceau  de  fer  d’échan- 
tillon , dont  le  bout  qui  eft  pouffé  contre  la  lame 
ue  fer  eft  taille  en  JP,  pour  ne  pouvoir  reculer: 

1 autre  bout  déborde  en  rafant  l’autre  côté  des  tail- 
lans, pour  laiffer  libre  entrée  au  fer , qui  eft  con- 
traint de  fuivre  la  direâion  de  ces  dents  , & de 
venir  paffer  sntre  les  lames  : toute  cette  partie 
s’appelle  le  yeïgne . 

Le  devant  des  taillans  eft  garni  d’un  morceau 
de  fer  arrêté  dans  les  montans , dans  lequel  on 
pratique  une  ouverture  pour  paffer  le  bout  de  la 
barre  qu’on  préfente  aux  taillans  pour  l’empêcher 
de  fe  dévoyer  ; ce  qui  s’appelle  le  guide. 

Il  y a auftt  un  guide  pour  les  efpatards.  On  trou- 
vera dans  nos  planches  les  différentes  trouffes  de 
taillans  repréfentées.  Les  baguettes  de  fer  fendu 
s’appellent  verges  : la  verge  a différens  noms , & 
fend  en  plus  ou  moins  de  taillans. 

La  cloutière , fans  compter  les  gardes  , fe  fend  à 
onze  taillans  de  quatre  lignes  d’épaiffeur  ; la  folière , 
à neuf  taillans  de  cinq  à fix  lignes;  la  moyenne, 
à fept  taillans  de  fi*  à fept  lignes  ; le  fsnton , à 
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cinq  taillans  de  neuf  à dix  lignes  ; le  petit  feuil- 
lard  , pour  le  fer  applati , à trois  taillans  douze 
lignes;  la  vitrière  , pour  le  fii-de-fer  , à onze  tail- 
lans trois  lignes. 

On  tient  la  groffe  verge  moins  épaiffe  que  large 
pour  faciliter  la  fente  : on  fe  fert  auftl  des  efpatards 
pour  paffer  l’embattage  des  roues  qui  fe  fait  d’une 
feule  pièce. 

Le  four  doit  avoir  la  gueule  vis-à-vis  & à la 
diftance  d’environ  quinze  pieds  des  équipages  : 
pour  être  chauffé  en  bois,  il  fera  bâti  fur  un  maflif 
de  trois  pieds  de  hauteur  , de  huit  pieds  de  lon- 
ueur  dans  œuvre,  deux  pieds  de  largeur,  & dix- 
uit  pouces  de  hauteur  fous  voûte  ; en  devant  & 
au  milieu  , on  laiffe  une  ouverture  qu’on  appelle 
la  gueule  , de  huit  pouces  de  largeur  , fur  quinze 
à feize  pouces  de  hauteur  : la  gueule  fe  fait  d’une 
feule  pièce  de  fonte  , à caule  du  frottement  du 
fer.  A un  des  côtés  du  four , on  fait  une  maçon- 
nerie quarrée  de  fix  pieds  de  hauteur,  dont  quatre 
pieds  fous  l’aire  du  four  , & deux  pieds  au  deffus; 
le  tout  de  deux  pieds  dans  œuvre  , à l’exception 
du  dernier  pied  du  deffus  , qui  fe  termine  en  une 
ouverture  quarrée  d’un  pied.  Dans  l’intérieur , à 
deux  pieds  au  deffous  de  l’aire  du  four,  on  fait  un 
grillage  en  fer  pour  foutenir  le  bois  qu’on  jette  par 
le  deffus  ; le  deffous  du  grillage  s’appelle  le  cen- 
drier , & eft  ouvert  par  devant.  L’ouverture  fupé- 
rieure  eft  garnie  d’une  plaque  de  fonte,  pour  en 
préferver  les  bords  ; elle  fe  bouche  d’un  morceau 
de  fer  battu  , pour  ne  pas  laiffer  évaporer  la  flam- 
me : cette  partie , jufqu’aü  grillage  , s’appelle  la 
toqueùe  ; c’eft  où  on  jette  le  bois.  La  flamme  com- 
munique au  four  par  une  ouverture  , à compter 
de  T aire  du  four , de  dix  pouces  de  hauteur , fur 
fept  à huit  de  largeur.  Il  faut  toujours  entretenir 
dans  la  toquerie  un  feu  vif  & clair  ; c’eft  l’ouvrage 
d’un  ouvrier,  qui  n’a  pour  fe  repofer  que  le  temps 
qu’on  met  à paffer  chaque  fournée  , une  heure 
environ  dans  trois.  Le  fer  fe  fourre  par  la  gueule, 
& fe  range  dans  le  four  en  croix  de  faint  André , 
ou  en  grillage , afin  que  la  chaleqr  le  pénètre  par- 
tout. 

Nous  avons  dit  qu’ordinairement  le  four  avoit 
huit  pieds  de  profondeur  ; quand  c’eft  pour  paffer 
des  bandages  qui  demandent  une  grande  longueur, 
on  peut  lui  donner  jufqu’à  quatorze  ou  quinze  pieds. 
Pour  l’ordinaire,  on  caffe  le  fer  de  fix  à fept  pieds 
de  longueur  pour  l’enfourner  ; on  en  met  jufqu’à 
un  millier  , quand  le  fer  eft  chauffé  : il  faut  environ 
deux  heures  pour  chauffer  une  fournée  à blanc  ; 
c’eft  le  degré  qu'il  faut.  Une  corde  de  bois  de  faifon 
de  quatre  pieds  de  hauteur  fur  huit  pieds  de  couche  , 

& le  bois  de  trois  pieds  & demi  de  longueur  , peut 
faire  quatre  fournées  à bon  vent.  Le  vent  influe 
prodigieufement  fur  cette  partie  ; le  bon  eft  celui 
qui , paffant  par  l’ouverture  du  devant  du  cendrier, 
pouffe  la  flamme  dans  le  four  ; le  mauvais  eft  celui 
qui  , paffant  par  la  gueule  , la  repouffe  dans  la 
toquerie  : le  feul  remède  employé  jufqu’ici , mais 
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infuffifant , a été  de  boucher  la  gueule  d’une  plaque 
de  fer.  Ne  pourroit-on  pas  en  employer  deux?  le 
premier,  en  faifant  une  coquerie  a chaque  côté  , 
bouchant  l’ouverture  de  communication  de  celle 
en  mauvais  vent , fuivant  le  befoin.  L’ouverture 
étant  de  dix  pouces  fur  lept , dans  un  mur  de  répa- 
ration , ne  pourroit-on  pas  monter  les  côtés  de  ce 
mur  en  briques , & y ménager  des  couliffes , pour 
laiffer  defeendre  & élever  , quand  il  le  faudroit , un 
morceau  de  terre  à brique  d'échantillon  ? le  fécond , 
en  oppofant  le  vent  au  vent  , avec  des  tuyaux 
Tepondans  au  grillage  , & à une  large  ouverture 
extérieure  & mobile  , qu’on  pourrait  tourner  au 
vent. 

Le  fer , dans  les  fenderies  où  on  fe  fert  de  charbon 
de  terre , comme  celles  qui  font  dans  le  Forez  , fur 
la  rivière  de  Gier  & fur  quelques  ruiffeaux  , & qui 
refendent  fix  à fept  millions  de  fer , fe  chauffe  dans 
des  cheminées  bâties  comme  une  chaufferie  avec 
foufflets  ; le  fer  s’y  place  par  barres  de  deux  pieds 
& demi  à trois  pieds  de  longueur,  dans  la  quan- 
tité de  trais  à quatre  cents  pefant  à-la-fois  , qu’il 
faut  environ  une  heure  pour  chauffer.  Il  y a un 
ouvrier  chauffeur  qui  doit  veiller  à l’arrangement 
du  fer  , qui  le  place  par  trois  barres  l’une  deffùs 
l’autre , & travaille  à ce  que  ce  qui  eft  expofé  au 
vent  ne  fonde  pas , pendant  que  les  bouts  n’ont  pas 
le  degré  de  chaleur  convenable.  Il  faut  environ 
pour  fix  francs  de  charbon  pour  fendre  un  mille  de 
fer , &c. 

Pour  deffervir  une  fenderie , il  faut  cinq  ouvriers; 
le  maître  fendeur  , qui  doit  entretenir  le  bon  ordre , 
tous  les  outils  , dreffer  les  équipages  , régler  le 
temps  de  tirer  le  fer,  &c.  ; le  fécond  , pour  tirer  le 
fer  du  four  & le  préfenter  aux  efpatards  ; un  pour 
le  recevoir,  & le  remettre  au  maître  , qui  le  pré- 
fente aux  taillans  , defquels  le  quatrième  le  reçoit 
pour  porter  la  verge  à la  pile  de  fon  échantillon  ; le 
cinquième  eft  celui  qui  met  le  bols  dans  la  toquerie. 
Une  fournée  d’un  mille  peut  être  fendue  en  une 
heure.  Celui  qui  défourne  a foin  de  la  toquerie 
pendant  la  fente  ; la  fente  faite , on  enfourne  de 
nouveau  ; c’eft  alors  l’affaire  du  maître  fendeur , 
de  viftter  & rétablir  ce  qui  pourrait  être  dérangé. 
Il  ne  faut  pas  laiffer  manquer  les  efpatards  & les 
taillans  de  raffaîchiffement  & de  graiffe.  Le  rafraî- 
chiffement  fe  donne  perpétuellement  par  de  l’eau 
conduite  par  des  chaulâtes  : les  taillans  s’engraiffent 
de  fuif  fondu  à toutes  bandes  , & les  efpatards  cinq 
ou  fix  fois  à chaque  fournée. 

La  verge  fe  met  en  bottes  de  cinquante  livres , 
poids  de  marc  : pour  cet  effet , les  embotteleurs  ont 
un  établi  garni  de  demi -ronds  de  fer  pour  placer 
la  verge  après  l’avoir  redreffée , & la  lier  en  trois 
endroits , après  qu’elle  aura  été  pefée , en  la  ferrant 
avec  la  chaîne  & l’étrier. 

Le  moulin  établi  a Effonne  pour  profiler  le  fer , 
appartient  de.  droit  aux  fenderies  ,,  dont  il  n’eft 
qu'une  efpèce  particulière  ; c’eft  , fuivant  le  rap- 
port de  MM.  les  commiffaires  de  l’académie  des 
Arts  & Mùicrs  Tome.  JI.  Partie  II. 
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fcicnces , du  23  décembre  1752  , un  laminoir  com- 
pofé  de  deux  cylindres  de  fer , dont  l’un  eft  profilé 
fur  fa  circonférence,  pour  imprimer  fur  les  plates- 
bandes  les  moulures  qii’on  veut  leur  donner.  Les 
deux  cylindres  de  ce  laminoir  font  menés  par  deux 
roues  à l’eau  ; le  cylindre  inférieur  eft  mené  immé- 
diatement par  le  tourillon  , dont  le  bout , qui  fe  ter- 
mine par  un  carré  , fe  joint  au  carré  du  cylindre  , 
par  le  moyen  d’une  boîte  de  fer;  l’autre  roue  eft 
menée  au  moyen  de  renvois  de  roues  dentées  & 
lanternes  qui  font  tourner  le  cylindre  de  deffus  en 
fens  contraire,  t 

Ces  deux  cylindres  étant  en  mouvement  , on 
préfente  la  bande  de  fer  rouge  au  profil  qu’on  veut 
y imprimer  ; faifie  entre  les  deux  cylindres , & en- 
traînée par  leur  mouvement  , elle  s’alonge  & fe 
profile  d’une  feule  opération  fur  toute  fa  longueur, 
en  très-peu  de  temps. 

Pour  empêcher  que  la  bande  de  fer  qu’on  profile 
ne  s’enveloppe  autour  du  cylindre  profilé,  un  ou- 
vrier la  faim  avec  la  pince  auflitôt  qu’elle  com- 
mence à paffer  de  l’autre  côté  du  cylindre  , jufqu’à 
ce  qu’elle  foit  entièrement  fortie. 

Pour  connoître  , difent  les  commiffaires  , fi  le 
laminage  ne  change  point  la  qualité  du  fer , nous 
avons  fait  rompre  une  barre  de  fer  avant  & après 
l’expérience  faite  à Effonne  le  28  janvier  1751  ; 
avant  l’expérience,  le  fer  étoit  aigre;  les  deux  bouts 
rompus  fembloient  fe  toucher  par  des  facettes,  dans 
toute  i’épaiffeur  de  la  bande  ; on  n’y  voyoit  point 
de  parties  {aillantes  dans  les  bouts  rompus.  Après 
l’expérience , on  voyoit  de  part  & d’autre  , dans 
toute  Pépaiffeur  des  filamens , des  parties  faisantes 
en  forme  de  lames  plates  & alongées  ; c’eft  ce  que 
les  ouvriers  appellent  le  nerf , dans  les  fers  doux  ; 
& c eft  à cette  marque  qu’on  le  reconnoit  pour 
être  de  bonne  qualité.  Il  paraît  dor.c  que  le  fer 
acquiert  de  la  qualité  par  le  laminage  ; ce  qu’on, 
favoit  d’ailleurs  par  les  expériences  faites  dans  les 
fabriques  de  fil  d’archal. 

Malgré  un  témoignage  auftï  refpe&able,  la  vérité 
m’oblige  de  dire  que  le  laminage  ne  peut  changer 
la  qualité  du  fer  ; du  fer  caffant  de  fa  nature  en 
faire  du  fer  doux.  Convenons  qu’un  fer  dont  le 
nerf  eft  gonflé  de  trop  de  rempliffage  , peut  caffer 
comme  celui  de  l’épreuve  , fans  laiffer  beaucoup  de 
parties  faillarités  , ou  que  trempé  il  peut  faire  le 
même  eftet  ; ayant  lieu  de  croire  que  le  grand  & 
fubit  degré  de  fraîcheur  fait  retirer  & courber  les 
nerfs  , puifque  le  même  fer  étant  chauffé  à blanc 
& refroidi  naturellement,  les  nerfs  reprennent  leur 
foupleffe  ; mais  ce  phénomène  aura  lieu  fur-tout, 
en  conféquence  de  la  compreflion  des  cylindres  qui 
leur  fait  dégorger  une  partie  de  ce  qui  les  gonflôit. 
Cette  efpèce  de  croûte  qui  tombe  devant  les  cylin- 
dres en  eft  une  preuve  ; c’eft  ce  qui  occaflonre  la 
différence  du  poids  du  fer  en  barres  au  fer  laminé  : 
de-là  on  peut  conclure  que  le  fer  caftant  par  acci- 
dent a été  rendu  à fa  nature  par  une  opération  ; 
mai§  non  pas  que  le  laminage  d’un  fer  aigre  de  C. 
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nature  en  piaffe  faire  un  fer  doux.  Ne  pourroit-on 
pas  encore  foupgonner  que  les  entrepreneurs  du 
moulin  d’Eftonne  ne  fo  contentant  pas  de  l’avantage 
réel  de  là  machine,  aient  cherché  à y joindre  du 
merveilleux , & à Surprendre  l’attention  de  MM.  les 
commiSTaires  , par  le  changement  impcffible  du  fer 
caftant  en  fer  doux  ? Nous  avons  l’expérience  conf- 
tante  de  la  diverfné  des  fers  entre  eux.  Ces  fers  , 
après  le  travail  des  applati'ffoirs  , redent  chacun 
dans  leur  nature  , mais  feulement  plus  épurés. 

On  a tenté  plusieurs  fois  de  fier  le  fer  dans  les 
cylindres  : on  doit  être  convaincu' que  fur  - tout 
pour  dégroiTir , il  n’a  manqué  que  l'exactitude  & la 
précifion. 

•ÂRT.  X ï I.  Batterie. 

L’équipage  d’une  forge  & d’une  batterie  eft  le 
même  ; une  cheminée  , deux  foufflets  mus  par  l’eau  , 
un  atelier  de  marteau  : la  différence  eft  qu’au  foyer 
d’une  batterie  , il  n’y  a point  de  contrevent  du 
deffus , ni  d’aire  ; que  le  fond  eft  à environ  fept 
pouces  de  la  tuyère  , le  trou  du  chïo  à la  hauteur 
de  la  tuyère  ; le  bafche  dans  l’intérieur  de  la  che- 
minée , couvert  : c’eft  par  fon  côté  que  fe  met  le 
charbon.  Les  marteaux  font  de  la  même  forme 
que-  ceux  de  forge  -,  ils  ne  pèfeni  quer  quatre  à cinq 
cents.  , 

L’objet  des  batteries  eft  de  rendre  le  fer  de  forge 
propre  à différons  ufages  par  fon  étendue  , fon 
peu  d’épaiffeur  , fa  fôupleffe  ; il  prend  alors  le  nom 
général  de  tôle  , & les  furnoms  particuliers  de 
rangette , à étrille  , à ferrure  , à cric  , palafire  , ronde  , 
couvercle  de  four , enfeignes , fers  de  charrue.  Lj  diffé- 
rence de  ces  efpèces  conftfte  dans  l’étendue  & l’é- 
paiffeur  ; ce  qui  les  fait  chauffer  & battte  diffé- 
remment. ■ 

Pour  faire  la  rangette  , on  coupe  le  fer  , qui, 
ail  fortir  des  forges  , eft  d’environ  trente  lignes  de 
largeur  fur  douze  d’épaifteur , en  morceaux  pefant 
environ  huit  livres  : chaque  morceau  fe  chauffe  à 
blanc  , & fe  bat  en  deux  chaudes  , puis  on  le  plie 
en  deux , & s’appelle  doublon  ; & en  deux  autres 
chaudes  , on  lui  donne  la  largeur  d’environ  quatre 
pouces  , fur  douze  à treize  de,  longueur  ; ce,  qu’on 
appelle  arbelage.  De-là  , on  prend  quatre  doublons 
enfemble  , trempés  .en  eau  d’arbue  , pour  empêcher 
les  feuilles  de  fe  fonder  les  unes  aux.  autres  : on  les 
chauffe  couleur  de  cerife  , & bat  à quatre  chaudes  ; 
ce  qui  leur  donne  environ  dix  pouces  de  largeur , 
& dix-neuf  à-i  vingt  de  longueur.  On  -y  ..joint  quatre 
autres  doublons  en,-, pareil, état,  & on  bat  les  huit 
doublons  en  deux  chaudes  couleur  de  cerife,  qui 
les  réduifent  à leur  dernière  perfection.  La  rangette 
porte  quatorze  à quinze  pouces  de  largeur  , fur 
vingt-un  à vingt-deux  de  longueur  : il  entre  ordinai- 
rement huit  doublons  dans  un  paquet  peftmt  cin- 
quante livres , poids  de  marc  ; les  paquets  fe  lient 
en  deux  endroits  avec  des  bandes  de  tôle  coupées 
à la  cifaille.  Quand  les  feuilles  font  plus  larges  ou 
plus  longues  les  unes  que  les  autres  , on  les  égalife 
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avec  les  cifailles  ; quand  il  y en  a de  percées  , cre- 
vaffées  , ou  mal  fabriquées , on  les  coupe  pour  faire 
les  liens  ; ces  liens  fervent  à la  ferrure  des  féaux  8c 
autres  ; on  en  fait  même  quelques  paquets. 

La  tôle  à étrille  , de  dix  à onze  pouces , fur  trente 
à trente-deux  , fe  bat  en  fix  doubles , avec  autant  de 
chaudes  que  la  rangette  : huit  à neuf  doublons  au 
paquet  de  cinquante  livres. 

La  tôle  à ferrure  de  différens  échantillons , fe  bat 
en  un  doublon  à différentes  chaudes  , fuivant  la  lar- 
geur St  épaifteur. 

Le  pslaftre  fe  bat  en  feuilles  de  neuf  à quatorze 
pouces  de  largeur,  fur  quatre  à dix  pieds  de  longueur 
& de  différentes  épaiffeurs  : c’eft  avec  le  palaftre  qu’on 
garnit  le  bas  des  portes  ccchères  , les  bornes  , &c. 

La  tôle  à réchaud  , de  ftx  à fept  pouces  , fur 
vingt-un  à vingt-deux  , fe  bat  à huit  doublons  : 20 
à 21  au  paquet  de  cinquante  livres. 

La  tôle  à cric  pour  les  équipages  , de  fix  à fept 
pouces  cîe  largeur  , fur  quatre  à cinq  lignes  d’épaif- 
feur , & quatre  pieds  environ  de  longueur  , fe  bat 
en  feuilles. 

La  tôle  à enfeigne  fe  bat  en  feuilles  à quatre  en- 
femble , portant  treize  à quatorze  pouces  de  largeur, 
fur  dix-huit  de  hauteur  , une  ligne  d’épaifîeur  ; on 
peut  en  battre  de  plus  grandes. 

Les  tôles  rondes  pour  poêles  & poêlons  , fe 
battent  en  deux  feuilles  , ménageant  un  endroit  plus 
étroit  au  milieu  de  la  feuille  ; c’eft  où  on  les  plie  : cet 
excédent  eft  pour  fouder  la  queue  3 elles  fe  finiffent 
en  les  élargiflant  à deux  doublons. 

Les  couvercles  de  four  fe  battent  en  feuilles  à demi 
rond  en  quatre  chaudes  ; & ou  achève  de  les  battre 
quatre  enfemble., 

Dans  toutes  les  tôles  , les  feuilles  du  milieu 
s’élargiftent  toujours  plus  que  les  autres  ; c’eft  pour 
cela  qu’aux  deux  dernières  chaudes  on  les  change. 

Ceft  au  fil  dans  les  batteries  qu’on  prépare  les 
tôles  pour  le  fer  blanc  ; elles  fe  battent  àplufieurs 
doublons  , entre  un  marteau  & une  enclume  bien 
dreffés.  Lé  S feuilles  fe  coupent  d’échantillon  à la  ci- 
faille  , & fe  vendent  au  cent  pour  être  blanchies  & 
étamées. 

Les  fers  de  charrue  fe  battent  feuls  a differentes 
chaudes  , fuivant  leur  force  & étendue  on  en  fa- 
brique de  huit  juiqu’à  quinze  livres. 

Pour  fabriquer  un  millier  de  tôle  afforti  de  piu- 
fteurs  échantillons  , on  paffe  au  maître  batteur  1060 

jufqu’à  1 100  de  fer  , & 30  ou  3 5 charbon  , 

je  van  équivalant  à cinq  pieds. 

Le  maître  batteur  doit  avoir  foin  du  feyer  , de 
l’équipage  du  marteau , qu’il  doit  bien  dreffer  , & de 
tous  les  outils.  Dans  les  batteries  cù  l’eau  & les  ma- 
tériaux ne  manquent  pas,  les  ouvriers  fe  relayent 
comme  dans  les  forges  : quatre  ouvriers  peuvent  faire 
cinq  à fept  cents  de  tôles  en  vingt-quatre  heures 
cela  dépend  beaucoup  du  fer  , du  charbon  , de  l’ef- 
pèce  de  marchandée , & de  l’adrefte  des  ouvriers 
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On  fait  aller  une  batterie  en  grolTes  forges  , quand 
on  le  juge  à propos  ; il  n’y  a que  le  foyer  à changer. 

Art.  XIII.  La  flerie. 

L’objet  de  lafilerie  eft  de  donner  au  fer,,  par  la 
ligure  ronde , la  furface  polie  & égale  , la  diverfité  , 
la  flexibilité , un  degré  d’utilité  qui  s’étend  depuis 
les  baguettes  de  dix  lignes  de  diamètre,  en  nuances 
innniment  multipliées  , julqu’à  nous  procurer  les 
plus  fines  cordes  des  tympanons  , même  de  rem- 
placer la  fineffe  des  cheveux  : nous  n’entendons  ici 
que  donner  l’explication  de  la  manufaflure  , fans 
indiquer  tous  les  ouvrages  auxquels  le  fer  filé  s’em- 
ploie. 

Filer  le  fer  , eft  l’obliger  de  paffer  par  des  ouver- 
tures dont  il  prend  le  diamètre  : comme  ce  travail 
demande  beaucoup  de  force , on  a eu  recours  à Feau 
pour  faire  mouvoir  une  roue.  On  a un  cylindre  de 
bois  tournant  fur  fes  empoifes  ; ce  cylindre  eft  armé 
de  cames,  qui,  appuyant  fur  une  queue,  la  fait 
baiffer  ; elle  eft  relevée  après  le  paffage  de  la  came , 
par  une  pèrche  élaftique  , tenant  à la  queue  par  la 
chaîne.  La  queue  ne  peut  baiffer  , que  le  montant , 
auquel  elle  eft  attachée  , ne  foit  tiré  en  arrière  , & 
ce  à proportion  de  la  longueur  de  la  came  : ce 
montant  a un  mouvement  libre  dé  devant  en  ar- 
rière, par  une  cheville  de  fer  qui  le  traverfe  dans 
la  pièce  de  bois. 

Au  devant  du  montant  il  y a un  anneau  de  fer 
dont  la  racine  eft  arrêtée  de  l’autre  côté  par  une  clé  ; 
cet  anneau  s’appelle  davier;  il  reçoit  un  crochet  de 
1 anneau  de  la  grofté  tenaille  ; cet  anneau  , avec  fon 
prolongement  & fon  crochet  , s’appelle  chaînon. 

L anneau  du  chaînon  enferme  les  bouts  ceintrés  de 
Ja  tenaille;  le  montant  ne  peut  être  tiré  , que  lé 
chaînon  ne  le  foit , ainfi  que  la  tenaille  , dont  les 
mâchoires  ferrent  àproportion  que  les  branches  font 
lerrees,  & décrivent  en  reculantautarit  d’efpace  que 
le  montant  ; la  perche  élaftique  faifant  remonter  la 
queue.  Le  montant  & le  chaînon  font  également 
renvoyés  : le  chaînon  ne  peut  être  repouffé  qu’il  ne 
defferre  les  branches  , & conféquemmentles  mords 
cela  tenaille.  Si  nous  imaginons  que  la  tenaille  tienne 
un  morceau  de  fer  , elle  le  ferrera  & tirera  en  re- 
culant. Quand  elle  fera  defferrée  , elle  reprendra  fa 
place  par  fon  propre  poids  , qui  la  fait  couler,  le  Ions 
c un  juan  incliné  ; étant  retirée; , elle  mordra  Sr  ti- 
rera, & ainfi  de  fuite.  Voilà  ce  que  c’eft  qu’une  filerie. 
il  y a des  montans  auxquels  le  mouvement  eft  donné 
de  coté.  Imaginons  que  le  montant  eft  prolongé  en 
en-bas;  & que  la  camé , au  lieu  d’en  abaiffer  , en 
pou.fe  la  queue  pour  que  l’ouvrier  foit  le  maître 
d arrêter  le  mouvement  de  la  tenaille  : la  partie  qui 
eft  expofèe  au  frottement  de  la  camme  , eft  garnie 
d une  faillie  queuebien  coulanteentre  deuXanneaüx 
de  .er  ;a  la  tetè  de  la  faufile  quelle  , prend  une  corde 
qui  paftant  fur  une  poulie  attachée  au-defTus  d e l'ate- 
lier , vient  fe  rendre  à un  morceau  de  bois  flexible 
attache  par  une  de  fes  extrémités  au  plancher , vers 
le  pied  de  1 ouvrier  , élevé  de  l’autre  de  la  hauteur 
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de  la - came  ; 1 ouvrier  mettant  le  pied  fur  ce  mor- 
ceau de  bois  le  fait  baifier,  & conféquemment&it 
lever  la  faufife  qtieue  ; moyennant  quoi,  les  cames 
padent  fans  rien  rencontrer. 

La  tenaiile  eft  de  fer , & pour  dégrofïïr,  petit  pefer 
jufqu a deux-cents  livres;  le  chaînon  de  cinquante 
îoixame , d y en  a de  différentes'grdffehrs.  La  ten  ùfie 
peut  avoir  deux  pieds  de  longueur  : laforce  doit  être 
aux  brioches,  depuis  le  clou  au  mords.  Cette 
pâme  porte  quatre  à cinq  pouces  de  largeur  ftir 
trois  a quatre  pouces  d’épaiffeur  ; le  derrière’ des 
mords  eft  évidê  pour  le  paffage  du  fer,  qui  doit  fe 
irer  a cote.  L intérieur  des  mords  eft  entaillé  , pour 
quelle  fer  nepmffe  s’échapper  quand  il  eft  ferré. 

^ équipage  eft  monté  fur  un  châffis  élevé  pour 
que  1 auge  logé  en  deffus  puiffe  être  dirigé  & réparé 
commodément;  fur  ce  châffis  eft  fortement  attachée 
en  plan  incline  , une  pièce  de  bois  de  1 8 à 20  pouces 
d ecarrmage  , nommée  atelier ; le  refte  du  châffis  eft 
garni  de  planches.  Le  montant  eft  rendu  mobile  par 
une  mortaife  pratiquée  dans  l’atelier  , & ne  pmnfe 
dévoyer,  au  moyen  d’une  broche  de  fer  qui  tra- 
verle  ia  partie  enfermée  dans  l’atelier.  Quand  la 
queue  eft  en  retour  , 1 extrémité  de  l’atelier  eft  en- 
coches. Quand  la.  queue  n’eft  qu’un  prolongement 
du  montant,  Fateher  eft  percé  à jour:  pour  que  la  te- 
nadïe  defeende  aifément  par  fon  propre  poids  ; on 
en  eîeve  les  branches , & le  deffous  eft  garni  d’une 
plaque  de  fer. 

Contre  les  mords  de  la  tenaille  de  l’atelier,  por- 
tent quatre  montahs  de  fer  de  deux  pouces  d ecar- 
, *8S  ’ ’ur  -1X  pouces  de  hauteur  , bien  clavetés  en 
oeilons  , mortaifés  en  deffus  : ces  montans  fe  répon- 
dent deux  à deux,  à la  diftance  de  quinze  à vinn 
ignés  ; une  paire  éloignée  de  l’autre  d’environ  un 
Pjed  : c eft  dans  ces  montans  que  fe  placent  les 
nheres'. 

Une  filière  eft  un  morceau  d’acier  de  trois  pouces 
de  largeur,  fur  un  pouce  depaiffeur,  & deux  à 
trois  pieds  de  longueur.  Le  morceau  d’acier  fe  perce 
en  échiquier  de  deux  rangs  de  trous  de  différens 
diamètres;  moitié  plus  larges  en  devant  que  contre  la 
tenaille  pour  l’entrée  du  fer  , pour  que  le  frotte- 
ment  fe  farte  fur  une  moindre  étendue.  Pour  faire 
un  trou  ,11  faut  trois  poinçons.  Quand  le  morceau 
d acier  eft  chaufté , on  frappe  furie  plus  gros  poinçon 
pour  1 enfoncer  jufqiFau  tiers,  enfuite  un  de  moindre 
diamètre,  & finalement  le  plus  petit.  Ou  n’atteni 


point  que  le  troifieme  poinçon  perce  a jour:  quand 
en  voit  1 empreinte  dè  l’ouverture  , on  laiffe  refroi- 
dir 1 acier  pour  l’achever  à froid.  Les  trous  fe  placent 
a un  pouce  de  bord  & à un  pouce  de  diftance  les  uns 

1 nv'ltreS  : cluan<^  ^ont  tous  recherchés,  on  trempe 
ahhere,  & onia  place  dans  les  montans  de  fer, 
ou  ellè  eft  arrêtée  eh  deffus  par  les  clés  , en  deffous 
& des  cotés  par  des  coins.  Il  faut  que  le  milieu  de  la 
tenaille  foit  vis-à-vis  les  trous  du  bas.  Quand  on 
veut  faire  travailler  ceux  du  deffus  , on  11e  fait  que 
mettre  fous  la  tenaille  une  lame  de  fer  d'un  pouce 
d’épaiffeur. 


■C  c c c i j 


Le  ferle  plus  doux  eft  le  meilleur  pour  la  filière': 
©n  fe  fert  de  celui  qui  a paflfê  à la  fenderie , ou  qu’on 
a "battu  fous  le  martinet  ; choifuTant  celui  qui  , 
par  fa  grofieur,  approchele  plus  de  l’épaiiTeur  qu’on 
veut  donner  au  fil.  L’ouvrier  fait  chauffer  le  bout 
des  baguettes  , afin  de  les  arrondir  & diminuer  fur 
la  longueur  d’environ  fix  pouces  ; ce  qui  s’appelle 
amorcer.  Il  prèfente  à la  plus  groffe  filière  la  partie 
amorcée , & dirige  la  tenaille , dans  les  mords  de 
laquelle  il  en  fait  recevoir  l’extrémité , & donne 
l’eau  à la  roue  : l’ouvrier  eft  aftis  à côté , tenant  d’une 
main  un  linge  trempé  dans  l’huile  autour  du  fer,  & 
de  l’autre  main  reçoit  le  fil  au  fortir  des  mords. 
Pour  dégrofifir  du  gros  fil , il  n’y  a que  deux  ou  trois 
cames  à la  roue  : pour  du  fil  plus  petit , il  peut  y 
en  avoir  davantage  , fur-tout  fi  l’arbre  eft  gros.  Un 
même  arbre  peut  faire  marcher  plufieurs  ateliers. 

Quand  le  fer  eft  ébarbè  à la  première  filière  , 
l’ouvrier  le  préfente  à une  de  moindre  diamètre  , & 
ainfi  de  fuite.  Pour  le  plus  gros  fer  , il  faut  dix  à 
quinze  filières';  pour  le  moyen.,  vingt  à trente  ; le 
plus  petit , trente  à quarante:  cette  opération  va  très- 
vite,  chaque  coup  de  tenaille  pouvant  tirer  deux 
pouces.  L’arbre  monté  à deux  cames,  peut  faire 
dix  tours  par  minute  ; conféquemment  tirer  qua- 
rante pouces  : plus  le  fer  eft  fin  , plus  l’arbre  peut 
aller  vite  , & être  chargé  de  cames.  Deux  ouvriers 
en  gros  fil  peuvent  fabriquer  cent  cinquante  pefant 
par  jour  ; en  moyen,  quatre-vingt  ou  cent  au  défions  : 
le  plus  ou  le  moins  dépend  de  la  fineffe.  Quand  on 
veut  filer  extrêmement  fin  , comme  le  frottement 
n’eft  pas  violent , on  peut  le  tirer  à bras  d’hommes. 
Pour  un  mille  de  fer  filé  gros  & moyen , il  faut  en- 
viron trois  pintes  d’huile  & quatre  vans  de  char- 
ton.  Il  y a un  déchet  d’environ  cinquante  livres  par 
mille.  Les  fils  de  fer  gros  & moyens  fe  mettent  dans 
les  manufactures  en  bottes  de  vingt-cinq  livres  , 
liées  en  quatre  endroits  : pour  le  fil  fin  , les  bottes 
font  depuis  cinq  à quinze.  ( Cet  article  ejl  de  M. 
Boucuu  , maître  des  forges  à Veuxfaules , proche 
Château-Vilain.  ) 

Explication  détaillée  et  raisonnée  des 

Planches  relatives  à l’Art  du  Fer  & aux  grojfes 

Forges , tome  ÎI  des  gravures. 

On  a divifé  les  planches  relatives  à cet  art , en  fix 
ferions  ; la  première  contient  les  planches  relatives 
à Y exploitation  des  mines , & aux  différentes  prépa- 
rations dont  elles  font  fufceptibles  ; la  fécondé  con- 
tient des  planches  qui  ont  rapport  aux  fourneaux  à 
fer , où  on  fond  les  gueufes  ; la  troifième  contient 
celles, qui  ont  rapport  aux  fontes  marchandes , fous 
le  titre  de  fourneau  en  marchandée  ; la  quatrième 
feéfion  contient  les  planches  relatives  à la  forge  pro- 
prement dite , où  on  convertit  le  fer  de  gueule  en 
barres  ; la  cinquième  feftton  renferme  toutes  les 
planches  relatives  aux  deux  fortes  de  fenderie  ; la 
fixième  faélion  préfente  le  plan  & la  vue  perfpeftive 
d’un  patouiilet  double  pour  laver  des  mines  de  fer, 


PREMIÈRE  SECTION. 

De  F exploitation  des  mines  & de  leurs  prèpcf 
rations. 

PLANCHE  PREMIÈRE. 

Tirage  de  la  mine  en  roche  à fond  & près  la  fuperficie 
de  la  terre. 

La  première  vignette  repréfente  une  campagne 
dans  laquelle  on  a percé  plufieurs  puits  pour  tirer  la 
mine  à fond  , foit  mine  en  roche  ou  mine  en  grès. 

Fig. T,  mineroi , ou  ouvrier  mineur  qui  tourne  la 
manivelle  du  treuil  m n , à la  corde  duquel  eft  fuf- 
pendu  un  panier  à anfe,  femblable  à celui  que  l’ou- 
vrier,^. z , verfe  fur  le  tas  de  mine  qui  eft  auprès 
de  lui.  cdef,  les  quatre  jambettes  ou  fermes  qui 
foutiennent  le  treuil  ; plus  loin  l’on  voit  l’ouverture 
d’un  autre  puits,  a b.  Iss  fupports  du  treuil. 

Fig.  2 , ouvrier , ou  aide  qui  reçoit  le  panier 
chargé  de  mine  lorfqu’il  eft  arrivé  au  niveau  des 
planches  d f {fi g.  i qui  recouvrent  une  partie  du 
puits  ) , & le  renverie  fur  le  tas  de  mine  déjà  tirée 
de  la  minière , pour  être  enfuite  tranfportee  au 
fourneau  où  elle  doit  être  fondue.  Auprès  de  la 
fig.  2 , on  voit  l’ouverture  A d’un  autre  puits , dans 
lequel  on  a formé  un  cuvelage  de  charpente , pour 
empêcher  les  terres  qui  font  au  defiùs  de  la  minière 
d’ébouler , & de  combler  le  puits  ; au  defiùs  on  a 
établi  une  machine  mue  par  un  cheval  pour  tirer 
la  mine.  D , treuil  vertical  fur  lequel  les  cordes 
s’enroulent;  le  pivot  inférieur  de  l’arbre  ou  axe  de 
ce  treuil  , repofe  fur  une  crapaudine  , fcellée  au 
milieu  d’une  pierre  placée  au  centre  du  manège  & 
le  pivot  fupèrieur  eft  faifi  par  un  collet  applique  à 
une  des  faces  d’un  des  entraits  de  la  charpente^  du 
comble  qui  couvre  le  manège.  F F , levier  ; à 1 ex- 
trémité F duquel  eft  attaché  le  palonnier  auquel  le 
cheval  eft  attaché  ; on  peut  employer  plufieurs  che- 
vaux en  multipliant  le  nombre  des  bras.  B C , deux 
grandes  poulies  fur  lefquelles  paffent  les  cordes  qui 
s’enroulent  & le  déroulent  alternativement  fur  le 
treuil  D , pour  tirer  du  fond  de  la  mine  les  paniers 
chargés  de  mine  que  l’on  y attache  : c eft  le  feau  B 
qui  monte.  H , toiture  ou  couverture  du  manège. 
G,  prolongement  de  la  couverture  fur  le  puitspour 
mettre  les  poulies  & les  cordages  à couvert.  On  ne 
fait  guère  la  dépenfe  de  conftruire  ce  batiment  & la 
machine  qu’il  contient , que  pour  une  minière  abon- 
dante, & dont  l’exploitation , quelque  conuderable 
quelle  foit,  peut  fe  faire  pendant  long- temps  par 
la  même  ouverture  ; telles  font  les  mines  en  roche, 
dont  le  banc  a beaucoup  d epaifteur , dans  laquelle 
on  pratique  des  galeries  en  tout  fe  ns,  réfervant  le 
nombre  de  piliers  néceffaires , ainft  qu’on  le  von 
dans  la  vignette  du  bas  de  la  planche. 

La  fécondé  vignette  repréfente  une  campagne 
& une  montagne  , dans  lefquelles  on  tire  une  mine 
en  roche  , foit  à fond  ou  près  la  fuperficie  de  la 
terre. 
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Fig.  3 &£  4,  exploitation  de  la  mine  en  roche  près 
la  fuperficie  de  la  terre  en  travaillant  à ciel  décou- 
vert , à la  différence  de  l’autre  côté  de  la  vignette  , 
fig.  s & 6 , où  l’exploitation  eft  fouterraine. 

Fig.  3 , ouvrier  qui,  avec  un  pic,  fubdivife  un 
quartier  de  roche  qui  a été  féparé  de  la  mafïe. 

Fig.  4,  ouvrier  qui  perce  un  trou  dans  la  maffe 
pour  y faire  une  mine,  qui , étant  chargée  de  poudre 
à canon,  détache  de  la  maffe  des  parties  de  roche, 
que  les  ouvriers  débitent  enfuite  pour  en  faciliter  le 
tranfport  ; cet  ouvrier  fe  fert , pour  percer  le  trou  , 
d.  une  barre  de  fer  ronde , dont  l’extrémité  inférieure 
eft  acérée  & taillée  en  pointes  de  diamant  par  des 
filions  triangulaires  qui  fe  croifent  à angles  droits , 
comme  aux  martelines  de  fculpteurs , en  levant  & 
laiffant  retomber  alternativement  cet  outil  dans  le 
trou  que  l’on  commence  avec  un  pic  ou  autre  outil 
convenable  ; l’ou  vrier  obferve  de  tourner  alterna- 
tivement cet  outil  dans  fes  mains , afin  que  les 
pointes  de  l’extrémité  inférieure  frappent  dans  diffé- 
rens  endroits;  il  a foin  aufli  de  verfer  de  l’eau  dans 
le  trou  , non-feulement  pour  la  confervation  de 
l’outil , mais  auffi  pour  faciliter  l’extraftion  & écoule- 
ment des  parties  de  la  roche  qu’il  a broyées.  Lorfque 
le  trou  eft  percé  à la  profondeur  requife , oh  charge 
la  mine  en  y introduifant  la  quantité  de  poudre  né- 
ceffaire  dans  une  cartouche  de  papier  ; on  place  en- 
fuite  la  verge  de  fer  qui  eft  auprès  de  la  lettre  c,  dans 
le  trou  de  la  mine , obfervant  que  la  partie  infé- 
rieure dé  la  verge  de  fer  pénètre  dans  la  cartouche  ; 
on  remplit  enfuite  le  trou  jufqu’à  fon  ouverture 
avec  de  la  terre  que  l’on  foule  fortement , ou  avec 
tin  coulis  de  plâtre , fi  on  en  a.  Enfuite  on  retire  la 
verge  ou  aiguille  de  fer , au  lieu  de  laquelle  on  met 
de  la  poudre  qui  fert  d’amorce , & la  mine  eft  ache- 
vée : il  ne  relie  plus  qu’à  y mettre  le  feu  au  moyen 
^ une  mèche  lente  qui  donne  aux  ouvriers  le  temps 
de  s éloigner,  f,  première  foncée,  e , première  berme 
ou  relais,  d , fécondé  foncée,  c,  fécondé  benne  ou 
relais,  b , troifième  foncée , banc  ou  lit  de  la  mine. 
a>  le  fond  de  la  mine. 

On  voit  au  deffus  l’ouverture  d’un  percement 
o , dans  le  coteau  d’une  montagne , par  lequel  les 
eaux  d une  mine  fouterraine  peuvent  s’écouler. 

L autre  partie  de  la  même  vignette  repréfente 
1 exploitation  de  la  mine  en  roche  fouterraine  ; le 
coteau  eft  fuppofé  fraéfuré  pour  laiffer  voir  l’inté- 
rieur de  la  montagne. 

Fig-  S ■>  mineur  qui  détache  de  la  maffe  un  quartier 
de  roche  , en  frappant  avec  une  maffe  pelante  fur  la 
tête  des  coins  qu’il  a placés  dans  une  tranchée  qu’il 
a faite  auparavant  avec  un  pic  : on  met  ordinaire- 
ment entre  le  coin  & les  côtés  de  la  fente,  de  cales 
de  bois  de  chêne  pour  contenir  le  coin  , & l’em- 
pêcher de  rebondir  fous  le  coup,  c , bloc  ou  quartier 
de  roche  fépare  de  la  maffe.  d , panier  dans  lequel 
on  met  la  mine  pour  la  fortir  hors  de  la  minière. 
b , pelle  de  bois  pour  charger  les  paniers  ou  les 
brouettes. 

Fig.  6 , ouvrier  qui  tranfporte  la  mine  , au  moyen 
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d’une  brouette  fous  le  puits  du  minaret , par  lequel 
on  en  doit  faire  1 extraélion.  ghk , différentes  ga- 
leries, les  unes'  etançonnées , les  autres  fe  fou  tenant 
d’elles-mêmes,  dont  on  a tiré  la  mine,  ef,  foncée 
ou  puits  recouvert  de  quelques  planches  répondant 
au  puits  du  minaret  qui  fert  d’entrée  à la  minière  , 
& par  lequel  on  fait  1 extraéiion  de  la  mine  au  moyen 
de  la  machine  ( fig • 2f  première  vignette  ) , que  l’on 
voit  repréfentée  en  petit  au  haut  de  la  montagne. 


PLANCHE  II. 


Tirage  & tranfport  de  la  mine  en  grains  & de  la  mine 
fiuviatïle. 


La  première  vignette  repréfente  l’exploitation  de 
la  mine  en  grains  près  la  fuperficie  de  la  terre. 

Fig.  i , mineur  ou  pionnier  qui  pioche  la  mine  & 
en  fépare  les  pierres  inutiles. 

Fig.  2,  chargeur  qui  jette  la  mine  fur  le  terrain , 
& en  forme  des  tas  comme  c de  f 

Fig.  3 , autre  chargeur  qui  emplit  le  tombereau. 

Fig-  4 j fo  conduâeur  de  la  voiture. 

A , mefure  ou  feuillette  fervant  à mefurer  la  mine 
après  qu’elle  eft  lavée  & tranfportée  près  le  four- 
neau. B B , cercles  de  fer.  C C , poignées. 

La  fécondé  vignette  repréfente  la  traite  de  la  mine 
fluviatile  ou  des  lacs. 

L’eau  eft  fuppofêe  coupée  verticalement  pour 
laiffer  voir  le  travail  qui  fe  fait  au  fond. 

Fig.  i , pêcheur  de  mine , qui  pouffe  avec  un  rabot 
A ^ la  mine,  dans  la  truble  ou  bourfe  B C?  que  le  fe* 
cond  ouvrier  lui  préfente. 

Fig-  2 , pêcheur  qui  tient  le  manche  de  la  truble  ‘ 
avec  laquelle  il  racle  le  fond  du  lac;  cette  triible  eft 
compofée  d’un  arc  de  fer,  au  Commet  duquel  eft 
une  douille  qui  reçoit  un  manche  de  bois  de  huit 
ou  dix  pieds  de  longueur  : fur  l’arc  de  fer  eft 
attaché  ie  filet  qui  forme  la  truble  ou  bourfe  faite 
de  gros  fil  , & maillée  comme  les  filets  de  pê- 
cheurs, r 

PLANCHE  III. 


Calcination  de  la  mine  dans  les  fourneaux  de  For~ 
denberg. 


La  vignette  reprefente  deux  fours  de  calcination 
fou$  un  même  hangard  ; l’un  , fig.  , , eft  vide  , ainf» 
que  1 on  peut  voir  par  la  porte  A ; l’autre  four , fia-.  2 
en  chargé  , & la  porte  B fermée , comme  il  fera  dit 
ct-apres. 

. Ces  fourneaux  dont  le  plan  eft  un  carré , ont  exté- 
rieurement 20  pieds  de  chaque  côté  , & intérieure- 
ment 1 6 pieds  de  chaque  coté , les  murs  ayant  i 
pieds  d’épaiffeur  & 14  pieds  de  hauteur;  au  milieu 
d une  des  faces  eft  une  ouverture  ou  porte  ceintree 
de  6 pieds  de  hauteur  & 4 de  largeur  : c’eft  par  cette 
ouverture  que  Ton  retire  la  mine  lorlqu’elle  eft 
grillée  ; mais  pour  charger  le  fourneau , on  ferme 
cette  porte  au  moyen  de  6 barreaux  de  fer  pofés 
horizontalement  dans  la  baie  , ôc  fouteuues  a des 
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diftances  égales  par  des  crochets  de  même  métal  : 
c’eft  contre  les  barreaux  que  l’on  applique  Intérieu- 
rement des  plaques  de  pierre  capables  de  réfifter  à 
l’aéfion  du  feu.  On  voit  en  B,  fig.  2 , la  difpofttion 
de  cette  fermeture  , &_à  côté  de  chacun  des  four- 
neaux , les  efcaliers  par  lefquels  on  monte  fur  le 
terre -plein  , de  niveau  à la  partie  fupériêure  des 
fourneaux  , par  lequel  on  fait  le  fervice. 

Bas  de  .la  planche. 

FlS-  3 > élévation  extérieure  de  l’un  des  four- 
neaux; B,  la  porte,  x,  2,  3,  4,  5,  6, les  barreaux  qui 
foutiennent  les  pierres  qui  forment  la  clôture  du 
fourneau. 

Fig.  4,  coupe  verticale  du  fourneau  chargé,  pour 
faire  voir  les  différentes  couches  qui  compofent  la 
charge.  A , première  couche  qui  eft  de  clxarbQn  , & 
a deux  pieds  & demi  d’épailfeur.  B , premier  lit  de 
mine  de  4 pieds  d’épaiffeur.  C , fécondé  couche 
de  charbon  d’un  pied  & demi  d’épaiffeur.  D , fécond 
lit  de  mine  qui  a deux  pieds  & demi-d’épaiffeur.  E , 
troifième  couche  de  charbon  épaiffe  feulement  d’un 
pied.  F , troifième  & dernier  lit  de  mine , épais  de 
2 pieds.  Le  charbon  eft  environ  quinze  jours  à fe 
confumer  pour  cuire  la  mine  que  l’on  emploie  à 
mefure  qu’on  en  a befoin  pour  alimenter  le  four- 
neau. 

Fig.  3 , plan  d’un  des  deux  fourneaux.  A , la  porte. 
b c,  le  mur  de  devant,  c d,  le  mur  oppofé  adoft’é  au 
terre-plein. 

PLANCHE  IV. 

Calcination  de  la  mine  de  fer  , comme  elle  fe  pratique 

dans  le  Dauphiné,  le  Rouffillon , la  Navarre  & le 

Comté  de  Foix. 

La  vignette  repréfente  une  colline  fur  le  bord 
d’une  forêt , à laquelle  on  a adoffé  un  fourneau  de 
chaque  efpèce. 

Fig.  1 , fourneau  cylindrique  extérieurement  & 
intérieurement  conique , conftruit  en  maçonnerie. 
Il  y a vers  le  bas  une  ouverture  ou  porte  par  la- 
quelle on  met  le  feu.  On  charge  le  fourneau  par 
lits,  compofés  alternativement  de  bois  & de  mine; 
les  lits  inférieurs  compofés  des  plus  gros  morceaux 
de  mine.  L’ouverture  fupérieure  du  four  a 9 pieds 
de  diamètre  réduit  à 4 pieds  près  du  fond , & 
environ  10  pieds  de  profondeur,  non  compris  le 
mur  d’appui  qui  environne  l’ouverture  fupérieure, 

Fig.  2 , au  bas  de  la  planche,  coupe  verticale  du 
fourneau  par  la  porte  & l’embrafure  qui  y répond. 
A , l’embrafure.  B , la  porte.  C , linteau  de  la  porte. 
C D E D , parois  intérieures  du  cône  renverfé.  D D , 
mur  d’appui.  + 

Fig.  3 , plan  du  même  four  à vue  d’oifeau.  B , 
côté  de  la  porte.  D D , mur  d’appui. 

Fig.  4 , dans  la  vignette  , fourneaux  du  pays  de 
Foix  ; ils  diffèrent  des  précédens  en  ce  que  leur  bafe 
eft  un  carré  dont  chaque  côté  a intérieurement  9 
pieds , les  parois  ont  7 pieds  d’élévation  ; il  y a de 
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même  une  porte  au  fond  d’une  embrafure  par  la- 
quelle on  met  le  feu  au  bois  pour  calciner  la  mine; 
le  bois  & la  mine  font  dif  .ofés  par  lits  alternati- 
vement; le  premier  lit  eft  compofè  de  charbon  & de 
bois  fur  lequel  on  fait  un  lit  de  la  plus  groffe  mine  : 
ce  lit  eft  recouvert  par  un  double  lit  de  charbon  & 
de  bois,  fur  lequel  on  en  met  un  de  mine  concaffée 
en  plus  petits  morceaux;  ce  dernier  lit,  dont  la 
furface  fupérieure  eft  convexe , a beaucoup  plus 
d’épaiffeur  que  le  premier  , ainfi  qu’on  peut  le  voir 
dans  la  figure  fuivante. 

Fig.  5 , coupe  verticale  de  ce  fourneau  par  la  porte 
& l’einbrafure  qui  y répond.  A , l’embrafure.  B , la 
porte.  C,  le  linteau  de  la  porte.  C D E D , les  murs 
du  fourneau.  F , première  couche  combuftible  , 
compofée  d’un  lit  de  charbon  , au-deffus  duquel  eft 
un  lit  de  bois.  G , lit  de  mine  compofé  de  plus  gros 
morceaux.  H,  fécondé  couche  combuftible , com- 
pofée d’un  lit  de  charbon  & de  bois  comme  la 
précédente.  I , lit  de  mine  compofé  des  moindres 
morceaux,  & dont  la  furface  fupérieure  eft  con- 
vexe. 

Fig.  6 , plan  au  rez-de-chauffée  du  fourneau.  A, 
l’embrafiire.  B , la  porte. 

PLANCHE  V. 

Lavage  de  la  mine  terreufe. 

La  vignette  repréfente  une  campagne  fur  le  bord 
d’un  étang  ou  canal , dont  l’eau  eft  allez  élevée  pour 
paffer  fur  le  terrain  fi  elle  n’étoit  retenue  par  une 
chauffée  ou  digue , dans  laquelle  on  pratique  les 
empellemens  néceflaires. 

Fig.  1 , ouvrier  qui  lave  la  mine  dans  un  panierX , 
dont  le  fond  convexe  pofe  fur  les  planches  qui  font 
au  fond  du  lavoir  ; l’eau  eft  continuellement  renou- 
vellée  dans  le  lavoir,  venant  par  un  petit  canal  fou- 
terrain  qui  répond  à l’empellementt/,  & elle  s’écoule 
par  un  autre  petit  canal  fouterrain  que  l’on  peut  fer- 
mer au  befoin , par  une  petite  pelle , pour  laiffer 
couler  l’eau  par  la  goulette  X e , dans  un  autre  lavoir 
inférieur  P , félon  le  befoin. 

Au  deffus  du  lavoir  de  la  fig.  / , on  voit  une 
perche  flexible  O , foutenue  par  deux  autres  perches 
en  forme  de  chevalet , à laquelle  quelques-uns  fuf- 
pendent  le  panier  ou  crible  dans  lequel  ils  lavent 
îa  mine. 

Fig.  2 , ouvrier  qui , avec  unapelle , jette  la  mine 
du  tas  / , dans  le  lavoir  m.  Ce  lavoir , qui , ainft  que 
tous  les  autres  , eft  foncé  & entouré  de  planches  , 
reçoit  l’eau'  par  la  rigole  fouterraine  fie , qui  répond 
à l’empellement  c ; l’eau  s’écoule  par  une  autre 
rigole  f,  ou  goulette  e , dans  le  lavoir  inférieur  72, 
d’où  elle  fort  par  l’entaille  0 , faite  à la  coftière 
oppofée. 

Fig.  3 , ouvrier  qui  avec  un  riaule  ou  rabot , agite 
& laboure  la  mine  dans  le  lavoir,  pour  l’expofer 
au  courant , & la  faire  paffer  alternativement  d’un 
côté  du  lavoir  à l’autre.  Auprès  de  la  figure  eft  un 
autre  lavoir  plus  long  dans  le  fens  00 , qui  eft  la  di- 


reétion  du  courant,  que  dans  le  fens  oppofé,  qui 
eft  la  largeur  que  la  perfpeéfive  fait  paroître  plus 
grande  que  la  longueur.  Ce  lavoir  reçoit  l’eau  par 
la  rigole  kg  , qui  pafie  fous  le  tas  de  mine  La  &cb, 
deux  grands  empellemens  qui  conduifent  l’eau  à 
quelques-unes  des  ufines  , ou  fervent  feulement  de 
décharge. 

Fig.  4 , ouvrier  qui  re  trou  fie  ou  relève  la  mine 
lavée  , après  que  toute  l’eau  du  lavoir  eft  écoulée  , 
au  moyen  de  l’empellement  de  fond  placé  à un  des 
angles  du  lavoir  ; cet  ouvrier  forme  un  tas  de  mines 
que  l’on  tranfporte  enfuite  au  fourneau  pour  être 
fondue  & convertie  en  gueufesou  fer  crud  , ayant 
préalablement  été  melurée  dans  la  feuillette 
ABBCC  ,pl.  II,  première  vignette. 

Bas  de  la  Planche. 

Fig.  i , plan  du  lavoir  qui  a fix  pieds  en  carré  ; il 
ell  compofé  de  quatre  madriers  ou  cofHères  qui  en 
forment  le  tour  DDDD  , lefquels  font  aflemblés  à 
queue  ou  encoches.  Le  fond  B eft  formé  par  plufieurs 
planches  , & eft  à quatorze  pouces  de  profondeur. 
A , coftière  du  côté  d’amont.  E , goulette  par  la- 
quelle i’eau  arrive  dans  le  lavoir.  F , planche  qui  re- 
couvre la  goulette.  CC  , les  coftières  latérales-.  EE , 
décharge  de  fuperficie  du  côté  d’aval , lorfque  le 
lavoir  eft  plein  d’eau  ; c’eft  par-là  que  les  terres  dé- 
layées font  emportées  pendant  l’opération. 

Fig.  2 , crible  de  cuivre  percé  de  trous  , que  l’on 
fufpend  à la  corde  de  la  perche  o , fig.  / dans  la  vi- 
gnette, pour  laver  la  mine.  M,  le  crible. N,  fon 
anfe.  ' 

. Flg-  3 , panier  d’ofter  dont  fe  fert  la  fig.  i de  la 
vignette  : ce  panier  a vingt-quatre  pouces  de  dia- 
mètre d’une  anfe  à l’autre,  & feulement  vingt  pouces 
dans  la  largeur  X.  La  profondeur  eft  de  huit  pouces. 

Fig.  4 , pelle  de  l’ouvrier  fig.  4 de  la  vignette  ; 
elle  eft  de  deux  pièces.  AB  , la  pelle.  BC , le  manche. 
La  pelle  a de  A en  B , douze  pouces  de  long , & en 
A,  dix  pouces  de  large.  Le  manche  BC  de  la  pelle 
a quatre  pieds  & demi  de  long  , & un  pouce  & demi 
de  diamètre. 

Fig-  s > profil  de  la  même  pelle  , pour  faire  voir 
comment  les  deux  parties  font  réunies  par  une  liga- 
ture de  fil  de  fer  , d’ofier  ou  de  corde.  AB  „ la  pelle. 
BC  , le  manche. 

Fig.  6 , le  riaule  , rolle  ou  rabot  dont  fe  fert  l’ou- 
vrier  fig.  y , pour  labourer  la  mine  au  fond  du  la- 
voir. La  partie  GHK  eft  de  fer.  La  partie  GH  a 
fept  pouces  de  long  & autant  de  large.  La  douille  X 
a quatre  pouces  de  long  , pour  recevoir  le  manche 
de  bois  KL  , de  huit  pieds  de  long , fur  quinze  lignes 
de  gros. 

Fig • 7 > Ie  rolle  ou  rabot  vu  du  côté  concave  & fé- 
paré  du  manche.  G , le  tranchant. 

PLANCHE  Vï. 

Lavoir  de  M.  Robert . 

La  defcription  de  ce  lavoir  eft  extraite  en  partie 
du  livre  de  l’auteur,  intitulé  : Méthode  pour  laver  ri» 


fondre  avec  économie  les  mines  de  fer , lequel  a obtenu 
le  prix  propofé  par  l’académie  de  Befançon,'en 
1 année  1756. 

, Fig- 1 » 011  ta  vignette.  A , empellement  qui  four- 
nit 1 eau  au  lavoir,  ab  , canal  de  huit  pouces  en  carré, 
par  lequel  leau  eft  conduite.  BC  de,  premier  la- 
voir de  quatre  pieds  en  carré,  d efg  , fécond  lavoir 
de  même  grandeur  que  lé  précédent  ; le  fond  des 
deux  lavoirs  eft  élevé  d’environ  quinze  pouces  au 
deftus  du  terrain  , & eft  compofé  de  plaques  de  fer 
clouées  aux  madriers  , qui  forment  le  tour  du  lavoir; 
ces  plaques  de  fer  font  percées  de  trous  long,  , de 
dimenfion  à ne  point  laifier  échapper  la  mine,  c , 
ouverture  à la  partie  inférieure  de  la  planche  BC^ 
du  coté  d amont , par  laquelle  l’eau  entre  dans  le 
premier  lavoir,  de  , planche  de  féparation  des  deux 
lavoirs  ; cette  planche  eft  échancrée  pour  laiffer 
pafter  i’eau  du  premier  lavoir  dans  le  fécond,  fg, 
planche  de  clôture  du  fécond  lavoir  du  côté  d’aval; 
cette  planche  eft  aufti  ecliancrée,  & c’eft  par  cette  en- 
taille que  l’eau  fuperflue  qui  ne  s’écoule  pas  par 
les  trous  des  enfonçures  des  lavoirs , fort  & tombe 
dans  1 enceinte  de  planches  qui  les  environnent, 
d ou  elle  fort  chargée  de  glaife  & autres  impuretés 
du  minerai , par  l’ouverture  0 , & s’écoule  dans  la 
rivière. 

Deux  hommes  , chacun  armé  d’un  rable  de  fer  , 
perce  de  huit  trous  , remuent  la  mine  dans  chaque 
lavoir , en  la  changeant  continuellement  de  place 
pour  1 expofer  au  courant , & par  ce  moyen  déta- 
cher les  terres  qui  l’enveloppent;  ils  continuent  ce 
travail  ]ufqu  à ce  qu’il  ne  refte  -plus  que  le  grain  , 
que  i on  retire  enfuite  des  lavoirs  pour  l’amonceler  5 
comme  on  voit  en  E , qui  eft  le  tas  de  mine  lavée  ; 
on  continue  ainfi  en  prenant  de  la  mine  du  tas  D , 
non  lavee , que  Ion  met  dans  les  lavoirs  pour  re- 
commencer la  même  opération. 

Bas  de  la  Planche. 

Fig.  2,  plan  des  deux  lavoirs,  du  réfervoir , du 
canal  qui  y conduit  l’eau  , & de  l’encailTement  dans 
lequel  ils  font  placés,  a , canal  qui  amène  l’eau  dans 
le  réfervoir.  b , embouchuree  du  canal  dans  le  ré- 
fervoir E b.  BC  , réfervoir.  BC  d e , premier  lavoir 
clans  dequel  l’eau  entre  par  l’ouverture  c.  G,  fon- 
çure  du  lavoir,  d efg , fécond  lavoir  à la  fuite  du  pre- 
mier; l’eau  y entre  par  l’échancrure  de  la  plancheV  e» 
H , fonçure  du  fécond  lavoir  , fur  laquelle  on  voit 
differens  morceaux  de  mine.  J planche  échan- 
cree  , par  1 entaille  de  laquelle  l eau  fuperflue  qui 
ne  s’écoule  pas  par  les  trous  de  la  fonçure  des  la- 
voirs, s épanche  dans  l’encaiflement  qui  les  envi- 
ronne , & tort  par  les  ouvertures  O,  pour  s’ecoulerr 
à la  rivière. 

Fig- 3 > coupe  longitudinale  des  lavoirs,  réfervoirs 
& encaifiemens.  a L , canal  qui  conduit  l’eau  dans 
le  refervoir.  b B h , réfervoir.  B , planche  échancrée 
en  défions,  pour  laifier  pafter  l’eau' du  réfère  oir 
dans  le  premier  lavoir.  B G u , premier  lavoir  donc 
l’eau  s'écoule  partie  par  les  trous  de  l’enfonçure  G, 
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partie  par  deffus  la  planche  d entaillée  en  deffus.  ffH/ 
fécond  lavoir.  H , enfonçure  par  les  trous  de  la- 
quelle l’eau  s’écoule./,  planche  échancrée  en  deffus 
pour  lai ffer  échapper  l’eau  fuperflue.  O , fortie  de 
Fencaiffement  par  où  l’eau  s’écoule  à la  rivière. 

Fig.  4 , coupe  tranfverfale  par  le  milieu  du  fécond 
lavoir,  d e , cloifon  ou  planche  de  féparation  des 
deux  lavoirs  ; cette  planche  eft  échancrée  en  deffus, 
& l’eau  du  premier  lavoir  tombe  en  cafcade  dans  le 
fécond  lavoir  par  cette  échancrure.  H , fonçure  du 
fécond  lavoir.  £ , fonçure  de  l’encaiflement  qui  ren- 
ferme les  lavoirs.  E , foutien  de  la  clôture  de  l’en- 
caiffement,  D , place  où  fe  mettent  les  ouvriers. 

PLANCHE  VIL 
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procher  jufqu’à  un  demi-pouce  près  de  la  furface 
intérieure  de  la  huche. 

Fig.  2 , ouvrier  qui  charge  l’égrappoir  en  jettant 
la  mine  par  la  trémie  pofée  fur  le  courant  qui 
aboutit  au  haut  de  l’égrappoir  A , placé  au  deffus 
d’un  lavoir  , dans  lequel  la  mine  tombe  à travers 
la  grille  de  cette  machine  , tandis  que  les  pierres 
& autres  corps  de  plus  gros  volume  que  la  mine , 
font  entraînés  par  le  courant  au  bas  de  l'égrappoir. 

Fig.  3 , ouvrier  qui , avec  un  rable  ou  rabot , 
raffemble  la  mine  qui  eft  tombée  dans  le  lavoir  : 
l’eau  s’écoule  par  une  décharge  de  fuperficie  , 
comme  il  a été  ci- devant  expliqué. 

Bas  de  la  Planche. 


Cette  planche  & la  fuivante  repréfentenî  le  pa- 
touillet  & Végrappoir , avec  tous  les  dévoloppemens 
néceffaires. 

Fig.  1 , la  vignette  repréfente  le  patouillet  en 
perfpe&ive.  L’arbre  NN,  de  dix-huit  pouces  de  dia- 
mètre , a douze  pieds  de  long , y compris  la  partie 
qui  fert  de  moyeu  à la  roue  à aubes.  OQ  , les  tou- 
rillons. PP  , les  empoifes.  Cette  roue  , non  compris 
les  aubes  , a dix  pieds  & demi  de  diamètre , & eft 
formée  par  un  double  tour  de  courbes  liaifonnées  & 
accolées  de  quatre  pouces  & demi  de  large  fur  qua- 
tre pouces  d’épaiffeur , dans  lefquelles  s’implantent 
les  coyaux  qui  foutiennent  les  aubes,  au  nombre 
de  vingt  ; ces  aubes  ont  quinze  pouces  de  large  , fur 
dix  de  rayon  , & font  plongées  dans  un  courber , 
auquel  on  donne  l’eau  au  moyen  -d’un  empellement 
placé  à la  tête  du  courfier.  HH , la  huche  compofée 
de  fortes  douves  emboîtées  par  leurs  extrémités 
dans  la  feuillure  des  châflisFG,  FG  qui  avec  les 
fonçures  L , forment  les  côtés  de  la  huche , qui  eft 
intérieurement  demi-cylindrique , & de  ftx  pieds  en 
carré  ; au  milieu  du  côté  d’amont , aboutit  un  ca- 
nal A , répondant  à un  empellement  particulier , 
par  lequel  l’eau  vient  dans  la  huche  ; & du  côté 
d’aval  , eft  une  pelle  à long  manche  C , que  l’on  ôte 
lorfque  l’on  veut  laiffer  écouler  l’eau  & la  mine  la- 
vée dans  le  lavoir  S , en  paffant  par  le  canal  M & la 
gouttière  Q : ce  lavoir  a une  pelle  de  fond  T , que 
l’on  lève  dans  fes  couliffes  pour  mettre  le  lavoir  à 
fec  & en  retirer  la  mine  lavée , pendant  que  d’autre 
v mine  que  l’on  a introduite  dans  la  huche , y éprouve 

Ja  même  préparation. 

L’arbre  eft  garni  de  trois  barreaux  RRR  de  fer , 
coudés  en  double  équerre  fur  l’angle , & tournés 
de  façon  à préfenter  une  de  leurs  arêtes  à la  mine 
que  l’on  a jetée  dans  la  huche  , ce  qui  la  divife  , la 
délaie  dans  l’eau  perpétuellement  renouvellée  qui 
vient  par  le  canal  A,  du  côté  d’amont  ; l’eau  chargée 
de  la  terre  de  la  mine  eft  évacuée  à mefure  par  une 
ouverture  à un  des  côtés  de  la  huche  , & s’écoule 
dans  le  courfier. 

Les  barreaux  font  difpofés  en  tiers-point , & font 
arrêtés  par  des  coins  dans  le  corps  de  l’arbre , enforte 
gue  la  partie  , entre  les  deux  coudes  , puiffe  s’ap- 


Fig.  4 , plan  général  du  patouillet.  a , queue  de 
la  pelle  que  l’on  lève  pour  fournir  dans  le  courfier 
l’eau  à la  roue.  AA , canal  répondant  à un  petit 
empellement  particulier  qui  fournit  l’eau  à la  huche. 
RC  , la  roue.  NN,  l'arbre.  OO  , les  tourillons.  PP  , 
les  empoiffes.  RRR , les  barreaux.  FEFE  , châftïs 
de  la  huche.  LL , fonçure  de  la  huche.  D , gouttière 
pour  rejetter  dans  le  courfier  l’eau  fuperflue.  Q , 
décharge  de  la  huche  dans  le  lavoir  S. 

PLANCHE  V I I L 

Certe  planche  eft  la  fuite  de  la  précédente. 

Fig.  5 , profil  & coupe  du  patouillet  par  un  plaa 
parallèle  à la  longueur  du  courfier.  a , pelle  du 
courfier  qui  fournit  l’eau  à la  roue.  N , l’arbre  de  la 
roue.  RRR,  les  barreaux.  A , canal  par  lequel  l’eau 
entre  dans  la  huche.  FG  , différentes  pièces  du 
châftïs  de  la  huche.  HH,  les  douves  de  la  !* uche.  L, 
fonçure  du  côté  du  courfier.  D , ligne  pon&uée  du 
niveau  de  l’eau  dans  la  huche.  E , ouverture  ou 
décharge  de  fuperficie  dans  le  courfier  pour  rejetter 
les  eaux  chargées. de  terre.  C,  pelle, de  décharge 
pour  vider  la  mine  lavée  par  le  canal  Q dans  le 
lavoir.  S. 

Fig.  6 , repréfentation  perfpe&ive  & fur  la  grande 
échelle  de  l’égrappoir.  N , canal  qui  apporte  l’eau 
fur  l’égrappoir.  O , trémie  dans  laquelle  on  jette  la 
mine  qui  eft  aufïitôt  emportée  par  le  courant  le 
long  de  la  grille.  AHA , la  grille  compofée  de  bar- 
reaux repréfentés  plus  en  grand  dans  la  planche 
fuivante  : on  a fraâuré  une  des  membrures  ou 
jumelles  , pour  laiffer  voir  la  grille.  BR  , les  jumelles 
ou  membrures  de  fix  pieds  de  long  , fur  huit  & 
quatre  pouces  de  gros , efpacées  de  huit  pouces. 
CC , extrémité  des  entretoifes  qui  affermiffent  les 
jumelles.  DD , les  mortaifes  dans  lefquelles  paffent 
les  tenons  des  entretoifes.  EE  , mortaifes  dans  les 
tenons  pour  recevoir  les  clés  EF.  I , lavoir  au  deffus 
duquel  l’égrappoir  eft  pofé  en  talus.  L,  côtière  du 
côté  du  lavoir,  fur  lequel  eft  appuyée  l’extrémité 
inférieure  de  l’égrappoir. 

Fig.  7 , élévation  de  l’égrappoir  vu  par  une  de 
fes  extrémités.  BB  , les  membrures  ou  jumelles. 
DD , l’entretoife.  CC , tenons  de  l’entretoife.  EE , 

emplacement 
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emplacement  des  mortaifes  des  tenons  pour  rece- 
voir les  clés.  FF , les  clés. 

Fig.  8 , coupe  tranfverfale  de  legrappoir  dans  le 
milieu  de  fa  longueur.  BB,  les  jumelles  ou  mem- 
brures. GG  , rainures  dans  lefquelles  on  introduit 
les  barreaux  qui  forment  la  grille  de  legrappoir. 

Fig.  p , la  trémie. 

P L A N C H E.  I X. 

Repréfentation  perfpeftive  & développement  d’un 
bocard. 

La  vignette  offre  le  bocard  en  perfpeéHve  : il  eft 
confinât  dans  la  chauffée  d’un  étang  , dont  il  n’efl 
fépare  que  par  1 efpace  néceffaire  pour  l’empel- 
lement.  r 

Le  bocard  efl  compofé  d’une  roue  à aubes  , d’un 
aj  bre  horizontal , garni  de  cames  & d’un  nombre  de 
p^ons  convenable  , dont  la  chûte  réitérée  pulvérife 
les  minerais  qui  ont  befoin  de  cette  préparation.  A , 
j,  empellement  de  la  roue  que  l’on  lève  pour  donner 
1 eau  dans  le  courber.  C , la  roue  à aubes  de  huit 
pieds  de  diamètre  , y compris  les  aubes  qui  ont 
quinze  pouces  de  large  & dix  de  hauteur , & font 
au  nombre  de  feize.  Le  corps  de  la  roue  efl  formé 
par  deux  rangs  de  courbes  adoffées  , dans  lefquels 
lom  ahermis  les  coyaux  qui  fotitiennent  les  aubes. 
L arbre  EF  a environ  douz€ pieds  de  long , fur  vingt 
pouces  de  diamètre,  & efl  garni  de  quinze  cames 
cnfpotees  en  hélice  à trois  filets,  pour  lever  trois 
fois  a chaque  révolution  chacun  des  pilons.  G,  un 
des  tourillons. 

La  cage  du  bocard  efl  compofée  de  deux  fortes 
jumelles  i H , de  fept  à huit  pieds  de  longueur , fur 
dix  - huit  & douze  pouces  d’écarrlffage  ; ailes  font 
eievees  a-plomb  fur  une  forte  femelle  d’environ 
neuf  pieds  de  long  , fur  dix-huit  à vingt  pouces  en 
carre  : cette  femelle  repofe  & efl  afl'emblée  à en- 
coche fur  deux  longrines  d’un  pied  d’écarriffage  , 
qui  font. placées  au  deffous  & à-plomb  des  jumelles 
qui  font  affermies  dans  la  fuuation  verticale  par 
quatre  jambes  de  force  embreyées  haut  & bas  : 
lavoir  , les  deux  latérales  N , dans  les  larges  faces 
des  jumelles  & fur  la  femelle  ; les  deux  autres  M 
le  font  aux  petites  faces  des  jumelles  & à l’extré- 
mite  des  longrines  du  côté  d’aval. 

Entre  les  larges  faces  des  jumelles  qui  font  entre- 
tenues par  le  haut  par  les  moifes  clavetées  KL 
font  placés  cinq  pilons  qui,  avec  le  jeu  néceffaire  ’ 
occupent  un  efpace  de  vingr-fopr  pouces  , les  pilons 
ayant  chacun  cinq  pouces  d’écarriffage. 

Les  pilons  font  garnis  chacun  d’un  mentonnet  à 
une  hauteur  convenable,  pour  que  les  cames  de 
1 arbre  pument  les  rencontrer  , & à leur  extrémité 
inferieure,  dune  plaque  de  fer  dont  on  trouve  la 
hgure  dans  le  bas  de  la  planche. 
vAu  <^"vrant  des  pilons  du  côté  d’amont,. efl  un 
eipace  O ou  on  jette  le  minerai  que  l’on  veut  pul- 
verifer,  & plus  haut  l’empeileinent  B qui  fournit 
; .«u  a.u  bocard  : on  a fraéluré  la  joyère  ou  paroi 
Arts  & Me iier s.  Tome  [L  Partie  II. 
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antérieure  abc,  pour  laiffer  voir  l’intérieur  de  l’ef- 
pace  O , & le  minerai  que  le  courant  emporte  fous 
les  pilons;  le  minerai  fuffifamment  trituré,  eft  em- 
porté par  le  courant  à travers  une  grille  à barreaux 
horizontaux  dans  le  lavoir  P,  ou  il  fe  dépofe,  & 
d ou  enfuite  on  le  retire  , après  avoir  laiffé  écouler 
leau  du  lavoir  , pour  enfuite  le  tranfporter  au 
fourneau. 

Bas  de  la  Planche . 

Fig.  i , plan  général  du  bocard.  A , empellement 
cle  la  roue  à aubes.  CD  , la  roue.  EF , l’arbre.  G v 
les  tourillons,  B , l’empellement  du  bocard.  HI,  les 
jumelles.  KkLl  , les  moifes  clavetées.  N*,  les 
jambes  fur  la  femelle.  Mm,  les  jambes  fur  les  lon- 
gnnes.  1,2,  3 , 4 , 5 , les  pilons.  6 , 7,  8 , 9 , 10 , 
s cames.  S , canal  par  lequel  le  minerai  fuffifam- 
ment  pulvérifé  paffe,  après  avoir  traverfé  la  grille 
pour  entrer  dans  le  lavoir  P.  T,  verfoir  de  fupeï- 
heie  pour  écouler  les  eaux  du  lavoir. 

Fig.  2 , élévation  du  bocard  du  côté  d’aval  ou 
de  la  grille.  H I les  jumelles.  K h , une  des  deux 
moues.  N n,  les  jambes  fur  la  femelle.  Q q , la 
femelle..  M m , les  jambes  fur  les  longrines.  R r 
extrémité  des  longrines.  Y y,  entretoife  ou  guide 
den  bas  des  pilons.  V a,  la  grille.  X,  taque,  ou 
plaque  de  fer  placée  entre  les  deux  jumelles  , & 
encaftrée  de  fon  épaiffeur  dans  la  femelle  ; c’eff  fur 
cette  taque  que  les  pilons  écrafent  le  minerai.  1 , 

2 ) 3 > 4 ) 5 » les  pilons. 

dig.  3 , développement  en  grand  de  Quelques 
parties  du  pilon  , & de  l’arbre  tournant.  N,  le  centre 
de  1 arbre  tournant.  B , une  came.  C , mentonnet. 

, la  clavette  qui  efl  elle-même  clavetée.  E , frette 
au  bas  du  pilon.  F , plan  du  deffous  de  la  ferrure  du 
pilon  , de  laquelle  on  voit  le  profil  en  x , a.  E c 
queue  de  la  ferrure  du  pilon. 

4 ? quelques-uns  des  barreaux  de  la  grille 
V u du  bocard  , & de  la  grille  A H A de  l’égrappoir 
reprefenté  dans  la  planche  précédente,  a b , un  de 
ces  barreaux  coupé  en  deux  : ils  font  auarrés  par 
les  deux  bouts , & le  milieu  eft  triangulaire  ; le  côté 
qui  fe  préfente  à la  vue  dans  la  figure  , eft  celui 
qui  eft  tourné  du  côté  d’aval  dans  le  bocard , & 
en  deffous  dans  legrappoir  , afin  que  les  coTps  qui 
doivent  être  criblés  par  cette  grille  , ne  s’y  arrêtent 
point , trouvant  le  paffage  plus  ouvert  du  côté  de 
la  lortie  que  de  celui  de  l’entrée. 

PLANCHE  X. 

Plan  général  du  bocard  compofé. 

La  description  eft  extraite  d’un  mémoire  cemmu- 
mque  par  M.  Grignon , maître  de  forges  à Bayard 
fur  Marne. 

La  connoiffance  fuppofée  des  meilleurs  mine- 
rais , il  eft  neceffaire  de  les  rendre  dans  l'état  le 
plus  avantageux  pour  être  fournis  à l’aélion  du  feu, 
loit  en  les  brifant  feulement  pour  les  divifer , afin 
que  préientant  plus  de  furface  , ils  l'oient  plus  inti- 
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inement  & plus  promptement  pénétrés  par  le  feu, 
i oit  en  féparant  de  leurs  maffes  des  corps  étrangers 
qui  abforberoient  inutilement  une  partie  de  la  cha- 
leur, ce  qui  fruftreroit  d’une  partie  du  produit,  ou 
qui , altérant  leur  effence  , communiqueroit  une 
mauvaife  qualité  à la  fonte. 

Il  y a en  général  deux  efpèces  de  mines  de  fer  : 
l’une  eft  en  maffes  compares  , l’autre  en  grains  plus 
ou  moins  gros  ; chacune  de  ces  efpèces  exige  des 
préparations  particulières. 

Les  mines  en  maffes  font  ou  pures  ou  fulfureu- 
fes  , ou  terreufes  : les  mines  pures  , c’eft-à-dire  qui 
ne  contiennent  rien  au-delà  de  la  fubftance  métal- 
lique , n’ont  befoin  pour  être  admifes  au  fourneau  , 
que  d’être  brifées  au  fortir  de  la  minière , en  mor- 
ceaux dont  les  plus  gros  n’excèdent  pas  un  pouce 
cubique  ; il  eft  néceffaire  de  griller  , concaffer  & 
laver  les  raines  fulphureufes  & quartzeufes  ; les 
mines  feulement  terreufes  qui  font  enveloppées  , 
ou  qui  renferment  dans  leurs  cavités  des  parties 
terreufes  , n’ont  befoin  que  des  deux  dernières 
opérations. 

Les  mines  de  la  fécondé  efpèce  font  en  grains 
globuleux  , détachés  , ou  agglutinés  par  un  peu  de 
Ipath  ou  des  terres  bolaires  ; les  filons  ou  les  amas 
de  ces  nrnes  font  environnés  ou  traverfés  par  des 
lits  de  fable  , de  glaife , de  pétrifications  , ou  de 
cafbne  , dont  la  féparation  ne  peut  fe  faire  par 
un  lavage  approprié. 

Un  même  fourneau  confomme  fouvent  de  tou- 
tes ces  efpèces  de  minerais  ; il  efl  donc  effentieî 
de  trouver  une  machine  qui  puifTe  s’appliquer  à 
.leur  différent  caraélère  : c’eft  l’avantage  de  celle 
’que  l’on  va  décrire. 

Le  bocard  compofé  eft  une  machine  formée 
d’un  bocard  fimple , d’un  patouillet , d’un  lavoir 
& d’un  égrappoir , à travers  lefquels  paffe  le  mine- 
rai. Le  bocard , femblable  à celui  décrit  ci-devant, 
eft  compofé  de  deux  jumelles  N N perpendiculai- 
res , affemblées  & arcboutées  fur  une  femelle;  elles 
font  diftantes  l’une  de  l’autre  de  5.6  pouces  , pour 
recevoir  cinq  pilons  i , a,  3 , 4,  5 , de  cinq  pouces 
quarrés  chacun  , auxquels  font  afi'emblés  à angles 
droits  des  mentonnets  de  fonte  ou  de  bois  , qui 
répondent  à trois  rangs  de  cames  de  fer  M M , 
efpacées  à tiers-point  fur  la  circonférence  de  l’ar- 
bre horizontal  G , qui  eft  mu  par  l’aâion  de  l’eau 
fur  la  roue  verticale  H , enforte  qu’il  y ait  toujours 
un  pilon  levé  entre  un  qui  s’élève  & un  qui  retom- 
be : ces  pilons  font  garnis  à la  partie  inférieure  d’une 
frette  & d'une  pdaque  de  fer  percée  de  cinq  trous  , 
pour  recevoir  cinq  fiches  forgées  fur  l’étampure 
des  trous.  Au  lieu  de  cette  plaque , fouvent  on  met 
un  pilon  de  fonte  , du  calibre  de  la  pièce  de  bois  , 
fur  quatre  pouces  de  hauteur  : ce  pilon  de  fonte  eft 
pénétré  d’une  queue  de  fer  forgé  qui  en  occupe 
le  centre  ; cette  queue  s’enfonce  perpendiculaire- 
ment dans  la  pièce  de  bois. 

Les  pilons  retombent  fur  une  plaque  épaifle  de 
. fer  fondu , qui  occupe  tout  l’efpace  entre  les  ju- 
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melles  j & eft  encaftrée  de  fon  épaiffeur  dans  la 
foie  ou  femelle  dans  laquelle  les  jumelles  font  affem- 
blées  ; les  jumelles  font  garnies  intérieurement  à 
leur  partie  inférieure  de  plaques  de  fonte  de  12 
pouces  de  hauteur  , pour  éviter  leur  prompte  ruine 
qui  naîtroit  du  frottement  continuel  des  pilons  qui 
les  avoifinent  : les  jumelles  font  reliées  enfemble 
par  quatre  traverfes  P P , qui  pénètrent  les  jumelles 
en  haut  & en  bas  & font  retenues  par  des  clés  &l 
des  coins  ; ces  traverfes  font  de  fer. 

Un  courant  d’eau  d’environ  trente  pouces  de 
j volume , qui  entre  par  l’empellement  C , pouffe 
fous  les  pilons  le  minerai  que  l’on  précipite  dans 
l’auge  F ; cette  auge  , dont  le  plan  eft  un  trapèze, 
eft  formée  par  deux  joyères  de  bo.is  aboutifîantes 
aux  jumelles  , & fe  refferrant  du  côté  d’amont  ou 
de  l’empellement  C ; le  minerai  trituré  , paîtri  & 
délayé  par  la  chute  réitérée  des  pilons  , eft  forcé 
par  le  courant  de  l’eau  à paffer  à travers  de  la  grille 
qui  eft  appliquée  aux  jumelles  du  bocard  du  côté 
d’aval,  pour  arriver  par  les  goulettes  a ou  y dans 
une  des  deux  huches  du  patouillet. 

La  grille  ne  doit  point  être  formée  de  barreaux 
affembiés  & fondés  fur  un  cadre  ; il  eft  plus  com- 
mode de  la  former  de  barreaux  qui  n’ont  aucune 
liaifon  entr’eux , parce  qu’ayant  différentes  efpèces 
de  minerais  à traiter  , il  faut  efpacer  différemment 
les  barreaux  : pour  les  greffes  mines  il  faut  fix  à 
fept  lignes  de  diftance  , & feulement  trois  ou  qua- 
tre pour  les  menues  , ce  qui  obligeroit  à avoir  nom- 
bre de  grilles  différentes  ; d’ailleurs  un  barreau  qui 
éprouve  un  accident , met  la  grille  hors  de  fervice. 

Pour  éviter  ces  inconvéniens  , il  faut  creufer  à la 
partie  inférieure  de  chaque  jumelle  , du  côté  d’aval, 
une  feuillure  d’un  pouce  de  profondeur,  deux  pou- 
ces & demi  de  large , & quinze  pouces  de  hauteur, 
depuis  le  niveau  de  la  plaque  de  fonte  fur  laquelle 
retombent  les  pilons  , jufqu’au  niveau  des  traverfes 
inférieures.  Il  faut  enfuite  brocher  fortement  un 
guide  d’un  pouce  d’épaiffeur  fur  vingt  lignes  de 
largeur , pour  former  une  couliffe  à chacune  des 
jumelles.  Pour  former  la  grille  , il  faut  des  bar- 
reaux triangulaires  de  vingt-huit  pouces  de  lon- 
gueur, dont  les  bouts  refoulés  & forgés  quarré- 
rnent  fur  fept  à huit  lignes  de  groffeur,  portant  à 
plat  une  des  faces  de  la  partie  triangulaire  , fe  pré- 
fente du  côté  d’amont,  & l’arête  oppofée  du  côté 
d’aval  ; ou  bien  on  emploiera  des  barreaux  quar- 
rés , dont  les  bouts  refoulés  quarrément , & pofant 
horizontalement  , le  milieu  du  barreau  préfente 
deux  de  fes  arêtes  horizontalement  ; en  cet  état , 
on  les  introduira  dans  les  couliffes  , en  les  féparant 
par  de  petites  cales  de  bois  proportionnées  à la 
diftance  que  l’on  veutlaiftèr  entre  chaque  barreau  : 
le  dernier  barreau  eft  affujetti  à chaque  bout  par 
une  petite  clé  chafiée  à force;  lorfqu’il  faut  chan- 
ger de  grille , un  quart  d’heure  fuffit  pour  la  réta-; 
blir.  Le  patouillet  X X ou  Y Y , eft  une  cuve  demi- 
cylindrique  de  cinq  pieds  de  long , & cinq  pieds 
de  diamètre , formée  de  douves  fortes  faites  ayec 
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des  quartelages  de  bois  de  quatre  à cinq  pouces 
en  quarré  , bien  dreffés  & joints,  affermis  fur  une 
charpente  dont  chaque  bout  forme  un  demi-cercle  ; 
les  deux  bouts  de  la  huche  font  fermés  par  des 
er.tonçures  faites  de  madriers  d’environ  trois  pou- 
ces dépaiffeur.  Dans  chaque  huche  il  y a trois 
ouvertures  , l’une  x ou  y ; au  milieu  de  la  partie 
fupérieure  eft  1 orifice  de  la  goulette  qui  apporte 
1 eau  chargée  de  la  mine  fortant  de  la  grille  ; la 
féconde  ouverture  6 ou  7 eft  dans  l’enfonçure  près 
1 angle  du  coté  d’amont;  elle  fert  à évacuer  l’eau 
bourbeufe  , chargée  des  impuretés  du  minerai  ; 
ede  eft  à quelques  pouces  au  deffous  du  niveau  de 
la  precedente  : plus  les  mines  font  quartzeufes  ou 
fab  onneufes , plus  il  faut  defeendre  cette  ouver- 
ture ; la  troifième  & dernière  eft  placée  au  fond 
& au  centre  de  chaque  huche  ; elles  fervent  à con- 
duire  le  minerai  fuffifamment  lavé  dans  le  lavoir 
inrérieur  Z , en  paffant  fur  l’égrappoir  que  l’on 
adapte  , s’il  eft  néceffaire  , au  deffus  de  ce  lavoir, 
& au  deffous  des  goulettes  g ou  h.  8 ou  9 , font  les 
queues  des  pelles  qui  ferment  l'ouverture  inférieure 
de  la  huche.  10,  ii,  barreaux  qui  contiennent  les 
queues  des  pelles. 

L’arbre  c d du  patouillet  eft  mu  par  la  roue  a b , 
dans  le  meme  courber  que  celle  du  bocard  ; & 
comme  il  raut  beaucoup  de  force  à cette  roue  , on 
t.re  un  aqueduc  fous  le  courfter  de  la  roue  du 
bocard , lequel  aboutit  fur  le  plongeon  de  la  fécondé 
roue , enferre  que  l’eau  de  la  première  roue  vient 
encore  fur  la  fécondé. 

L arbre  vis-à-vis  le  vide  de  chaque  huche  eft  garni 
de  barreaux  dont  les  bouts  pénètrent  & fe  croifent 
dans  le  même  fens  que  les  rays  de  la  roue  ; ces 
barreaux  de  dix-huit  lignes  de  groffeur  font  repliés 
a angles  droits  , enforte  que  la  partie  qui  eft  pa- 
rallèle à l’arbre , eft  éloignée  de  fon  centre  de 
■vingt-neuf  pouces  & demi  hors  d’œuvre  , pour 
que  dans  le  mouvement  de  rotation , ils  defcen- 
dent  jufqu  a un  demi-pouce  près  du  fond  de  la 
huche.  Les  angles  des  coudes  de  ces  barreaux  doi- 
vent  être  prefque  vifs  pour  entrer  dans  les  angles 
circulaires  de  la  huche  ; mais  comme  les  rayons 
des  quatre  barreaux  ne  font  pas  tous  dans  un  même 
plan  , on  coude  les  angles  en  manière  de  croffe 
pour  qu’ils  puiffent  palier  près  des  enfonçures  & 
empecher  que  le  minerai  n’y  féjourne. 

Chacun  des  quatre  efpaces  que  les  barreaux  laif- 
ient  entre  eux,  eft  garni  de  trois  cuillers  ; ces  cuil- 
lers font  des  efpèces  de  fpatules  , dont  la  branche 
ou  barreau  de  dix-huit  lignes  de  groffeur  , eft  em- 
manché dans  l’arbre  : l’autre  bout  eft  applati  à fix 
pouces  en  long  & en  large , & eft  refendu  en  trois 
parties  , ce  qui  forme  une  efpèce  de  main  tridaftile 
qui  avance  auprès  de  la  huche  autant  que  les  bar- 
reaux : le  bout  de  ces  cuillers  eft  tors  , pour  que  la 
mine  coule  deffus  en  biaifant , & eft  courbé  pour 
que  .a  mine  qu  il  rapporte  en  montant  ne  foit  point 
jetee  hors  de  la  huche  ; il  eft  fendu  enfin , pour  mul- 
tiplier la  collifton. 
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Il  eft  effentlel  que  les  barreaux,  les  cuillers  , 8c 
par  conféquent  les  huches,  aient  les  dimenfions 
données  ; lorfque  les  huches  font  plu>  profondes  , 
les  barreaux  & cuillers  étant  néceiiairement  plus 
longs  , ont  moins  de  force  , parce  que  le  centre  de 
l’aftion  eft  trop  éloigné  du  point  d’-appui , l’opération 
eft  plus  lente  & moins  exaéte. 

Lorfque  l’arbre  hériffé  de  douze  cuillers  & de 
quatre  barreaux  eft  mis  en  mouvement,  il  naît 
un  tumulte  inteftin  dans  la  huche  qui  agite  tout  le 
minerai  à fur  & à mefure  qu’il  y eft  précipité  : les 
cuillers  foulèvent  la  maffe  de  minerai  toujours  prêt 
à fe  précipiter,  les  barreaux  en  paffant  exaftement 
dans  tout  le  contour  de  la  huche  , empêchent  par 
leur  mouvement  que  le  minerai  ne  fe  cantonne 
dans  les  angles  ; le  frottement  qui  naît  de  ce  mou- 
vement général , détache  les  corps  étrangers , dé- 
laye les  terres  glaifeufes  ou  argilleufes  qui  font 
chaffées , unies  à l’eau  par  la  goulette  de  décharge 
6 ou  7 , qui  évacue  autant  d’eau  qu’il  en  entre  ; 
les  fables  fins  font  aufti  foule vés  & entraînés  avec 
l’eau  bourbeufe. 

Le  patouillet  à cuillers  fans  barreaux  ne  fuffit 
pas  , parce  que  les  cuillers  ne  peuvent  aller  dans  les 
angles  de  la  huche  , & quelles  ne  forment  qu’una 
tranchée  dans  la  maffe  de  minerai  qui  fe  précipite  ; 
les  barreaux  ne  préfentent  pas  affez  de  furface , mais 
ils  paffent  dans  toute  l’étendue  de  la  huche  ; l’utilité 
diftinde  des  barreaux  & des  cuillers  a déterminé 
l’auteur  à les  joindre. 

Lorfque  l’on  s’apperçoit  que  l’eau  de  la  huche 
s éclaircit , on  débouche  l’ouverture  du  fond  de  la 
huche  , en  tirant  une  efpèce  de  bonde  ou  de  pelle 
faite  d un  bout  de  bois  quarré,  échancré  circulai- 
rement  pour  affleurer  la  furface  intérieure  de  la 
huche  , & emmanché  d’un  bâton  8 ou  9 , qui  fert 
à 3a  replacer  ou  la  retirer. 

Pendant  que  le  minerai  fiiffifemment  lavé  fe  pré- 
cipite dans  le  lavoir  Z , un  ouvrier  placé  oblique- 
ment au  courant  tire  le  minerai  avec  un  rabot  de 
fer  dans  un  des  angles  du  lavoir  en  le  foulevant; 
pendant  cette  opération  , l’eau  que  fournit  la  gou- 
lette de  la  grille  du  bocard  continue  de  couler  juf- 
qu’à  ce  que  l’ouvrier  ait  amoncelé  toute  la  mine 
dans  un  coin  du  lavoir  ; cette  eau  qui  tient  en  dif- 
folution  les  parties  étrangères , s’écoule  par  une 
échancrure  k ou/,  faite  à la  parue  fupérieure  du 
lavoir  du  côté  d’aval;  & lorfque  tout  le  minerai 
eft  amaffe , 3a  bonde  8 ou  9 replacée  , l’ouvrier 
débouche  le  petit  empellement  de  fond  m , pour 
mettre  le  lavoir  a fac  : s’il  refte  quelque  peu  de 
fable  , le  bocqueur  l’enlève  avec  une  pelle  de  bois, 
ou  le  fait  écouler  par  le  petit  empellement  m ; alors 
un  autre  bocqueur  fait  travailler  le  bocard  , tandis 
que  le  premier  enlève  du  baffin  le  minerai  lavé  & 
dépole  dans  une  place  ménagée  à côté  de  la  ma- 
chine , pour  enfuite  être  porté  au  fourneau. 

Lorfque  l’on  veut  doubler  le  travail  d'un  bocard' 
pour  de  plus  amples  provifions , 011  établit  deux 
huches  XX,  YY , placées  bout  à bout  lur  la  mémo 
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ligne  : l’arbre  eft  garni  vis-à-vis  de  chacune  , de 
barreaux  & de  cuillers  ; pour  lors  le  jeu  des  pilons 
du  bocard  n’eft  jamais  interrompu  , parce  que  lorf- 
qu’une  des  deux  huches  eft  fuffifamment  chargée 
de  minerai , on  détourne  l’eau  bcurbeufe  & char- 
gée de  minerai  qui  ibrt  de  la  grille  par  le  fous-glacis 

dans  l’autre  huche  en  tournant  une  efpèce  de 
porte  T fixée  à charnière  au  Commet  1 de  l’angle 
de  réparation  des  deux  goulettcs  T x , V y ; cette 
porte  va  battre  alternativement  contre  l'une  ou  l’au- 
tre des  joyères  du  fous-glacis  , dans  la  poiition  que 
la  figure  repréfente  pour  conduire  l’eau  & le  mi- 
nerai dans  la  huche  Y Y & dans  la  pofition  indiquée 
par  la  ligne  ponéluée  V , pour  conduire  l’une  & l’au- 
tre dans  la  huche  XX. 

Pour  que  la  huche  dont  la  communication  avec 
le  bocard  eft  interceptée  ne  manque  point  d’eau 
pour  patouiller  , il  faut  ménager  des  goulettes  par- 
ticulières D R r,  E Sy,  fermées  par  les  petits 
empellemens  D & E , que  l’on  lève  au  befoin  pour 
avoir  de  l’eau  pure  dans  la  huche  , & continuer 
l’opération. 

On  pourroit  aufli  augmenter  le  travail  en  augmen- 
tant le  nombre  des  pilons  du  bocard,  & en  conftr-ui- 
fant  un  fécond  & même  quatre  patouillets  ; alors  on 
placeroit  les  roues  à aubes  au  milieu  des  arbres, 
& les  bocards  & les  huches  de  chaque  côté. 

Explication  particulière  des  lettres  de  la  Planche  X. 

A A , bief  ou  canal  qui  fournit  l’eau  à la  machine. 

B , empellement  de  la  roue  du  bocard  ; cet  ern- 
pellement  doit  être  double  pour  pouvoir  fournir  à 
la  roue  du  patouillet  par  le  fous-aqueduc,  lorfqu’on 
juge  à propos  de  ne  point  faire  marcher  la  roue  du 
bocard. 

C , empellement  qui  fournit  l’eau  au  bocard. 

D , petit  empellement  qui  fournit  l’eau  à la  hu- 
che XX. 

E , petit  empellement  qui  fournit  l’eau  à la  hu- 
che YY. 

G , arbre  de  la  roue  du  bocard. 

H,  roue  du  bocard  garnie  de  vingt  aubes. 

L , plumfeuils  & empoiffes  de  l’arbre  de  la  roue 
du  bocard. 

M , cames  de  fer  qui  élèvent  les  pilons. 

N , pilons. 

*,2,3,4,  5,  pilons. 

PP , clé  des  traverfes. 

Q , fous-glacis  qui  reçoit  le  minerai  trituré  & 
entraîné  par  l’eau  à travers  la  grille,  & le  conduit 
dans  l’une  ou  l’autre  des  deux  huches  par  les  grilles 
x &y  , fuivant  que  la  porte  mobile  T eft  tournée. 

R , goulette  qui  fournit  de  l’eau  claire  à la  huche 
XX. 

S , goulette  qui  fournit  de  l’eau  chaude  à la  huche 
YY. 

T , porte  ou  planche  mobile  qui  détermine  l’eau 
chargée  de  minerai  d’eatrer  dans  l’une  ou  l’autre 
des  deux  huches  » 
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V , ligne  fur  laquelle  il  faut  amener  la  porte  T , 
pour  que  le  minerai  paffe  dans  la  huche  Y Y. 

x , goulette  de  la  huche  X X. 

X X , une  des  deux  huches. 

y , goulette  de  la  huche  Y Y. 

Y Y , la  fécondé  huche. 

6 8?  7 , goulettes  qui  dégorgent  î’eau  bourbeufe 
chargée  des  impuretés  du  minerai. 

a b , roue  du  patouillet. 

c d , arbre  du  patouillet  garni  de  barreaux  & de 
cuillers. 

e e , empoiffes  des  tourillons  de  l’arbre. 

f f,  plumfeuils  de  l’arbre  du  patouillet. 

g h , goulettes  de  décharge  de  fond  des  huches 
dans  le  lavoir  Z. 

k l , décharge  de  fuperficie  du  lavoir. 

7 n , décharge  de  fond  du  lavoir. 

Z , lavoir. 

SECONDE  SECTION, 

Fourneau,  à fer . 

PLANCHE  PREMIÈRE. 

Cette  planche  contient  le  plan  général  d’un  four- 
neau , des  bâtimens  qui  en  dépendent , & diffé- 
rentes coupes  particulières  du  mole  du  fourneau. 

Fig.  t , plan  au  rez-de-chauffée  du  fourneau  de  la 
halle  au  charbon , du  courber , des  foulftets , & de  la 
roue  qui  les  met  en  mouvement.  Le  fourneau  C B 
B C , eft  un  maftif  carré , dont  chaque  côté  a au 
rez-de-chauffée  vingt-cinq  pieds  : on  y a pratiqué 
deux  embrafures , l’une  du  côté  du  devant  ou  du 
moulage , l’autre  du  côté  des  foufftets  ou  de  la 
tuyère , féparées  l’une  de  l’autre  par  le  pilier  de 
cœur  G C G M , dont  la  maffe  , ainfi  que  celle  da 
refte  du  fourneau  , eft  parfemée  entre  chaque  affilé 
de  canaux  expiratoires  , pour  laiffer  exhaler  les  va- 
peurs humides  de  la  maçonnerie.  III,  fondation  des 
contre-parois  du  côté  de  la  ruftine  X , & du  contre- 
vent. R , plan  de  l’ouvrage.  E,  le creufet  ou  la  tirnpe. 
c c , les  coftieres.  F , la  dame.  C , auprès  de  F la  cou- 
lée. RRr,  RR  r,  les  foufflets  dont  les  buzes  repc- 
fent  fur  une  taque  de  fer.  N N , les  baffes-condes 
qui  reçoivent  alternativement  l’affion  des  canes 
de  l’arbre  Y Y de  la  roue  O P,  placée  dans  le  cour- 
fier  A T,  & dont  a b eft  l’empellem'ent.  de,  de,  les 
bafcules  des  contre-poids  qui  relèvent  les  foufHets. 
i,  i,  les  contre-poids./’/’,  la  chaife  de  chute  que 
l’on  voit  en  perfpeâive  dans  les  vignettes  des  pl 
VII  & IX.  g g,  chaife  intérieure  qui  porte  les  tou- 
rillons des  bafcules.  h h , chevalet  qui  porte  le  tou- 
rillon de  l’arbre  Y y de  la  roue  des  fonfiiets.  X , 
paflàge  dans  un  des  contreforts  qui  foufciennent  le 
pilier  de  cœur.  W , V , portes  pour  entrer  ou  fortir 
dans  le  moulage.  S , troifième  porte  en  face  du 
moulage,  g ç , contreforts  extérieurs  que  l’on  voit 
pl.  IX.  K K , pont  fur  le  courrier  pour  conduire  de  la 
i -halle  L i la  hune  du  fourneau.  L,  le  centre  de  la  halle. 
! Fig.  2,  plan  de  la  double  grille  de  charpente  , 
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propre  à fervir  de  fondation  au  mole  d’un  four- 
neau, lorfqu’on  ne  treuve  pas  un  terrain  folide  ; 
1 une  & 1 autre  d^ces  grilles  eft  compofée  de  lon- 
gues & de  traverfines  affemblées  à encoche , c’eft- 
à-dire  , à mi-bois , & efpacées  tant  pleins  que  vide  ; 
les  traverfines  de  la  grille  inférieure  ont  douze 
pouces  de  gros , & environ  cinq  toifes  de  long  ; 
elles  font  encochees , entaillées  en  deffus  pour  re- 
cevoir les  longrines  qui  font  entaillées  en  deffous  , 
lelquelîes  o-nt  de  même  environ  cinq  toifes  de  lon- 
gueur, la  direftion  des  longrines  eft  parallèle  au 
courfter  , & celle  des  traverfines  y eft  perpendicu- 
laire ; on  remplit  les  mailles  de  la  première  grille 
avec  des  cailloux  ou  des  morceaux  de  laiftier. 

La  fécondé  grille  eft  compofée  comme  la  pre- 
mière , avec  cette  différence  que  les  longrines  a b , 
a **  ? entaillées  en  deflus  pour  recevoir  les 

tra^  erfines  c d , c d , &c.  qui  font  entaillées  en  def- 
fous  ; cette  grille  a environ  deux  pieds  de  moins 
que  la  première , pour  que  celle-ci  lui  ferve  d’em- 
pattement , comme  elle  en  fert  à la  maçonnerie  ; les 
encroix  de  la  fécondé  grille  doivent  couvrir  les 
caiftes  de  la  première  : on  remplit  de  même  les 
mailles  ou  caiffe  de  cette  fécondé  grille  , fur  la- 
quelle on  établit  le  mole  du  fourneau  ; quelquefois 
on  recouvre  la  fécondé  grille  par  des  madriers  de 
trois  à quatre  pouces  d’épaiffeur. 

Fig-  3 ? coupe  horizontale  du  fourneau  à 7 pieds 
au  deffus  du  rez-de-chauffée , ou  de  celle  repréfentée 
par  la  fig.  1 , c'eft-à-dire  , que  cette  fécondé  coupe  , 
fig-  3 5 eft  par  l’endroit  du  fourneau  qu’on  appelle  le 
foyer  fupérieur.  IIIKL,  contre-parois  & parois  ré- 
duites intérieurement  à une  forme  oftogone  qui 
circonfcrit  l’ëllipfe  à laquelle  on  a donné  le  nom  de 
foyer  fupérieur  ; II,  parallèlement  au  côté  BB , parois 
oc  centre-parois  du  côté  de  la ruftine;  Il , du  côté  du 
chiftre  {fig.  3)  parois  & contre-parois  du  côté  du 
contre-vent.  K,  parois  & contre-parois  fur  la  timpe. 

L , parois  & contre-parois  fur  la  tuyère.  M C , 
pilier  de  cœur  qui  fépare  la  ruftine  de  la  tuyère  ; 
î epaiffeur  du  maffif  eft  traverfée  en  différens  fens 
par  des  canaux  expiratoires , dffpofés  autrement  que 
ceux  de  la  fig  1 ; & ces  deux  difpofitions  fe  répètent 
alternativement  à chaque  affife  dans  toute  la  hauteur 
du  fourneau  , afin  de  laiffer  une  libre  fortie  aux  va- 
peurs humides  dont  l’expanfibilité  cauferoit  la  ruine 
du  fourneau. 

Fig-  4 •>  plan  de  la  bune  ou  du  haut  du  mole  du 
fourneau,  à quatorze  pieds  au  deffus  du  précédent, 
ou  à ving-un  pieds  au  deffus  du  rez-de-chauffée 
\fiSf  )•  A AA,  les  batailles  qui  entourent  la  bune  , 
ainu  que  Ion  voit  en  perfpeftive , pl.  VJI  & IX. 

P , entrée  du  deffus  du  fourneau  du  côté  de  la  halle 
à charbon.  G G , plaques  de  fonte  qui  entourent  le 
gueulard  E , par  lequel  on  verfe  le  charbon  & la 
mine  dai.s  le  fourneau  ; dans  quelques  fourneaux  on 
fait  le  gueulard  elliptique  ; le  grand  axe  de  l’ellipfe 
dans  la  direclion  PEA,  aura  trente  pouces  , & le 
petit  axe  feulement  vingt-cinq  : alors  la  jonftion  des 
plaques  GG,  qui  feront  moulées  avec  une  échan- 
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crure  femi-elliptique  , fe  fera  dans  la  direftion  du 
petit  axe.  La  plaque  ou  taque  du  côté  de  l’entrée  de 
la  bune  a une  échancrure  H,  pour  que  la  largeur 
puiffe  s’approcher  du  gueulard  : le  bas  de  l’embrafure 
qui  répond  à cette  entaille,  eft  occupé  par  une 
marche  qui  facilite  au  chargeur  le  moyen  de  s’élever 
pour  verfer  dans  le  fourneau  les  chofes  qui  doivent 
y entrer , comme  011  voit  pl.  VII. 

PLANCHE  IL 

Fig.  1 , élévation  du  mole  du  fourneau  du  côté  des 
tnnpes.  A A,  les  bataiMes  qui  entpurent  la  bune; 
dans  le  milieu  de  cette  partie  des  batailles  eft  une 
fenêtre  , par  laquelle  les  ouvriers  qui  font  fur  la 
bune  peuvent  regarder  fur  le  moulage  dont  le 
comble  eft  percé  en  cet  endroit.  B B B B BB  , les  ma- 
raftres  qui  foutiennent  la  maçonnerie.  C D , la  timpe 
de  fer.  m , le  taqueret.  I , la  coulée  à côté  de  la 
dame,  aaaaa  , orifices  des  canaux  expiratoires  , 
dont  on  voit  le  plan  dans  la  planche  précédente, 
Z , Z Z , coupe  des  contreforts  fnr  le  moulage,  x . 
contrefort  fur  les  foufflets.  N,  paffage  dans  ce  contre- 
fort  pour  aller  à l’arbre  Y qui  les  fait  mouvoir.  Y , 

1 arbre  de  la  roue  P ; il  eft  rond  ou  hexagone  pour  re- 
cevoir fix  cames , dont  trois  rangées  en  tiers-points  , 
répondent  à chaque  foufflet.  R , fouffiet  du  côté  de 
la  roue.  R R , foufflet  antérieur  ou  du  côté  du  pilier 
du  cœur.  W & V , portes  dans  le  moulage,  e e , ex- 
trémités extérieures  des  bafcules  qui  relèvent  les 
foufflets.  i i , contre-poids  de  foufflets.  /,  chaife  de 
rechute,  fur  laquelle  le  bafcules  viennent  repofer  : 
on  doit  garnir  le  haut  de  cette  chaife  de  quelque 
fafeinage  ou  d’un  reffort , pour  que  les  bafcules  re- 
pofent  doucement.  LL,  la  halle  au  charbon.  Ll,Ll, 
comble  de  la  halle  : on  a indiqué , par  des  lignes' 
ponftuées  la  fttuation  de  la  roue,  celle  du  courfter , 
placés  entre  le  fourneau  & la  halle. 

Fig.  2 , élévation  du  mole  du  fourneau  du  côté  de 
la  tuyère  , le  comble  , les  contre-forts  fur  les  fouf- 
flets : les  foufflets  ont  été  fupprimés  pour  laiffer  voir 
la  tuyère.  A A,  une  des  faces  des  batailles.  BBBBB, 
les  maraftres  fur  la  tuyère.  D , la  pierre  qui  fupporte 
les  buzes  des  foufflets,  & la  taque  de  fer  fur  laquelle 
la  tuyère  eft  pofée.  aaaaa  a,  orifice  des  canaux 
expiratoires  qui  fervent  à évaporer  l’humidité  du 
rnafof  du  mole,  x x,  x,  coupe  des  contreforts  fur 
les  foufflets.  x , contrefort  du  pilier  du  cœur.  Y v 
arbre  hexagone  de  la  roue.  O P,  R,  cames  du  fomfflet 
du  côté  de  la  roue.  R R,  cames  du  foufflet  du  côté 
du  pilier  du  cœur.  K K,  pont  pour  communiquer 
de  la  halle  L à la  bune  du  fourneau  : on  a projette 
par  des  lignes  ponftuées , l’efcalier  antérieur  qui  fert 
aux  ouvriers  pour  monter  ou  defeendre  du  moulage 
à la  halle.  ZZ,  contrefort  fur  le  moulage.  V,  une  des 
deux  portes  fur  le  moulage.  S , autre  porte  en  face 
de  la  timpe.  Z , contrefort  extérieur  laifant  partie 
du  contre-fort  Z Z. 

Fig.  v , coupe  verticale  du  fourneau  par  la  tuyère 
èx  le  contre-vent,  c’eft- à-dire,  parallèlement  à la 
timpe  repréfentée  fig.  1 , dont  U fout  concevoir  qm? 
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la  partie  antérieure  eft  abattue  jufqu’à  l’axe  du  four- 
neau. Ce,  Ce, coupe  de  la  double  gril!  e,fig.  2,  pl.1, 
qui  fert  de  fondation  au  mole  du  fourneau.  C B 
C B , maffif  fous  le  rez-de-chauffée  B B , de  fept  pieds 
de  hauteur,  dans  lequel  on  a pratiqué  une  galerie 
voûtée  QQ  , de  cinq  pieds  de  haut  fur  trois  de  large  , 
pour  laitier  évaporer  l’humidit.;  qui  pourroit  fe 
trouver  fous  le  creufet.  e , fond  du  creufet  de  douze 
pouces  d’épaiffeur  depuis  le  detTus  de  la  voûte  juf- 
qu’à  faire  BB , ou  rez-de-chauffée  : le  fond  du  creu- 
fet eft  , ou  de  fable  battu  à la  demoifelle  ou  au 
maillet , ou-  de  partie  de  fable  & de  pierre  à feu  , 
ou  de  grès , ou  de  quelque  autre  pierre  réfraétaire  : 
on  obfervera  de  mettre  fur  la  voûte  une  couche 
de  fable  calcaire  , tel  que  celui  que  les  inondations 
raffemhlent , compofé  en  partie  de  fragmens  de 
coquilles  ; cette  précaution  eft  néceffaire  pour  em- 
pêcher la  formation  de  ces  loups  monftrueux  formés 
par  la  vitrification  de  la  rnaffe  totale  de  la  bafe  du 
creufet  pénétré  de  régule  & de  fonte  de  fer  , dont 
l’extraâion  fi  pénible  entraîne  fouvent  la  deftruc- 
tion  d’une  partie  confidérable  du  fourneau  ; ce  fable 
calcaire  ne  formant  pas  d’union  & faifant  corps  à 
part,  conferve  la  voûte  & facilite  le  déblaiement  de 
Fou vr âge.  L,  le  creufet.  d,  coftière  de  la  tuyère.  DD, 
élargiffement  de  la  coftière  pour  recevoir  les  bufes 
des  foufflets.  M,  la  tuyère,  c,  coftière  du  contre-vent. 
c c , la  continuation  de  la  coftière  du  contre- vent 
jufqu’au  foyer  inférieur  K , qui  eft  la  naiffance  des 
étalages  Kl,  Kl,  qui  forment  le  cône  renverfé 
K I P I raccordé  en  I P I à la  bafe  du  cône  fupérietir  ; 
le  diamètre  IPI  qui  eft  le  petit  diamètre  de  Fellipfe 
ou  le  petit  côté  du  parallélograme  , fi  le  fourneau 
eft  carré  , a cinquante-quatre  pouces  , & eft  éloigné 
du  fond  de  l’ouvrage  d’environ  fept  pieds , tiers 
de  la  hauteur  totale  du  fourneau  : depuis  le  fond 
du  creufet  L jufqu’au  niveau  de  la  hune  en  G G,  il  y 
a vingt-un  pieds , & depuis  G G jufqu’en  E , ouver- 
ture du  fourneau  à laquelle  on  a donne  le  nom  de 
geulard , il  y a trois  pieds  : cette  rnaffe  eft  recouverte 
de  plaques  de  fonte  , ainfi  qu’il  a été  dit  ci-deffus. 
IG,  IG,  les  parois  : elles  font  renfermées  par  les  con- 
tre-parois i g,  1 g,  qui  le  font  elles-memes  par  les 
contre-murs  S , S.  T,  T,  les  murs  extérieurs  qui , 
aiiffi  que  les  conrre-murs  & le  maflif  qu’ils  laifîent 
entre  eux,  font  traverfes  en  difîerens  fens  par  les 
canaux  expiratoires  dont  on  a parle  , dont  a a a a a a 
font  les  ouvertures  ; b b b b , les  fix  maraftres  qui 
foutiennent  l’arrière-vouffure  fur  la  tuyère.  AA, 
les  batailles  : on  voit  dans  le  mur  poftérieur  des 
batailles  la  porte  qui  conduit  à la  halle  à charbon. 

Fig.  4 , coupe  verticale  du  fourneau  par  la  ruftine 
& la  timpe  , c’eft-à-dire,  parallèlement  à la  tuyère 
reprèfentée , figure  2 , dont  il  faut  conce'voir  que  la 
partie  antérieure  eft  abattue  jufqu’à  l’axe  du  four- 
neau. CcCc,  coupe  de  la  double  grille  qui  fert  de 
fondation  au  fourneau.  C B B C , maflif  fous  le  rez- 
de-chauffée  BB  , dans  lequel  on  a pratiqué  une 
voûte  Q pour  évaporer  les  humidités  du  deffous  de 
l’ouvrage.  e,  fond,  de  l’ouvrage  ou  du  creufet.  c , le 
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creufet.  D , coftière  de  la  ruftine  qui  eft  du  côté  du 
fourneau  oppofé  à la  dame  ou  à la  coulée  ; ce  côté 
regarde  la  halle  à charbon.  F , la  d-  me.  1 , la  timpe 
de  pierre.  2 , la  timpe  de  fer.  m , 1s  taqueret.  Kl  , 
Kl,  les  étalages.  IPI,  grand  diamètre  du  foyer 
fupérieur  ; il  eft  de  foixante  pouces.  IG,  IG,  les 
parois,  ig,  ig , les  contre-parois.  MI , contre-parois 
de  l’ouvrage  du  côté  de  la  ruftine.  SS , contre-murs. 
TT  , murs  extérieurs  traverfes,  ainfi  que  le  maflif, 
parles  canaux  expiratoires  a a a a a.,  b bb  , & les  fix 
maraftres  fur  l’arrière-vouffure  du  côté  de  la  timpe; 
ces  maraftres , qui  font  des  gueufes  ou  pièces  de 
fonte  triangulaires,  doivent  être  efpacées  l’une  de 
l’autre  d’environ  dix  - huit  pouces  ; les  intervalles 
qui  les  féparent  font  remplis  de  briques  , ou  autre 
maçonnerie  bien  appareillée.  E , le  gueulard,  o , 
fenêtre  pour  regarder  de  deffus.  le  fourneau  dans  le 
moulage. 

PLANCHE  III. 

Trompes  du  Dauphiné  tenant  lieu  de  foufflets  ^ 
pour  adminiftrer  au  fourneau  le  courant  d'air  né-, 
ceffaire. 

Fig.  1 , trois  trompes  accolées  , auxquelles  un 
même  réfervoir  fournit  l’eau  néceflaire.  A , le  réfer- 
voir  fupporté  par  une  charpente  couvenable  auprès 
de  l’efcarpement  fur  lequel  coule  le  ruiffeau  TVX, 
qui  s’embranche  dans  le  réfervoir.  B , petit  empel- 
lement  pour  régler  la  quantité  d’eau  qui  entre  dans 
le  réfervoir.  X , partie  du  canal  qui  contient  l’eau 
affluante , & conduit  l’eau  fuperflue  à un  empelle- 
ment  de  décharge.  CD,  EF  , GH  , les  trois  trompes 
d’environ  vingt- fept  pieds  de  long  , fur  feize  pouces 
environ  de  groffeur,  creufées  dans  toute  leur  lon- 
gueur , ainfi  qu’il  fera  dit  ci-après , & que  les  figures 
des  développemens  le  font  voir.  Chaque  trompe  eft 
raccordée  & jointe  par  fa  partie  fupérieure  au  fond 
du  réfervoir  A , qui  leur  fournit  l’eau , & elles  s’im- 
plantent chacune  dans  une  cuve  renverfée  DD , 
FF , HH  , qui  ont  fix  pieds  de  diamètre  & autant 
de  hauteur , dans  lefquelles  elles  entrent  de  dix-huit 
pouces  , après  avoir  traverfé  le  fond  ; chaque  cuve 
eft  encore  percée  de  deux  ouvertures  , l’une  dans  le 
fond  & l’autre  dans  la  circonférence  ; celles  du  fond 
reçoivent  les  porte -vents  xy^,  par  lefquels  l’air 
contenu  dans  les  cuves  eft  conduit  dans  le  tuyau 
p qr  s tu  , qui  aboutit  à la  tuyère  du  fourneau  ; les 
autres  ouvertures  qui  font  au  bas  de  chaque  cuve 
fervent  à évacuer  l’eau  qu’elles  contiennent , à me- 
fure  que  la  trompe  qui  en  reçoit  du  réfervoir  À en 
fournit  de  nouvelle  ; à chacune  de  ces  ouvertures 
inférieures  eft  adaptée  une  petite  caille  dans  laquelle 
on  a pratiqué  un  petit  empellement  N , pour  pouvoir 
régler  & égaler  la  quantité  d’eau  qui  fort  de  la  cuve 
en  O , à celle  qui  y eft  continuellement  fournie  par 
la  trompe. 

Les  trompes  & le  réfervoir  qui  kur  fournit  l’eau 
font  foutenus  dans  la  iituation  verticale  & à la  hau- 
teur  convenable  par  deux  chevalets  IR  , ÆKSj L, 
du  premier  defquels  on  ne  voit  qu’une  partie  ; les 
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montans  du  fécond  ont  été  rompus  , pour  laiffer 
voir  d’autres  parties  plus  importantes.  M,  une  des 
deux  entretoifes  qui  lient  enfemble  les  deux  cheva- 
lets & fouriennent  les  moifes  auxquelles  les  trompes 
font  fufpendues.  Q^,  Qf , les  deux  moifes  de  la 
trompe  du  côte  de  l’empellement  B de  fourniture. 
^ F ■>  > les  deux  moifes  qui  foutiennent  les  deux 

autres  trompes  du  côté  du  tuyau  ou  porte-vent  que 
1 on  a frafluré  , fa  longueur  étant  indéterminée  auffi 
bien  que  fa  direélion  & fes  inflexions,  toutes  chofes 
dépendantes  de  la  fituation  refpeflive  du  fourneau 
& des  trompes.  Le  porte-vent , d’environ  dix  pouces 
de  diamètre  , efl  terminé  du  côté  du  fourneau  par 
un  buze  de  fer  tu  , dont  l'extrémité  u fe  préfente  à 
la  tuyère  du  fourneau  ou  de  la  forge  , de  la  même 
manière  que  les  buzes  des  foufflets.  Il  y a près  de 
k buze  une  ouverture  r , que  l’on  ouvre  ou  que 
1 on  ferme  à volonté  , pour  empêcher  le  vent  de 
parvenir  au  fourneau  , auquel  cas  on  abaiffe  une 
foupape  de  cuir  qui  réfléchit  le  vent  par  l’ouver- 
ture r ; dans  l’autre  cas  cette  foupape  étant  relevée  , 
on^abaiffe  le  clapet  qui  fert  à fermer  cette  ouverture. 

Le  corps  de  chaque  trompe  efl  compofé  de  deux 
pièces  de  fapin  ou  de  bois  de  chêne  bien  dreffées 
& excavées  comme  les  fig.  2 , 4 & ; le  font  voir  ; les 
deux  pièces  font  relises  enfemble  par  autant  de 
cercles  de  fer  qu'il  efl  nécefïaire  pour  les  afiujettir  ; 
les  joints  font  calfatés  , enforte  que  l’air  n’y  puifTe 
trouver  aucun  paffage. 

Fig.  2 , coupe  par  l’axe  d’une  trompe , de  fa  cuve , 
& du  refervoir  qui  lui  fournit  l’eau  : la  trompe  cou- 
pée verticalement , efl  la  même  que  celle  notée  par 
les  lettfes  EF  dans  la  fig.  1. 

A, .le  réfervoir  qui  fournit  l’eau  aux  trois  trompes. 

B , empellement  du  côté  du  canal  déférent , dans  le- 
quel  l’eau  efl  toujours  un  peu  plus  élevée  que  dans  le 
réfervoir.  CE  , l’entonnoir  conique  de  la  trompe; 
Laà  fon  ouverture  C treize  pouces  de  diamètre* 
& feulement  quatre  pouces  à fon  fomrnet  E , que 
I on  nomme  Yétranguülon,  & trois  pieds  trois  pouces 
de  longueur  au  deffus  de  l’étranguillon  : le  diamètre 
delà  cavité  cylindrique  efg  h , efl  par-tout  de  neuf 
pouces  ; on  a fraéturé  la  trompe  en  f g , pour  rap- 
procher la  cuve  du  réfervoir , la  place  n’ayant  pas 
permis  de  lui  donner  toute  fa  longueur. 

A cinq  pouces  au  deffous  de  l’étranguillon  E , font 
percés  obliquement  & à même  hauteur , fix  trous 
dans  la  circonférence  , comme  D e , de  , de  deux 
pouces  de  diamètre  , dont  l’ouv  erture  intérieure 
dans  le  corps  de  la  trompe  , efl  éloignée  de  huit 
pouces  du  plan  de  l’étranguillon;  quatre  pouces  plus 
bas  , tant  extérieurement  qu’intérieurement  , font 
percés  quatre  autres  trous  dans  la  circonférence  : 
on  donne  à tous  ces  trous  le  nom  de  foupiraux  ; & 
en  effet , c efl  par  ces  trous  que  l’air  s’introduit  dans 
la  trompe,  à mefure  que  l’eau  qui  fort  de  l’étran- 
guillon  E , s épanouiffant  ou  s’éparpillant , fe  mêle 
a 1 air , & le  force  à defcendre  avec  elle  dans  la 
cuve  ihlL.  L’eau  étant  arrivée  dans  la  cuve , tombe 
lur  une  plaque  de  fer  H , d’où  elle  rejaillit  dans  la 
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cuve;  ce  qui  permet  à l’air  qu’elle  avoit  entraîné 
avec  elle , de  fe  décharger  & de  gagner  le  haut  de 
la  cuve  où  il  fe  condenfe,  & d’où  le  nouvel  air 
continuellement  amené  par  la  trompe,  le  force  de 
foi  tir  en  paffant  par  le  porte-vent  p dans  le  tuyau 
tn  n qui  le  conduit  au  fourneau. 

La  plaque  de  fer  H , placée  au  centre  & environ 
au  milieu  de  la  hauteur  de  la  cuve , fous  l’orifice 
de  la  trompe  , efl  foutenue  par  une  efpèce  de  croix 
de  bois , qui  efl  elle-même  foutenue  par  quatre 
montans , comme  on  peut  voir  dans  la  fig.  y.  L’eau, 
après  s’ètre  Idifperfée  fur  la  plaque  de  fer  , tombe 
fur  la  bafe  de  la  cuve  où  elle  s’affemble  : le  fc*d  de 
la  cuve  efl  ou  un  corroi  de  glaife,  ou  une  roche, 
s’il  s’en  trouve  , ou  enfin  au  défaut , un  plancher 
formé  par  plufieurs  madriers  mis  à côté  les  uns  des 
autres  ; dans  tous  ces  cas  il  faut  egalement  pratiquer 
une  ouverture  L dans  la  circonférence  inférieure  de 
la  cuve  , pour  évacuer  l’eau  à mefure  quelle  arrive; 
mais  il  faut  que  cette  ouverture  ne  puifTe  laiffer 
fortir  l’air  , ce  qu’on  obtiendra  fi  le  haut  de  cette 
ouverture  efl  toujours  fubmergé. 

Pour  cela , aux  deux  côtés  de  l’ouverture  L de  la 
cuve,  on  ajufle  deux  planches  de  deux  pieds  de 
haut , formant  enfemble  & avec  le  parement  de  la 
cuve  , comme  une  efpèce  de  caiffe  à laquelle  le  fol 
fur  lequel  la  cuve  efl  établie  fert  de  fond,  comme 
on  voit  à la  cuve  DD  , fig.  ,.  Aux  faces  intérieures 
de  ces  planches,  on  fixe  avec  des  clous  deux  tringles 
oe  bois , pour  fervir  de  couliffe  P , à une  petite  pelle 
N , que  l’on  peut  lever  ou  baiffer  à diferétion  , pour 
que  l’eau  retenue  en  partie  par  cette  pelle  , foit  en- 
tretenue dans  la  cuve  à un  niveau  K , fupérieur  à 
1 ouverture  L , par  laquelle  l’eau  fort  en  O , en  aufli 
grande  quantité  qu’il  en  entre  par  la  trompe. 

On  connoît  à peu  près  quelle  efl  la  hauteur  de 
1 eau  dans  la  cuve  , par  la  hauteur  de  celle  qui  efl 
en  M,  entre  la  pelle  N & le  côté  Li  de  la  cuve, 
quoique  l’eau  foit  toujours  plus  haute  dans  cet  ef- 
paceM  que  dans  la  cuve  , d’une  quantité  propor- 
tionnelle à l’effort  du  reffort  de  l’air  condenfé  qui 
y efl  renfermé.  ^ 

Fig.  3 , repréfentation  perfpeâive  de  la  croi xab,cd, 
foutenue  par  quatre  montans  de  deux  pieds  &demi 
ou  trois  pieds  de  haut  , fur  laquelle  la  plaque  de 
fer  H efl  polée  ; cette  croix  occupe  le  milieu  de 
la  cuve. 

Fig.  4 , coupe  fur  une  échelle  double  du  haut  de 
latiompe,  par  un  plan  qui  paffe  par  deux  des  fix 
trous  fupeneurs  FF , qui  avoifinent  l’étranguillon. 
L,  ouverture  delà  trompe.  CE,  l’entonnoir.  E 
letranguillon.  D,  orifice  interne  & inférieur  des 
deux  trous  ou  foupiraux  poftérieurs  , du  nombre 
des  fix  du  rang  fupérieur  FF. 

Fig.  s , coupe  fur  une  échelle  double  du  haut  de 
la  trompe  , par  deux  des  quatre  trous  ou  foupiraux 
du  rang  inférieur.  C , l’ouverture  de  la  trompe.  CE 
l’entonnoir.  E , l’étranguillon.  f D , /'D  , deux  des* 
quatre  trous  du  rang  inférieur.'  D , orifice  inférieur 
interne  d’un  des  quatre  trous. 
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PLANCHE  IV. 

Trompe  du  pays  de  Foix. 

Ces  trompes , dont  le  jeu  & le  fervice  eft  à peu 
près  le  même  que  de  celles  du  Dauphine , décrites 
précédemment , en  diffèrent  en  ce  qu’elles  font  car- 
rées , & que  l’air  leur  eft  fourni  par  deux  tuyaux 
carrés  , & ouverts  au-deffus  de  la  furface  de  1 eau 
du  réfervoir. 

Fig.  i , élévation  perfpeélive  de  deux  trompes  , 
dst  la  caiffe  à vent , & du  foyer  auquel  le  vent  eft 
pouffé.  A , réfervoir  carré  qui  fournit  1 eau  aux  deux 
trompes  DE,  FG.  B , empellement  fur  le  canal  de 
communication  du  ruiffeau  T V au  refervoir  A , 
pour  jauger  l’eau  que  1 on  donne  aux  tiompes  : la 
caiffe  H tenant  lieu  de  cuve  , a environ  ftx  pieds  de 
hauteur  dans  la  partie  H,  1 autre  moitié  L K ayant 
environ  fept  pieds.  De  part  & d autre  de  la  caiffe , 
eft  un  petit  empellement  B ( entre  les  quatre  piliers 
qui  foutiennent  le  réfervoir  A ) , pour  pouvoir  ré- 
gler le  niveau  de  l’eau  contenue  dans  la  caiffe  , & 
laiffer  fortir  autant  qu’il  en  entre  par  les  deux 
trompes. 

L’eau  tombe  de  même  fur  deux  taques  ou  plaques 
de  fer  placées  vis-à-vis  & au  deffous  des  trompes  , 
afin  que  l’air  puiffe  fe  féparer  & gagner  le  haut  K de 
la  caiffe  que  l’on  a faite  très-fpacieufe,  afin  qu’un  plus 
grand  volume  d’air  devînt  moins  chargé  d’humidité, 
en  biffant  précipiter  les  goutelettes  dont  il  peut  être 
chargé.  M,  prolongement  de  la  caiffe  , à l’extrémité _ 
duquel  eft  ajuftèe  la  buze  qui  paffe  dans  le  foyer  N : 
ce  foyer  eft  affez  femblable  à une  forge  ordinaire. 

Fig.  2 , élévation  perfpeâive  d’une  des  trompes  , 
& coupe pcrfpeélive  de  l’autre.  AA , le  réfervoir  ; il 
eft  vide  & coupé  à raz  des  trompes.  B , empellement 
fur  le  canal  de  communication  au  réfervoir  , pour 
fixer  la  quantité  d’eau  qu’il  convient  de  laiffer  entrer 
dans  les  trompes.  1,2,  orifices  des  entonnoirs  par  lef- 
quels  l’air  entre  dans  la  trompe  : ces  ouvertures  font 
toujours  au-deffus  de  la  furface  de  1 eau.  5 b , efpace 
entre  les  deux  entonnoirs  , par  lequel  l’eau  s’in- 
troduit dans  le  corps  de  la  trompe.  L’endroit  b peut 
être  regardé  comme  l’étranguillon  dans  les  trompes 
de  la  planche  précédente,  ce  . fraéfure  des  trompes 
pour  rapprocher  dans  le  defiin  les  deux  extrémités. 
d , partie  inférieure  de  la  trompe  , laquelle  entre  de 
douze  pouces  environ  dans  la  caifte  HH.  d eft  aufti 
une  taaue  ou  plaque  de  fonte  pofée  fur  une  pierre  , 
fur  laquelle  tombe  l’eau  qui  vient  du  réfervoir  AA. 

La  fécondé  trompe  dont  on  a fupprimé  la  face 
antérieure,  pour  laiffer  voir  la  conftruâion  inté- 
rieure & la  difpofition  des  languettes  qui  divifent 
vers  le  haut  la  trompe  en  trois  parties.  3,4,  Commet 
ou  ouverture  des  entonnoirs  qui  fourniffent  l’air  à 
la  trompe.  3 a , 4 a , les  entonnoirs  par  lefquels  l’eau 
ne  fauroit  jamais  entrer.  6 a , efpace  par  lequel  1 eau 
du  rélervoir  s’introduit  dans  la  trompe,  a , letran- 
euiÜon  où  l’eau  commence  à s’éparpiller  & à faiftr 
l’air  quelle  pouffe  en  en-has  dans  la  caiffe  HH. B , 
extrémité  inférieure  de  la  trompe.  G , taqne  de  fer 
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fur  laquelle  l’eau  tombe  , & où  l’air  qui  gagne  le 
haut  de  la  caiffe  , fe  fepare  de  l’eau.  D , pierre  fur 
laquelle  la  taque  de  fer  eft  pofée  ; auprès  de  ces 
taques  font  les  ouvertures  évacuatoires  , par  lef- 
quelles  l’eau  fuperflue  s’écoule  : on  voit  une  de  ces 
ouvertures  en  B , fvg.  1. 

PLANCHE  V. 

Reprcf entât  ion  d'un  des  deux  foufflet  s du  fourneau. 

Fig.  1 , plan  général  du  fond  M , ou  de  la  caiffe 
inferieure  du  foufflet.  AB  , la  tête.  AR , BR , les  côtés 
de  la  caiffe.  RS  , la  têtière  dans  laquelle  la  bufe  du 
foufflet  eft  fixée  , comme  on  voit  dans  la  dernière 
figure  de  la  planche,  m n , foupapes  ou  ventaux  par 
lefquels  l’air  extérieur  entre  dans  le  foufflet  lors 
de  l’infpiration  : le  tour  de  chaque  foupape  eft  garni 
de  peau  de  mouton  en  laine  , aufti  bien  que  la  partie 
du  fond  de  la  caiffe  où  elles  s’appliquent.  OO  , cour- 
roie ou  bande  de  peau  attachée  en  00  en  travers  des 
foupapes  , pour , lorfqu’elles  lèvent , les  empêcher 
de  fe  renverfer  ; au  lieu  d’une  courroie  , on  peut 
fubftituer  une  corde  , ce  qui  fait  le  même  effet.  N, 
cloifon  ou  planche  pofée  en  travers  de  la  caiffe,  pour 
empêcher  , lors  de  i’infpiration  , que  quelques  étin- 
celles qui  pourroient  entrer  par  la  bufe  du  foufflet  m , 
ne  fe  répandent  dans  fa  capacité  ; la  partie  de  cette 
cloifon  qui  regarde  la  têtière,  & aufti  la  partie  du 
fond  & des  côtés  de  la  caiffe  , compris  entre  N & R, 
font  revêtus  de  feuilles  de  tôle  ou  de  fer-blanc  pour 
les  garantir  du  feu.  PP , cannelure  demi-cylindrique, 
qui  reçoit  la  cheville  qui  affembîe  les  deux  parties 
du  foufflet.  L’èpaiffeur  de  la  têtière  eft  traVerfée 
verticalement  par  deux  mortaifes  , dans^  lefquelles 
entrent  les  pitons  qui  reçoivent  la  cheville  dont  on 
vient  de  parler  : les  pitons  font  clavetes  en  deflous 
de  la  caiffe  par  une  clé  paffante  quitraverfe  les  mor- 
taifes pratiquées  à la  partie  inférieure  des  pitons  , 
comme  on  le  peut  voir  dans  les  planches  qui  ont  rap- 
port à la  fabrique  des  ancres.  La  têtière  S eft  garnie 
cle  deux  frettes  de  fer  pour  l’empêcher  de  fendre. 
abedef,  mentonnets  qui  affujettiffent  les  liteaux  fur 
le  bord  de  la  caiffe.  1 2 3 4 5 6 , R ; queues  des  men- 
tonnets ou  porte-refforts  , que  l’on  a fupprimés  pour 
laiffer  voir  les  tenons  carrés  auxquels  ils  s’affem- 
blent. 

Fig.  2 , élévation  perfpeélive  du  volant  ou  de  .a 
caiffe  fupérieure  du  foufflet  ; cette  caiffe  formée  de 
madriers  ordinairement  de  fapin  , de  trois  à quatre 
pouces  d’épaiffeur , afi'emblés  à rainures  & languettes 
rapportées.  La  tête  DB  , OS  , 1 eft  avec  les  cotes 
à queues  d’hironde , & eft  ceintree  en  arc  de  cercle 
& non  d’ellipfe  , auquel  le  trou  P qui  reçoit  la  che- 
ville ouvrière  fert  de  centre  ; le  prolongement  des 
côtés  ou  pannes  des  foufflets  font  fortiiies  en  cet 
endroit  par  des  frettes  de  fer  , pour  empêcher  cette 
partie  de  fendre  ; & c’eft  à travers  le  trou  pratiqué 
à chacune  des  frettes  , que  paffe  la  cheville  ouvrière. 
Le  volant , qui  a en  D3  eu  OS  , environ  trois  pieds 
de  profondeur  , & feulement  neuf  pouces  du  cote 


de  la  têtière  PP , embraffe  par  Tes  quatre  côtés  , les 
quatre  rebords  de  la  caiffe  inférieure  : le  côté  du 
volant  vers  la  têtière  , côté  qu’on  ne  voit  point  dans 
la  figure,  eft  reçu  dans  l'entaille  qui  eft  entre  le  re- 
bord R , fig.  i , & l’emplacement  PP  de  la  cheville 
ouvrière.  NN,  boîtes  ou  crampons  fixés  folidement 
à la  partie  fuperieure  du  volant  pour  recevoir  & af- 
fujettir  la  baffe-conde  XM.  La  partie  M de  la  baffe- 
conde  , qui  eft  élargie  & un  peu  courbée  en  cet  en- 
droit, reçoit  l’effort  des  cames  de  l’arbre  de  la  roue 
des  foufflets.  L’autre  extrémité  X eft  ferrée  dans  fa 
boite  N , par  des  coi  ns  de  bois  , pour  affermir  la  baffe- 
conde  XM  , à une  longueur  & hauteur  convenable 
à la  fituadon  de  l’arbre  de  la  roue  , comme  on  peut 
voir  dans  les  planches  précédentes.  La  tête  de  chaque 
fouffîet  eft  encore  garnie  de  deux  bandes  de  fer 
DB , OS  , dont  la  partie  fupérieure  D ou  O , eft  ter- 
minée en  anneau  pour  recevoir  les  crochets  des  baf- 
cules  , & la  partie  inférieure  en  crampon  pour  fuf- 
pendre  le  volant  par  la  partie  inférieure  de  la  tête  , 
dans  laquelle  les  crochets  des  crampons  font  en- 
eaftrés. 

Fig.  3 , vue  perfpeftive  de  la  caiffe  inférieure , 
garnie  de  toutes  fes  pièces  : on  en  diftîngue  les  re- 
bords Y y , Y y , fur  lefquels  les  liteaux  font  appli- 
qués^: ces  rebords  qui  ont  neuf  pouces  de  haut  enyy, 
du  coté  de  la  têtière  S , ont  feulement  fix  pouces  du 
coté  delà  tête  AB  ; le  fond  de  la  caiffe  a quatre  pouces 
d epaiffeur , cinq  pieds  neuf  pouces  de  large  à la 
tête  AB,  &un  pied  dix  pouces  de  large  au  bord  r de 
1 entaille  yy  de  la  têtière  S , dont  l’extrémité  réduite 
a quinze  ponces  en  carré,  eft  percée  d’une  ouverture 
ronde/,  pour  recevoir  la  biffe  du  foufflet , dont  la 
longueur  depuis  la  tête  jufqu’au  rebord  rde  l’entaille 
du  côté  de  la  têtière  , eft  de  feize  pieds , & la  lon- 
gueur totale , y compris  la  têtière  r S , de  vingt  pieds 
quatre  pouces.  On  voit  en  m les  foupapes  qui  laiffent 
entrer  l’air  dans  le  fouffîet  ; & en  N , la  cloifon  gar- 
nie de  fer-blanc  , dont  il  a été  parlé  ci-deffus. 

Sur  les  rebords  de  la  caiffe  9 lefquels  ont  fix  pouces 
de  large , & fous  les  mentonnets , ont  fait  entrer 
les  tringles  de  bois  qui  entourent  la  figure:  ces  trin- 
gles font  ce  qu’on  appelle  les  liteaux  5 dont  l’effet  eft 
de  clorre  le  foufflet , en  s’appliquant  exactement  aux 
parois  intérieures  des  quatre  côtés  du  volant,  abc 
liteaux  du  côté  de  la  tête  AB  du  foufflet.  Ces  liteaux 
font  divifes  en  trois  parties.  AC,  h C , liteaux  des 
longs  côtés  du  foufflet  en  une  feule  pièce  ou  en  plu- 
fieurs , fi  on  le  veut,  d e , liteaux  du  côté  de  la  têtière  : 
ces  liteaux  font  en  deux  parties.  Comme  la  conf- 
truchon  des  liteaux  n’eftpas  fenfible  dans  cette  figure 
on  trouvera  tous  les  développemens  néceffaires  pour 

en.  av01r  un^  parfaite  intelligence  dans  la  planche 
qui  fuit. 

. Fig-  4 , reprefentation  perfpeéîive  du  foufflet  en- 
tièrement achevé, des  chevalets  qui  le  fupportem,&c. 

chiville  ouvrière  placée  dans  l’entaille  de  la 
tetiere  E ; cette  cheville  paffe  dans  les  trous  des 
bettes  des  prolongement  des  côtés  du  volant , & 
dans  les  trous  des  brides  qui  affujettiffent  la  che- 
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ville  à la  caiffe  inférieure.  NN,  crampons  ou  boîtes 
pour  recevoir  la  baffe-conde.  OO  , les  anneaux  par 
lefquels  le  volant  eft  fufpendu.  OB  , ceintre  de  la 
tête  du  volant  en  arc  de  cercle , auquel  le  point  P , 
ou  extrémité  de  la  cheville  ouvrière  fert  de  centre! 
F , la  bufe  qui  répond  à la  tuyère.  I G , chevalets  aux- 
quels la  caiffe  inférieure  eft  attachée;  les  chevalets 
font  entretenus  enfemble  par  des  liens  mn  , mn , & 
font  pofés  fur  des  femelles  ou  blocs  AK.  L , bloc 
de  pierre  fur  lequel  pofe  la  têtière  du  foufflet  : ce 
bloc  de  pierre  eft  adoffé  à la  coftière  de  la  tuyère  , 
comme  on  peut  voir  dans  les  planches  précédentes! 

PLANCHE  VI. 

Développemens  des  liteaux  d’un  foufflet , définis  fur 
une  échelle  quadruple. 

Fig-  f,  repréfenîatïon  perfpeélive  & de  côté  des 
deux  pièces  qui  compofent  un  mentonnet  porte- 
reffort,  i , queue  ou  racine  du  mentonnet.  u , mor- 
taife  fous  le  tenon  carré  pour  recevoir  le  reffort. 

7. , mentonnet  féparé  de  fa  racine. 

A Fig-  6 , mentonnet  porte-reffort  en  perfpeéiive  du 
côté  qui  recouvre  les  liteaux.  Z , menton  du  men- 
tonnet fous  lequel  les  liteaux  font  placés  ; racine  du 
mentonnet  du  côté  qui  s’applique  aux  faces  inté- 
rieures des  rebords  Y y , fig.  3 dans  la  planche  pré- 
cédente , la  racine  du  mentonnet  eft  attachée  au 
rebord  par  cinq  clous  : on  voit  en  i , les  trous  deftinés 
à les  recevoir,  xx  , le  reffort  paffé  dans  la  morr.rife 
de  la  queue  , vu  du  côté  où  les  extrémités  s’appli- 
quant au  liteau/,  le  compriment  pour  le  pouffer 
en  dehors  , & lui  faire  déborder  les  retords  autant 
que  la  diftance  du  volant  le  permet. 

F‘ fi- 7 j le  même  mentonnet  & porte-reffort  vu 
du  coté  oppofé.  xx , le  reffort  vu  du  côté  de  fa  con- 
vexité. Ces  refforts  agiffent  fur  les  liteaux  en  fe  fer- 
mant ; ainfi,  avant  que  les  liteaux  foient  mis  en  pla- 
ce , ils  font  beaucoup  plus  courbes  que  la  figure 
ne  les  repréfente. 

Fig.  8 , un  des  deux  grands  liteaux  qui  s’appli- 
quent fur  les  rebords  des  longs  côtés  de  la  caiffe  , 
vu  par  deffus  : on  a fra&uré  ce  liteau  dont  la  lon- 
gueur eft  de  feize  pieds,  la  largeur  de  cinq  pou- 
ces , & l’épaiffeur  de  deux  pouces  , pour  que  les 
extrémités  h c , qui  font  entaillées  à mi-bois  , fuf- 
fent  contenues  dans  la  planche.  Ces  entailles  reçoi- 
vent des  parties  femblables , réfervées  aux  extrémi- 
tés des  liteaux  tranfverfaux  , comme  il  fera  dit  ci- 
après. 

Fig.  ç , le  même  liteau  , ou  tringle  de  bois , vu 
par-deffous. 

Fig.  io.  A,  les  deux  liteaux  du  côté  de  la  têtière 
du  foufflet  vus  par  deffus  , 9 A 10  reffort  dont 
l’effet  eft  d’ouvrir  ou  écarter  les  deux  pièces  du 
liteau;  ce  reffort  qui  eft  d’acier,  & dont  les  deux 
extrémités  font  roulées  en  forme  d’anneau  , eft  fixé 
par  deux  clous  dans  les  entailles  pratiquées  au  bord 
du  liteau. 

Fig.  10.  B , les  mêmes  liteaux  vus  par  deflous  du 
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côté  des  entailles  1 1 , 13,  qui  s’appliquent  àux  en- 
tailles C des  liteaux  des  longs  côtés  , 12  languette 
de  la  pièce  13  , la  quel' e coule  dans  la  rainure  de 
l’autre  pièce  1 1 , pour  guider  leurs  mouvemens. 

Fig.  11.  A & a , les  deux  pièces  du  même  liteau 
féparées  & vues  en  perfpeâive  par  le  delïus  & du 
côté  extérieur  du  foufflet , c’eft-à-dire  que  l’épaif- 
feur  que  l’on  voit  dans  la  figure , eft  celle  qui  s’ap- 
plique à la  furface  intérieure  du  volant  du  côté  de 
la  têtière.  A,  pièce  à rainure,  a , pièce  à languette. 

Fig.  11.  B & b , les  deux  mêmes  pièces  vues  par 
deffous  & du  côté  oppofé  à la  figure  précédente. 
B , pièce  à rainure,  b , pièce  à languette  ; les  rai- 
nures font  ereufées  à mi-bois  , & les  languettes 
ont  la  même  épriffeur. 

Fig.  12,  les  trois  liteaux  du  côté  de  la  tête  du 
foufflet  vus  par  deffus.  3,5  & 6 , 4 , les  deux 
pièces  à languettes.  5 , 6 , la  pièce  du  milieu  à 
doubles  rainures.  Au  deffus  des  chiffres  5 & 6 , on 
voit  les  deux-  relions  de  dilatation , dont  la  conf- 
truâion  & 1’ulage  eff  le  même  que  celui  du  reffort 
A , fig.  10. 

Fig.  13.  ABC,  les  trois  pièces  du  liteau  de  la 
tête  du  foufflet , vues  eu  perfpeâive  par  le  deffus 
& du  côté  qui  s’applique  à la  furface  intérieure  de 
la  tête  du  volant.  A & C,  les  deux  pièces  à languet- 
tes. a & c,  les  languettes  : ces  deux  pièces  font 
enta.llèes  à mi-bois , & en  deffous  à leurs  extrémi- 
tés , pour  être  reçues  dans  les  entailles  h des  liteaux 
des  longs  côtés,  fig.  8.  B , pièce  du  milieu  à double 
rainure,  a , double  rainure  pour  recevoir  3a  lan- 
guette a qui  eft  au -deffous.  C,  rainure  pour  rece- 
voir la  languette  c qui  eft  vis-à-vis. 

Fig.  14  , les  trois  mêmes  pièces  vues  par  deffous. 
A &C,  les  entailles  pour  raccorder  avec  les  liteaux 
des  longs  côtés,  a c y les  deux  languettes  placées 
dans  les  rainures  de  la  pièce  du  milieu. 

Fig.  13 , les  trois  mêmes  pièces  en  perfpeâive 
vues  par  deffous  , & du  côté  intérieur  où  les  ref- 
forts  de  dilatation  font  attachés.  A & C , les  en- 
tailles des  extrémités,  a & c , les  languettes.  B , 
pièce  du  milieu,  a & c , les  rainures  qui  reçoivent 
les  languettes  des  autres  pièces. 

Tous  les  liteaux  étant  rafle  mblés  , forment  un 
châffis  de  forme  trapézoïdale , dont  l’épaiffeur  eft 
de  deux  pouces.  La  largeur  de  chaque  côté  de  cinq 
pouces  , & les  dimenfions  extérieures  , les  mêmes 
que  celles  du  trapèze  A B R , fig.  1 , pi.  V,’  que 
forment  les  refeqrds  delà  caiffe  inférieure  du  foufflet, 
fur  lefquels  les  liteaux  font  arrêtés  par  les  menton- 
nets  fous  lefquels  ils  peuvent  gliffer , étant  conti- 
nuellement pouffes  au  vide  par  les  refforts  qui  les 
font  appliquer  aux  furfaces  intérieures  du  volant; 
toutes  les  parties  mobiles  doivent  être  enduites 
d’huile  pour  que  les  mouveniens  en  foîent  plus 
doux  , ce  qui  contribue  à la  confervation  des 
pièces. 

PLANCHE  VIL 

La  vignette  de  cette  planche  repréfente  l’opèra- 
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tion  de  charger  , c’eft- à-dire  , de  donner  au  four- 
neau l’aliment  du  feu  , & les  matières  qui  doivent 
y être  traitées. 

Le  fourneau  que  la  vignette  repréfente  eft  vu 
par  l’angle  entre  la  ruftine  & la  tuyère.  On  a frac- 
turé la  halle  au  charbon  , & démoli  une  partie  du 
terre- plein  fur  lequel  elle  eft  fondée  , pour  laiffer 
voir  une  partie  du  courfier , & la  roue  à aubes  qui 
donne  le  mouvement  aux  foufflets. 

Lorfque  Ton  met  le  fourneau  en  feu  , la  manière 
de  le  charger , la  qualité , la  quantité  & Tordre  des 
charges  , eft  différent  de  celui  que  Ton  obferve 
lorfque  le  fourneau  eft  en  train. 

Pour  mettre  le  fourneau  en  feu  , on  commence 
par  l’emplir  de  charbon , que  les  chargeurs  fig  1 & 2 
portent  dans  les  corbeilles,  mannes  ori  vans  repré- 
fentés  fig.  1 du  bas  de  la  planche  ; on  bouche  alors 
la  tuyère  avec  du  mortier  , herbue  ou  argille , & 
par  l’ouverture  de  la  coulée , entre  le  ffayeux  & 
la  dame  , on  introduit  une  pelletée  de  charbons 
embrâfés  : le  feu  qui  n’eft  point  alors  animé  par  les 
foufflets,  fe  communique  infenfiblement  à toute  la 
maffe  de  charbon  renfermée  dans  le  fourneau  , & 
perce  jufqu’au  haut  de  la  bune  : plus  la  maçon- 
nerie du  fourneau  eft  fèche  , plus  le  feu  fait  de 
progrès  ; & au  contraire  plus  elle  eft  humide  & 
les  charbons  menu»  , l’air  tranquille , plus  il  eft  de 
temps  à percer  la  colonne  entière.  Lorfque  le  char- 
bon de  la  bune  commence  à être  embrâfé , plufteurs 
maîtres  de  forge  qui  n’aiment  point  à voir  confirmer 
le  charbon  fans  un  produit  aâuel , font  charger  en 
mine  auffnôt  que  le  fourneau  eft  avalé  d’une  char- 
ge, c’eft-à-dire  lorfque  le  charbon  eft  defcendu  de 
36  pouces  , ainfi  qu’on  l’expliquera  à I article  de  la 
dixième  planche  ; mais  T auteur  du  mémoire  déjà 
cité  dans  l’explication  de  la  dernière  planche  de  la 
feâion  précédente,  rejette  cet  ufage,  parce  quel  on 
ne  doit  mettre  un  fourneau  en  mine  que  lorfqu’il  eftr 
en  état  de  la  bien  digérer , & que  dans  ce  moment 
le  fond  de  l’ouvrage  , le  crenfet  n’eft  point  affez 
chaud  pour  recevoir  la  fonte  en  fufion , ce  qui  caufe 
des  embarras  lorfqu’on  fe  précipite  trop  : Fauteur 
laiff’e  écouler  trente-fix  heures  depuis  le  temps  que 
le  feu  a gagné  le  haut  du  fourneau  jufqu’à  la  première 
charge  en  mine  ; pendant  ce  temps  il  faut  faire  fré- 
quemment des  grilles  pour  échauffer  la  partie  infe- 
rieure de  l’ouvrage , & pour  détacher  & enlever  les 
matières  vitrifiées  qui  découlent  fur  les  timpes  où 
le  feu  eft  le  pins  aâif  à caufe  de  la  première  im- 
preffion  de  l’air  extérieur  qui  fait  effort  pour  entrer 
& monter  dans  le  fourneau.  Lorfqu  après  un  nom- 
bre fuffifant  de  grilles  répétées , on  voit  blanchir 
& étinceler  le  creufet  à la  ruftine  & fur  le  fond  , 
011  fait  charger  en  mine  lorfque  le  fourneau  eft 
defçendu  d’une  charge,  c’eft-à-dire  de  trente-fix 
pouces  : cet  efpace  eft  rempli  par  cinq  rafles  ou  vans 
de  charbon  fur  lefquels  les  chargeurs  mettent  deux 
conges  de  mine.  Douze  ou  quinze  heures  après  que. 
le  fourneau  eft  chargé  en  mine  , on  apperçoit  dans 
le  bas  du  fourneau  des  étincelles  brillantes  qui  font 
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dès  globules  de  fonte  imparfaite  ; ces  globules  écla- 
tent en  brûlant  à l’air  libre  ; c’eft  alors  qu’il  convient 
de  faire  la  dernière  grille  , fuivant  l’ufage  général , 
pour  nettoyer  exactement  l’ouvrage  , 8c  en  couvrir 
le  fond  de  plufieurs  couches  de  frafms  qu’il  faut 
laiiTer  embrafer  fucceflivement  avant  de  les  recou- 
vrir de  nouvelles  couches,  lefquelles  forment  toutes 
eniemble  une  épaiffeur  de  trois  à quatre  pouces  fur 
toute  la  furface  du  fond  du  creufet. 

Les  frafins  étant  deftinés  à recevoir  la  première 
fonte  , il  eft  néceffaire  qu’ils  foient  bien  féchês  & 
embraies  pour  lui  conferver  fa  chaleur  & fa  fluidité. 
Les  ringards  qui  forment  la  grille  étant  ôtés  , on 
met  le  bouchage  pour  fermer  la  coulée  ; l’ouverture 
du  devant  des  timpes  au  deffus  de  la  dame , fe 
bouche  avec  la  braife  tirée  du  fourneau , & des 
frafins  mouillés  , ce  qui  fuffit  pour  empêcher  la  diffi- 

fation  du  vent  ; on  tire  alors  la  pelle  pour  donner 
eau  à la  roue , 8c  laiffer  agir  les  foufflets. 

Il  eft  néceffaire  que  les  mufles  ou  bufes  des 
foufflets  foient  éloignés  de  l’orifice  intérieur  de  la 
tuyère  au  moins  de  dix  pouces  dans  les  premiers 
huit  jours,  & qu'ils  foient  pofés  de  manière  que 
leur  vent  fe  croife  au  centre  du  foyer.  Les  ouvrages 
en  fable  veulent  être  très-ménagés  au  commence- 
ment , c’eft  pourquoi  il  faut  modérer  le  jeu  des 
foufflets  8c  les  éloigner  pour  en  augmenter  par  gra- 
dation le  mouvement  8c  l’aélion , lorfque  l’on  jugera 
que  1 ouvrage  eft  affermi  8c  plombé  , c’eft-à-dire  , 
que  fa  furface  eft  vitrifiée  : les  ouvrages  en  grès  ou 
en  pierre  calcaire  peuvent  être  plus  brufqués. 

_ Les  foufflets  ne  finiraient  être  en  trop  bon  ordre  , 
bien  fceliés  & huilés  , munis  de  refforts  flexibles  ; 
ils  doivent  être  pofés  horizontalement  & parallè- 
lement à 1 aire  du  creufet  ; ii  fàut  auffi  que  les 
balanciers  ee  de  la  vignette  8c  même  lettre  dans  les 
plans  & profils  , planche  1 8c  11 , foient  chargés  de 
manière  par  un  poids  ii , que  le  volant  foit  entiè- 
rement elevé  lorfque  la  dame  de  l’arbre  vient  ren- 
contrer la  baffe-conde  ; il  faut  aufti  que  l’élévation 
de  lacaiffe  ne  fe  faffe  pas  avec  précipitation  par  un 
contrepoids  trop  pefant , qui  retarderait  la  preffion 
fuivante  ; enfin  , il  faut  que  l’extrémité  extérieure 
des  balanciers  ne  tombe  pas  fur  un  corps  fans 
reaftion  , parce  que  la  fecouffe  qui  naîtrait  du 
choc  briferoit  bientôt  les  votans  , crémailières  , cro- 
chets , 8cc.  c’eft  pourquoi  il  faut  mettre  fur  le  cha- 
peau cd  de  la  chaifc  de  rechute  ff,  une  fafcine  ou 
reflort  de  bois  qui  en  adouciffe  le  choc  8c  le  rende 
infenfible. 

Il  eft  néceffaire  que  la  preffion  des  cames  taillées 
en  épicycloïdes  foit  égaie  & totale  ; totale  , afin  que 
les  foufflets  expirent  tout  l’air  contenu  dans  leur 
capacité  ; égalé , afin  qu’un  foufflet  n’expire  pas  trop 
tôt , & que  le  vent  ne  foit  point  .coupé  , c’eft-à-dire , 
qu  il  ny  ait  point  d intervalle  entre  les  deux  expi- 
rations , ce  qui  ferait  un  defaut  dans  les  fourneaux, 
parce  que  le  courant  d’air  interrompu  caufe  un  re- 
froidifTement , 8c  qu’une  partie  de  l’expiration  fui- 
vanre  eft  employée  à rétablir  la  chaleur  ; a0,  que  la 
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déflagration  de  la  tuyère  eft  plus  à craindre  dans 
ce  moment  : trois  foufflets  pareraient  à cet  accident , 
difficile  à éviter  avec  certains  foufflets  ; mais  il  fau- 
drait un  porte-vent  commun  aux  trois  foufflets  , 
comme  aux  trompes  décrites  ci-devant  , dont  le 
fouffle  eft  continuel. 

Depuis  la  première  charge  de  minerai,  on  aug- 
mente fur  chacun  de  25  livres  de  mine,  ou  d’un 
demi  - conge , en  forte  que  la  charge  eft  de  cinq 
conges,  ou  125  livres  de  mine  lorfque  l’on  tire  la 
pelle  pour  mettre  les  foufflets  en  mouvement;  on 
tient  le  fourneau  à ce  nombre  pendant  quatre  char- 
ges ; on  augmente  enfuite  d’un  conge  par  huit 
charges  , jufqu’à  ce  qu’il  en  ait  pris  huit  ; alors  on 
u’augmente  plus  que  l'on  ne  s’apperçoive  que  le  four- 
neau peut  en  fotitenir  davantage  , ce  que  l’on  con- 
çoit aifément  par  la  couleur  de  la  flamme  , la  con- 
fiftance  des  laiéïiers  & la  qualité  de  la  fonte. 

Il  faut  en  général  tenir  en  fonte  grife  un  fourneau 
au  commencement  d’un  fondage  , ne  lui  donner  de 
mine  qu’à  proportion  que  la  chaleur  augmente.  Au 
bout  de  douze  à quinze  jours , un  fourneau  bien 
confirait  & bien  conduit  eft  en  état  de  porter  toute 
3a  proportion  de  mine  relative  à la  charge  de  char- 
bon qu’il  peut  contenir  , proportion  qui  peut  ce- 
pendant varier  à caufe  des  différens  états  & qualités 
du  charbon. 

Une  charge  eft  compofée  des  matériaux  qui  doi- 
vent opérer  & fubir  les  effets  de  la  digeftion  ; car 
on  peut  comparer  un  fourneau  à un  eftomac,  les 
charbons  qui  contiennent  le  principe  aftif  en  font 
la  bafe  : fon  volume  eft  fixé  à cinq  rafles  ou  vans  , 
pefant  enfemble  environ  130  livres.  Le  poids  8t 
le  volume  des  autres  matières  qui  compofent  la 
charge  eft  contenu  dans  la  table  fuivante. 

Nombre.  Efpke.  Poids  Poids  de  Poids  totnf 

particulier,  chaque  charge,  d’une  coulée# 

5 Rafles  de  charbon.  46 liv.  230  liv.  2070  liv. 

10  Congés  de  minerai.  50  500  4500 

1 Conge  de  caftine.  50  30  450 

\ Conge  d’herbue.  20  20  180 

800  7200 


La  caftine  eft  toute  fubftance  calcaire  non  faturée 
d’acides,  que  l’on  ajoute  peur  abforber  les  p rties 
fulfureufes  du  minerai  8c  fervir  de  correéfif , lorfque 
par  un  premier  degré  de  feu  elle  eft  calcinée.  Cette 
chaux  , unie  à l’acide^  forme,  à l’aide  de  la  chaleur 
exceffive  qu’elle  rencontre  plus  bas , à mefure  que 
les  charges  fe  cônfomment,  un  foie  defoufre  qui 
accélère  la  fufion  des  parties  métalliques  , 8c  en 
s’unifiant  aux  cendres  vitrifiées  des  charbons , fi  nue 
une  fubftance  vitreufe  qui  perfeftionne  la  fufion  , 
couvre  le  métal  en  bain  , & par-ià  le  prclerve  de 
la  trop  grande  ardeur  du  feu  ; c'eft  cette  couche  de 
matière  vitrifiée  en  fufion  , que  l'on  nomme  laitier, 
à travers  de  laquelle  le  métal  fe  filtre  à fur  Se  mefure 
qu’il  diftiile  : le  laiéfiçr  s’affimile  les  parties  hétéi'Qj 
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gènes , & laifle  paffer  les  gouttes  de  métal  dans  le 
bain  qu’il  recouvre. 

Si  la  caftine  contenoit  un  acide , outre  quelle  ne 
pourroit  remplir  fofEce  d’abforbant , elle  perver- 
tiroit  plutôt  le  métal  que  de  le  corriger  : on  emploie 
avec  fuccès  la  marne , la  craie  , les  teftacées  fo  fille  s , 
le  gravier  de  rivière  ; ce  dernier  eft  le  plus  com- 
mode de  tous , par  la  facilité  de  s’en  procurer  & par 
fon  état  de  comminution  ; car  il  ne  faut  pas  fe  ferviv 
de  câftine  dont  les  morceaux  foient  en  gros  volume , 
parce  que  les  gros  morceaux  de  caftine  contiennent 
dans  leur  intérieur  de  l’humidité  qui , étant  raréfiée 
par  la  chaleur  , fait  une  explofton  qui  dérange 
l’ordre  des  charges  qui  ne  peut  être  trop  paifible. 

L’argiile  ou  herbue  eft  une  terre  onftuéufe  mêlée 
à la  terre  animale  & végétale  très  - atténuée.  Elle 
eft  charriée  par  les  eaux.  On  l’emploie  pour  con- 
ferver  & défendre  les  parois  de  la  trop  grande  ar- 
deur du  feu  : elle  eft  fufibîe , & fe  répand  fur  toute 
la  furface  des  parois  en  forme  d’un  vernis  noirâtre  , 
ce  qui  empêche  le  minerai  de  s’y  attacher  ; elle 
fournit  atifft  une  portion  de  phlogiftique. 

Voici  l’ordre  qu’il  faut  obferver  dans  l’adminif- 
tration  des  charges.  Lorfque  la  bècafie  ou  jauge  XX , 
au  bas  de  la  planche  X de  cette  feftiqn , entre  de 
toute  fa  longueur  , qui  eft  de  trente  - ftx  pouces, 
dans  le  fourneau  , on  jette  trois  rafles  de  charbon  , 
enfuite  un  demi  - conge  de  caftine  , & par  deflus 
deux  rafles  de  charbon  , dont  la  dernière  contient 
les  plus  menus , ceux  qui  ont  pafle  dans  les  dents 
de  la  herfe  ; on  charge  en  dernier  avec  lès  plus 
menus  pour  remplir  les  vides  que  les  autres  char- 
bons 1 aident  entre  eux  : on  les  arrange  de  manière 
qu’ils  forment  une  furface  unie  & inclinée  du  côté 
des  timpes  d’environ  trente  degrés,  ou,  ce  qui 
revient  au  même  , que  cette  furtace  des  charbons 
foit  à fleur  des  taques  du  côté  de  la  fuftine  , qui  eft 
le  côté  du  gueulard  où  eft  placé  l’ouvrier , fig.  i , 
& à fept  pouces  & demi  environ  du  côté  oppofé  , 
qui  eft  le  côté  des  timpes.  Cette  inclinaifon  de  la 
furface  des  charbons  eft  nécefiaire , parce  que  la 
mine  que  l’on  verfe  du  côté  de  la  ruftine , faifant  un 
poids  conftdérable,  fùrbaiflera  bientôt  cetre  partie, 
& mettra  le  charbon  de  niveau  ; une  pente  trop 
rapide  fait  culbuter  les  charges  , toute  la  mine  fe 
porte  dans  l’endroit  le  plus  incliné. 

Lorfque  la  charge  eft  drefîee  , c’eft- à-dire , lorfque 
le  feu  , en  confumant  les  charges  précédentes  , a 
permis  à la  mine  d’abaifler  au  niveau  les  charbons , 
on  verfe  alors  le  refte  de  la  caftine  dans  le  centre 
de  la  charge  ; cette  méthode  de  la  mettre  en  deux 
temps  , la  mêle  plus  exactement  : on  brife  enfuite 
l’herbue  amoncelée  de  part  & d’autre  du  gueulard 
pour  y fêcher , & on  la  fait  couler  dans  le  fourneau 
du  côté  de  la  tuyère  & du  côté  du  contre-vent  où 
le  feu  eft  plus  vif  ; on  verfe  enfuite  les  dix  conges 
de  minerai  du  côté  de  la  ruftine  , c’eft  ce  que  fiait 
l’ouvrier  fig.  t.  Pour  n’être  point  trompé  dans  le 
nombre  des  conges  , il  faut  obliger  les  chargeurs 
d’avoir  dans  une  tuile  courbe  ou  autre  chofe  équi- 
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valente , dix  petites  pierres , afin  qu’ils  en  déplacent 
une  pour  chaque  conge  qu’ils  verfent  dans  le  four- 
neau. 11  faut  que  la  mine  foit  humeélée  de  façon  à 
ne  pas  mouiller  la  main  , mais  aflez  pour  fe  fou- 
tenir  en  mafte  , ce  qui  l’empêche  de  cribler  à travers 
les  charbons. 

Pour  que  chaque  charge  fe  fafle  avec  toute  1 at- 
tention nécefiaire  , il  faut  auflï  obliger  les  chargeurs 
à les  fonner , pour  avertir  le  fondeur  ou  le  garde- 
fourneau  pour  cela , à côté  de  la  bune  , à un  des 
murs  qu’on  appelle  batailles  , eft  fufpendue  en 
liberté  une  plaque  de  fer  fondu  & un  marteau  , 
avec  lequel  le  chargeur  carillonne  fur  la  plaque  , 
qui  tient  lieu  de  cloche  ; après  le  carillon , le  char- 
geur frappe  autant  de  coups  féparés  qu  il  convient, 
pour  faire  connoître  quelle  charge  de  la  tournée  , 
qui  eft  compofée  de  quatre  charges,  il  va  mettre 
dans  le  fourneau  ; un  coup  pour  la  première  charge , 
deux  j trois  & quatre  coups  pour  les  fuivantes. 

Toutes  les  charges  doivent  être  faites  & fe  fuccé- 
der  dans  le  même  ordre  : ceux  qui  font  les  charges 
plus  confidérables  tombent  dans  plufieurs  inconvé- 
niens  : i°.  il  fe  fait  une  plus  grande  confommation 
du  charbon  : a0.  le  mélange  de  beaucoup  de  matières 
eft  plus  difficile  à faire  : 3”.  ils  font  obligés  de  lai  fier 
defcendre  le  fourneau  très-bas , ce  qui  occafionne 
une  diminution  conftdérable  de  la  chaleur  : 4 . le 
minerai , la  caftine  font  précipités  dans  le  grand 
foyer  prefque  auffitôt  qu’ils  font  introduits  dans  le 
fourneau,  par  conféquent  il£y  arrivent  cruds  : 5 . le 
haut  des  parois  fe  brûle  bien  plus  promptement , 
au  lieu  que  faifant  les  charges  moins  confiderables  , 
on  eft  sûr  de  bien  mélanger  les  matières , de  les  faire 
parvenir  au  grand  foyer  très-embrafees , de  leur 
donner  un  feu  préliminaire  qui  leur  vaut  en  partie 
le  grillage  , de  contenir  la  chaleur,  parce  que  le 
fourneau  étant  prefque  toujours  plein , elle  trouve 
plus  d’obftacle  à fe  diffiper , & qu’elle  eft  mife  toute 
à profit  par  la  concentration. 

Fig.  1 , chargeur  qui  verfe  un  conge  de  minerai 
dans  le  fourneau.  A A A , les  batailles  ou  murs  qui 
entourent  le  haut  du  fourneau.  G G , la  bune  recou- 
verte de  plaques  de  fer:  aux  quatre  coins  de  la  bune 
font  quatre  piliers  qui  foutiennent  la  cheminée  : on 
* a fraéturé  le  pilier  antérieur  pour  laiffer  voir  le 
gueulard  E , de  même  que  la  partie  antérieure  des 
batailles  & du  toit  qui  euflent  cache  la  bune  & 
le  chargeur.  H S S , couverture  de  l’hangard  fur  les 
foufflets.  kk , couverture  des  lucarnes  par  lefquelles 
paffent  les  balanciers  e e , qui , au  moyen  des  con- 
tre - poids  i i , fervent  à relever  les  foufflets , apres 
que  les  cames  de  l’arbre  de  la  roue  à aubes  Or, 
les  ont  abaiftes.  Q , empoife  & tourillon  extérieur 
de  l’arbre  de  la  roue.  T , endroit  fous  lequel  pafle  le 
courfier  du  côté  d’aval,  a b , femelle  de  la  chaife 
de  rechûte  ffcd%  &c.  fur  laquelle  les  balanciers 
retombent,  h h , liens  qui  tiennent  la  chaife  en  étar. 
KK,  pont  pour  communiquer  de  la  halle  au  charbon 
au  deflus  du  fourneau , fur  lequel  on  arrive  pour 
charger  par  le  côté  dit  de  ruftine. 
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Fig.  2 , chargeur  portant  un  rafle  de  charbon. 

Bas  de  la  planche. 

Fi*,  i , AA,  rafle  ou  van  pour  porter  le  charbon. 
A A ° poignées.  B , plan  du  même  van  dont  la  forme 
efl  elliptique. 

Fi g.  2 , conge  ou  panier  pour  la  caftine.  A A,  poi- 
gnées. A , profil  du  panier.  B , plan  du  panier. 

Fig.  3 , conge  ou  panier  à mine  fervant  auffi  pour 
l'herbue.  A A , les  poignées.  A , profil  du  panier,  B , 
plan  du  panier  : tous  ces  ouvrages  font  d’ofler  & 
faits  par  les  vanniers. 

PLANCHE  VIII. 

La  vignette  repréfente  l’intérieur  de  la  halle , fur 
le  moulage  & le  fourneau  du  côté  des  timpes.  Plu- 
fieurs  ouvriers  les  uns  occupés  à faire  le  moule  de  la 
gueufe , & les  autres  à en  conduire  une  en  dehors, 
en  la  faifant  couler  fur  des  rouleaux. 

Après  que  deux  chargeurs  ont  fait  chacun  une 
tournée  , compofée  de  quatre  charges , ils  en  font 
une  neuvième  en  commun , pendant  laquelle  on 
• prépare  le  moule  de  la  gueule  : il  n’eft  à préfeu:: 
queftion  que  de  cela  ; les  fontes  moulées  & figurées 
feront  la  matière  de  la  feéfion  fuivante.  Pendant  que 
les  chargeurs  font  la  dernière  charge  , le  garde-four- 
neau, Ajf-  2,  prépare  le  moule  enbêchant  le  fable  fuffi- 
fammenthume&é;  enfuite  le  fondeur,  fig.  1,  fdlonne 
le  fable  avec  la  charrue  , qui  eft  un  rable  de  bois 
triangulaire  ; il  affermit  le  fable  formant  les  côtés 
du  moule  avec  une  peHe  ronde  ; enfuite  le  fondeur 
marque  le  moule  fur  un  des  côtés , avec  deux  outils 
que  l’on  voit  au  bas  de  la  planche , pour  y imprimer 
les  chiffres  , dont  on  parlera  plus  bas , qui  font 
connoître  le  nombre  des  coulées  d’un  fondage  , & 
fervent  à régler  le  compte  du  fermier  des  droits  fur 
le  fer. 

Le  moule  I L qui  efl  tracé  dans  le  fable , doit  être 
tracé  en  ligne  droite  pour  que  les  gueufes  puiffent 
s’entaffer  facilement;  les  deux  plans  qui  le  forment,  & 
entre  lefquels  le  fer  prend  la  forme  d’un  prifme  trian- 
gulaire , doivent  faire  enfemble  un  angle  d’environ 
75  degrés  , dont  le  fommet  foit  émoufle  , afin  qu’elle 
ait  une  forme  convenable  pour  raffinerie  , dont 
on  parlera  dans  la  feélion  de  la  forge. 

La  qualité  du  fable  pour  faire  le  moule  de  la 
gueufe  , n’eft  point  une  chofe  indifférente  ; les 
fables  quartzeux  n’y  font  point  propres , ils  aigrif- 
fent  le  fer  dans  le  travail  de  l’affinerie  ; les  fables 
chargés  de  trop  de  parties  terreufes  s’ameubli  fient 
mal,  la  terre  fe  durcit  en  fe  collant  à la  fonte  5 & 
augmente  le  poids  fur  lequel  le  fermier  perçoit  le 
droit  domanial  : le  menus  graviers  de  rivière  paflfés 
à la  claie  font  ce  qu’il  y a de  mieux  ; ils  donnent  un 
laitier  doux  à l’affinerie  qui  épure  le  fer. 

La  préparation  du  fable  du  moule , confifte  à 
l’humeôer  également  pour  qu’il  fe  foutienne  dans 
la  forme  qu’on  lui  donne;  les  ouvriers  doivent  être 
attentifs  à ce  qu’il  ne  féjourne  point  d’eau  dans 
quelque  partie  du  moule,  car  il  en  réfulteroit  une 
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expîofion  qui  feroit  éclater  la  fonte , mettrait  leur 
vie  en  danger,  & occafionneroit  la  perte  d’une  in- 
finité de  grenailles , & un  déchet  confidérable  , à 
caufe  de  la  quantité  de  matières  étrangères  qui  font 
confondues  en  mafles  informes  avec  la  fonte , mafles 
qu’on  ne  peut  brûler  à raffinerie  qu’à  grands  frais. 
I L,  le  moule  de  la  gueufe.  1 , la  coulée  bouchée  par 
de  l’herbue.  F , la  dame  par  deffus  laquelle  coule  le 
laitier.  D,  la  timpe  de  fer  qu’on  ne  devroit  pas  voir, 
étant  cachée  ainfi  que  l’ouverture  àu  deffus  de  la 
dame  , par  des  fraz.ins  qui  ferment  cetfe  partie , ainfi 
u’il  a été  dit  ci-devant.  CC,  extrémité  extérieure 
es  coftières.  M , le  taqueret.  B B , les  maraffres  qui 
foutiennent  l’arrière-vouflure  du  fourneau  au  deffus 
des  timpes  ou  du  moulage  : on  verra  dans  la  planche 
fuivante  , les  orifices  des  canaux  expiratoires  par 
lefquels  les  vapeurs  humides  du  mole  du  fourneau 
s’exhalent , & qu’on  auroit  dû  repréfenter  dans  cette 
planche.  Z , contrefort  qui  foutient  le  mole  du  four- 
neau en  arcboutant  contre  le  pilier  de  cœur , qui 
fépare  la  face  du  fourneau  ou  font  les  timpes  de 
celle  où  eft  la  tuyère.  Z Z , autre  contrefort  buttant 
contre  le  mole  du  fourneau , à l’angle  de  la  face  des 
timpes  & du  contre-vent.  R,  foufflet  du  côté  de  la 
ruftine ; il  eft  élevé.  R,  autre  foufflet  du  côté  du 
pilier  de  cœur;  il  eft  abaiffé  : les  contre-poids  qui 
leur  répondent , que  l’on  voit  dans  la  planche  pré- 
cédente & dans  la  dernière  de  cette  leélion , font 
dans  la  fituation  contraire  : on  voit  près  des  murs 
du  fourneau  les  différens  ringards  & outils  dont  les 
ouvriers  fontufage  : on  en  parlera  dans  la  fuite. 

Fig.  4 , ouvrier  qui , avec  un  levier  ou  le  barre - 
croche  , embarre  dans  les  trous  d’un  rouleau  pour 
le  faire  tourner  , & aider  un  autre  ouvrier  à mettre 
dehors  la  gueufe  y l , provenant  de  la  coulée  pré- 
cédente. 

Fig.  $ , ouvrier  aidant  au  précédent  à fortir  la 
gueufe. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  1 , charrue  fervant  au  fondeur,  fig.  1 de  la 
vignette  , pour  tracer  le  fillon  dans  lequel  on  coule 
la  gueufe  ; l’angle  S émoufle  eft  de  foixante  & 
quinze  degrés. 

Fig.  2 , bêche  fervant  à ameublir  & planir  le  fable 
des  deux  côtés  du  moule , que  l’ouvrier  {fig.  2 ) 
commence  en  jettant  alternativement  de  côté  & 
d’autre  une  pellerée  de  fable. 

Fig.  3 , baguette  de  fer  ronde  dont  l’extrémité  in- 
férieure eft  à deux  arêtes  faillantes  , fervant  au 
fondeur  à imprimer  dans  un  des  côtés  du  moule , 
les  chiffres  & parties  de  chiffres  formés  par  des  lignes 
droites. 

Fig.  4,  autre  baguette  de  fer  ronde , dont  l'extré- 
mité inférieure  à deux  arêtes  faillantes , eft  ployée 
en  demi-cercle  , pour  imprimer  dans  le  table  les  ca- 
ractères qui  reprefentent  les  cent  & les  cinquante  ; 
celle-ci  eft  tournée  du  côté  qui  doit  s'appliquer  au 
fable  pour  former  la  place  d’un  cent. 

Fig.  s , le  même  outil  tourné  du  côté  où  il 
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doit  s’appliquer  au  faible , pour  y imprimer  un  cin- 
quante. 

Fig.  6 , levier  dont  les  ouvriers  {fig.  j & 4 de  la 
vignette)  fe  fervent  pour  embarrer  les  rouleaux  fur 
lesquels  ils  conduifent  les  gueufes,  & auffi  pour 
leur  donner  quartier , comme  on  le  voit  dans  la 
pl.  X ; ce  qui  fe  fait  en  embraffant  l’angle  de  la 
gueufe  avec  le  crochet  a b ; l’autre  bout  c entre  dans 
les  trous  des  rouleaux. 

Fig.  y,  les  différens  caractères  des  fondeurs,  tels 
qu’ils  paroiffent  en  relief  fur  les  gueufes,  après  que  le 
fer  a pris  la  figure  des  empreintes  faites  dans  le  fable  ; 
au  deffous  de  chaque  caractère  eft  fa  valeur  en 
chiffres  ordinaires  : l’exemple  finit  par  le  nombre 
287,  que  l’on  voit  répété  fur  la  gueufe  A / dans  la 
vignette , laquelle  eft  par  conféquent  la  deux  cent 
quatre  - vingt -feptième  du  fondage  ; celle  pour 
laquelle  les  fig.  1 & 2 préparent  le  moule  , doit  être 
numérotée  288. 

Fig.  5,1e  moule  de  la  gueufe, en  plan,  dans  lequel 
on  voit  en  creux  le  même  nombre  287. 

PLANCHE  IX. 

La-  vignette  repréfente  l’opération  de  couler  la 
gueufe , c’eft-à-di'-e , de  faire  fortir  du  fourneau  le 
fer  fondu  qui  y eft  contenu , & obtenir  par  ce  moyen 
le  produit  pour  lequel  on  a fait  tous  les  apprêts 
contenus  dans  le?  planches  précédentes  & leur  ex- 
plication. 

Le  fous-fondeur  forme  avec  du  fable  neuf  l’entrée 
du  moule  près  de  la  coulée  , ce  qui  comprend  l’ex- 
trémité extérieure  de  la  pierre  qu’on  nomme  coulée  , 
placée  entre  la  dame  & le  frayeux;  il  affermit  ce 
fable  avec  la  pelle  & le  pied , ce  qui  forme  un 
canal  de  quatre  à cinq  pouces  de  large  qui  fe  ter- 
mine au  moule  , puis  il  perce  le  bouchage  d’argile  ou 
herbue  de  la  coulée  avec  un  ringard  nommé  lâche- 
fer  ; c’eft  ce  que  fait  l’ouvrier , fig.  / , de  la  vignette; 
la  fonte  coule  à côté  de  la  dame  F fur  une  pente 
douce , & va  remplir  le  moule  pour  former  une 
gueufe  de  dix-huit  à vingt  pieds  de  long,  fuivant 
1’emplacement  & la  quantité  du  produit  du  four- 
neau. Lorfque  la  fonte  fort  du  fourneau  pour  entrer 
dans  le  moule  I L , elle  eft  fuivie  du  laitier  qui , fi 
on  le  laiffoit  couler  dans  le  moule , couvriroit  la 
gueufe  & s’y  attacheroit  : pour  l’empêcher  de  fe 
répandre,  on  jette  en  travers  du  moule  un  bout  de 
barre  de  fer  G , lotis  lequel  la  fonte  paffe  : cette  barre 
arrête  le  laitiei  ; un  fécond  ouvrier  {fig.  2)  ré- 
pand fur  la  gueufe  une  ou  deux  pellerées  de  frazins 
fecs  qu’il  élance  d’un  bout  à l’autre,  afin  que  la  fur- 
face  du  fer , encore  fluide  , ne  foit  point  expofée 
à l’air  ; ce  qui  empêche  la  fonte  de  pétiller. 

Lorfque  toute  la  fonte  eft  fortie  du  fourneau , on 
détache  des  côtés  de  là  timpe  C D & de  la  dame  F , 
les  laitiers  endurcis  qui  peuvent  y être  attachés  ; on 
remet  de  nouveau  bouchage , après  avoir  ôté , autan  t 
qu’on  le  peut , tout  le  laitier  de  halage.  Il  eft  auffi 
néceffaire  de  rapporter  de  nouveau  charbon  vis-à- 
vis  la  timpe  pour  remplir  le  vide , de  les  couvrir 
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de  frazins  mouillés  que  l’on  recouvre  de  terre  afin 
de  concentrer  la  chaleur;  on  rend  alors  l’eau  à la 
rouet  des  foufflets  , dont  le  jeu  a été  interrompu 
pendant  tout  le  temps  qu’a  duré  la  coulée  : toutes 
ces  operations  demandent  des  attentions  particu- 
lières; il  faut  qu  elles  fe  faffent  avec  diligence  pour 
que  le  fourneau  foit  moins  de  temps  fans  le  fecours 
des  foufflets. 

Les  premières  mottes  de  bouchage  de  la  coulée 
que  l’on  détache  , peuvent  être  employées  pour 
fervir -d’herbue  dans  les  charges  fui  vantes  , ou  pour 
la  chaufferie.  Lorfqu’un  fourneau  eft  bien  entrain,  il 
eft  inutile  d’enlever  entièrement  le  bouchage  ; il  faut 
feulement  y faire  un  trou  près  du  fond  pour  écouler 
la  fonte  ; de  cette  attention  réfultent  quatre  avantages 
principaux  ; le  premier,  d’accélérer  l’opération;  le 
iecond,  d’employer  moins  d’herbue;  le  troifième  , 
qu’en  employant  moins  de  bouchage  on  fournit  moins 
d humidité  à la  bafe  du  fourneau,  dont  il  eft  im- 
portant de  conferver  la  chaleur  ; le  quatrième  enfin,’ 
eft  lorfque  l’ouvrage  eft  élargi  , & qu’il  contient 
beaucoup  de  laitier  outre  la  fonte  qui  doit  former  la 
gueufe  , \on  empêche  ce  laitier  abondant  de  fortir 
du  fourneau  où  il  entretient  la  chaleur  du  bain  & 
conferve  l’ouvrage  : ces  précautions  doivent  être 
fupprimées  , lorfque  l’on  s’apperçoit  de  quelque  dé- 
rangement dans  le  fourneau  auquel  il  fera  difficile 
de  remédier  fans  cette  ouverture  ; mais  dans  tous  les 
cas  , il  eft  effentiel  de  ne  point  trop  avancer  le 
bouchage  dans  l’ouvrage , & de  couler  en  dedans 
une  couche  de  frazins  fecs  , de  même  que  devant 
. la  dame. 

Après  la  coulée,  on  retire  la  pelle  pour  donner 
l’eau  à la  roue  des  foufflets , ou  on  débouche  la 
tuyère  qui  avoit  été  condamnée  pendant  la  coulée  , 
à caufe  que  le  feu  qui  pafferoit  par  les  timpes  in- 
commoderoit  les  ouvriers  , qm  ne  font  déjà  que  trop 
expofés  à une  grande  chaleur  : on  répare  la  tuyère 
avec  la  fpatule;  il  eft  effentiel  de  modérer  un  peu 
le  jeu  des  foufflets  jufqu’à  la  deuxième  charge  , fur- 
tout  dans  les  fourneaux  dont  le  creufet  eft  fort  ré- 
tréci , §c  dans  ceux  dont  la  tuyère  eft  baffe  , parce 
que  le  fourneau  étant  alors  prefque  fans  laitiers , le 
vent  porte  une  partie  de  l’aâion  du  feu  fur  l’ou- 
vrage , ce  qui  le  dégrade  ; mais  lorfque  les  étalages 
commencent  à s’évafer  depuis  la  tuyère , & qu’elle 
eft  élevée  au  deffus  du  bain , cette  précaution  de- 
vient moins  néceffaire. 

Entre  la  deuxième  & la  troifième  charge  le  laitier 
commençant  à remplir  le  creufet , on  relève.  Relever 
c’eft  détacher  & enlever  de  devant  la  dame  & de 
deffous  la  timpe  , les  portions  de  laitiers  qui  peu- 
vent s’y  trouver  attachées  , auffi  bien  que  les  ma- 
tières dont  on  s’eft  fervi  pour  boucher  ; c’eft  auffi 
le  temps  de  travailler  avec  les  crocs  & le  ringard 
dans  l’intérieur  du  fourneau  , pour  faciliter  la  def- 
cente  des  charges  St  mettre  le  laitier  en  mouvement; 
alors  il  commence  à couler  fur  la  dame , ce  qui 
continue  jufqu’à  ce  que  l’on  coule  de  nouveau  une 
gueufe6 
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On  voit  dans  la  même  vignette  différens  ringards 
dreftes  contre  le  mur  du  fourneau  , un  pic , & la 
brouette  qui  fert  à tranfporter  au  dehors  les  laitiers 
qui  s’écoulent  lur  la  dame  : on  voit  aufti  les  orifices 
des  canaux  expiratoires  AAAAIK,  par  lefqueis 
1 humidité  du  mole  s’évapore  : on  voit  encore  fur  des 
rouleaux  une  gueufe  A l prête  à fortir  de  l’atelier.  Z 
&ZZ,  font  les  contreforts  qui  buttent  contre  la 
face  des  timpes  du  mole  du  fourneau  ; le  premier  , 
à 1 angle  du  pilier  de  cœur , & de  la  face  de  la 
tuyère  ; le  fécond  , à l’angle  de  la  face  des  timpes  & 
centre-vent. 

Bas  de  la  planche. 

Fig-  i , gros  ringard  de  quinze  pieds  de  long  , 
pour  travailler  dans  le  fourneau  & fouîever  la 
gueufe. 

Fig-  2 , petit  ringard  de  douze  pieds  de  long , 
fervant  à percer  le  bouchage. 

Fig-  3 , grand  crochet  à travailler  dans  le  four- 
neau , à tirer  le  laitier  de  hallage. 

Fig-  4 5 petit  crochet  pour  le  même  ufage. 

Tous  ces  outils  font  arrondis  par  la  partie  où  on 
les  tient  pour  en  faire  ufage;  la  partie  du  milieu  de 
leur  longueur  eft  à huit  pans,  & celle  qui  entre 
dans  le  fourneau  eft  carrée. 

Fig-  s ■>  fpatule  pour  porter  l’herbue  dans  la  coulée 
pour  former  un  nouveau  bouchage. 

'Fig.  6 , dame  de  fer  fondu  en  perfpeélive  , & 
deuinee  fur  une  echelle  double  : elle  a douze  pouces 
de  large  & neuf  pouces  de  haut  ; le  défiais  eft 
arrondi  pour  faciliter  aux  ringards  l’entrée  du 
creufer. 

Fig.  7 , autre  dame  des  mêmes  dimenfions  que  la 
précédente,  à cette  différence  près  que  l€  pian  incliné 
fur  lequel  coule  le  laitier  , n’eft  pas  de  la  même 
pièce  que  la  dame  , mais  eft  formé  par  deux  pièces 
de  fonte  d’environ  deux  pieds  & demi  à trois  pieds 
de  longueur , moulés  triangulairement  , le  long 
defquelles  le  laitier  coule  ; on  a donné  à ces  barres 
le  nom  de  gentilshommes . 

Fig-  8 , la  gueufe  tirée  du  moule  de  la  planche 
précédente  ; elle  eft  vue  par  defious  : on  voit  en  re- 
lief le  nombre  287  , qui  étoit  imprimé  en  creux 
dans  le  moule , lequel  nombre  fait  connoître  que 
cette  gueufe  eft  1;  refultat  de  la  deux  cents-quatre- 
vingt-feptiéme  coulée  depuis  que  le  fourneau  a été 
mis  en  feu. 

PLANCHE  X. 

La  vignette  repréfente  le  fourneau  vu  extérieu- 
rement par  1 ang'e  du  pilier  de  cœur  , entre  la  face 
de  la  tuyère  & celle  des  timpes.  On  a démoli  le 
mur  des  batailles  au  deftus  de  la  tuyère  , pour  laif 
fer  voir  l’opération  de  fonder  avec  la  bécafte. 

Fig. J,  ouvrier  qui  fonde  avec  la  bécafte,  pour 
connoître  fi  les  charges  font  avalées  de  l’efpace  né- 
ceffaire  pour  y introduire  une  nouvelle  charge  , le- 
quel efpace  eft  de  trente-fix  pouces  aiuielTous  des 


taques  qui  entourent  le  gueulard  : pour  cela  l’ou- 
vrier ayant  introduit  la  partie  coudée  de  la  bécafte, 
il  la  promène  dans  toute  l’étendue  du  gueulard; 
fi  la  bécafte  n’atteint  pas  le  charbon  de  la  charge 
précédente  lorfque  fon  manche  affleure  le  gueulard, 
il  eft  temps  de  charger.  On  a fupprimé  un  des  quatre 
piliers  qui  partant  des  angles  de  la  bune , foutien- 
nent  la  cheminée  F , que  l’on  nomme  en  quelques 
endroits  couronne,  & cela  pour  laifter  voir  l’ouvrier 
fondeur. 

Près  de  es*  ouvrier  on  voit  le  pont  O qui  com- 
munique de  deftus  le  fourneau  à la  halle  à charbon 
P P,  & près  le  paftage  la  plaque  de  fer  fufpendue, 
fur  laquelle  on  tonne  les  charges  ; dans  le  lointain 
on  voit  plufieurs  bêtes  de  fomme  q q , qui  appor- 
tent le  charbon  à la  halle. 

A , ouverture  ou  fenêtre  dans  le  mur  des  ba- 
tailles du  côté  des  timpes  pour  regarder  dans  le 
moulage  , & que  les  ouvriers  du  haut  du  fourneau 
purifient  dans  l’occafton  communiquer  avec  ceux 
du  bas. 

OP  , la  roue  à aubes  , qui  donne  le  mouvement 
aux  foufflets  ; elle  tourne  de  P en  O.  kk  , lucarnes 
par  lefquelles  paftent  les  bafcules  des  foufflets.  ee, 
les  bafcules.  ii , les  contrepoids  ; le  foufflet  du  côté 
du  pilier  de  cœur  eft  abaifle , ce  que  l’on  connoit 
par  fa  bafcule  qui  eft  élevée  ; & le  fécond  foufflet 
près  l’angle  de  la  face  de  la  tuyère  & de  la  face 
de  ruftine  eft  élevé  , puifque  fa  bafcule  repofe  fur 
fa  chaife  de  rechute,  m , pièce  de  bois  pofee  fur 
deux  des  liens  qui  aftemblent  la  chaife  des  bafcules 
qui  eft  en  dedans  avec  la  chaife  de  rechute  ; cette 
pièce  de  bois  eft  couverte  de  fafeines  pour  amortir 
le  coup  de  la  chûte  du  contrepoids  , ou  on  y fubfti- 
tue  un  rellort  de  même  matière,  hh  , deux  des  quatre 
liens,  cd , chapeau  de  la  chaife  de  rechûie.  //,  les 
montans.  a , le  patin  près  duquel  on  voit  une  partie 
de  l’efcalier  qui  conduit  du  bas  du  fourneau  au  haut 
de  Fefcarpement  fiir  lequel  la  halle  à charbon  eft 
conftruite.  n , contreforts  extérieurs  pour  forti  1er 
ceux  qui  areboutent  contre  la  face  de  ruftine.  S , 
paftage  entre  les  deux  contreforts  vis-à-vis  le  mou- 
lage. W , une  des  deux  portes  aux  extrémités  du 
moulage. 

Fig . a , ouvrier  qui , avec  un  levier  ou  ringard  , 
pouffe  une  gueufe  pour  aider  à l’ouvrier  {fig.  ^ ) à 
les  empiler. 

Fig.  3 , ouvrier  armé  du  levier  ou  crochet  {fi g.  5, 
pl.  VII!)  , qui  fait  effort  pour  donner  quartier^  la 
gueufe. 

F/g.  4 , le  commis  du  fermier  de  la  marque  des 
feis  , piefent  a la  pefee  de  chaqut^ gueufe  dont  il  en- 
régiftre  les  numéros  & le  poids  pour  percevoir  le 
droit  domanial. 

Fig.  7 ? ouvrier  qui  pèfe  une  gueufe  avec  une 
romaine,  a , la  gueufe.  X , romaine  fufpendue  à 
une  chèvre,  rrr , les  trois  montans  de  la  chèvre. 

Bas  de  la  Planche. 

Fig,  1 , Bécafte  en  forme  de  fléau.  La  partie  X qui 
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entre  dans  le  fourneau , eft  afiembiée  avec  le  manche 
par  deux  pitons  enfilés  l’un  dans  l’autre. 

i Fig.  2 , autre  manière  de  bécaffe  , ou  jauge  pré- 
férable à la  précédente.  La  partie  X eft  terminée  par 
une  douille  qui  reçoit  le  manche  , enforte  qu’elje  eft 
inflexible. 

Fig.  3 , griffe  ou  grille  fervant  à foulever  la 
gueufe  pour  la  pefer;  elle  eft  compofée  de  trois  cro- 
chets à piton  , enlacés  dans  un  troifième  piton  D , 
terminé  par  un  crochet  qui  s’adapte  au  crochet  de 
la  romaine.  Les  deux  crochets  a & b font  tournés 
du  même  fens  ; & le  troifième  Z , qui  eft  l’inter- 
médiaire , du  fens  oppofé  pour  faifir  deux  des  arêtes 
de  la  gueufe, 

Fig.  4 , romaine  dont  fe  fert  l’ouvrier , fig.  $ de 
la  vignette  pour  pefer  ; elle  n’a  rien  de  particulier. 

Fig.  $ , autre  manière  de  grille  pour  pefer  les 
gugufes.  Z , le  fond  de  la  grille  que  l’on  paffe  fous 
la  gueufe.  a Si  b,  les  derniers  maillons  des  chaînes 
qui  s’accrochent  au  crochet  de  la  romaine , comme 
on  le  voit  dans  la  vignette. 

TROISIÈME  SECTION. 

Des  fourneaux  en  marchandife. 

PLANCHE  PREMIÈRE. 

Plan  général  d’un  fourneau  en  marchandife  & 
des  ateliers  qui  en  dépendent,  pour  le  moulage  à dé- 
couvert dans  le  fable  , le  moulage  en  fable  dans  des 
chàflis  , le  marchoir,  le  moulage  en  terre  & la  rô- 
tifferie.  AA  , la  halle  au  charbon , placée  fur  un 
terrain  élevé.  B , porte  de  la  halle  du  côté  de  la  face 
de  ruftine.  On  communique  de  la  halle  au  deffus 
du  fourneau  par  un  pont  dont  on  voit  l’élévation 
dans  la  planche  fuivante.  Il  y a un  efcalier  pour 
defcendre  de  deffus  ce  pont  au  rez-de-chauffée  du 
fourneau  : cet  efcalier  prend  fon  origine  près  de 
l’einpellement  du  courfier , & fe  termine  près  de 
l’angle  Y de  la  ruftine  8c  du  contrevent.  MN  , le 
courfier  qui  fournit  l’eau  à la  roue  à augets.  M , 
l’empellement  qui  fournit  l’eau  au  courfier  ; l’eau 
de  l’étang  arrive  à Fempellement  par  deffous  une 
voûte  indiquée  par  des  lignes  pon&uées.  K , la  roue 
à augets  recevant  l’eau  par  deffus.  ab  , arbre  de  la 
roue  à augets.  C , lanterne  qui  communique  le  mou- 
vement à la  roue  G de  l’arbre  des  foufflets.  ci , cet 
arbre.  oo&L  pp  , cames  placées  en  tiers-point , qui 
compriment  alternativement  les  foufflets.  oo , cames 
du  foufflet  du  côté  de  la  ruftine.  p o , cames  du 
foufflet  du  côté  du  pilier  de  cœur  ; le  premier  eft 
abaiffé,  & le  fécond  élevé,  nn , baffes-condes  fur 
lefquelles  les  cames  s’appliquent,  rr  , les  foufflets. 

Le  mole  du  fourneau  STVX  , eft  un  carré  d’en- 
viron vingt-cinq  pieds  fur  chaque  face.  ST  , la  face 
des  timpes , ou  le  devant  du  fourneau , vis-à-vis 
lequel  fe  fait  le  moulage  à découvert.  TV , la  face 
dite  du  contrevent.  VX , la  ruftine.  XS  , le  côté  de 
la  tuyère.  S/c , le  pilier  de  cœur  entre  l’embrafurs 
de  la  tuyère  & celle  des  timpes.  efghik,  canaux  ex- 
piratoires par  lelquels  s’exhale  l’humidité  du  mole  ; 
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ils  ont  àpeu  près  la  même  difpofition  que  ceux  décrits 
dans  la  feéiion  précédente  , & ils  fervent  au  même 
ufage.  III,  fondation  des  parois  & contre-parois  du 
côté  du  contrevent  & de  la  ruftine  ; les  mêmes  parois 
& contre-parois  pour  les  deux  autres  faces  étant  por- 
tées parles  maraftres  qui  traverfentles  embrafures.  R, 
maflif  de  l’ouvrage  qui  eft  de  fable  battu.  E,le  creufet. 
F , la  dame.  Y , le  frayeux  , entre  lequel  & la  dame 
eft  l’ouverture  que  l’on  nomme  coulée.  YL , le  moule 
de  la  gueufe.  m , communication  du  moule  de  la 
gueufe  au  moule  d’un  contre-cœur  ; près  de  la  com- 
munication eft  une  boule  d’argile  fervant  à fermer 
la  coulée , lorfque  le  moule  du  contre-cœur  eft 
rempli.  D , porte  du  moulage  entre  les  deux  pa- 
villons ",  qui  renferment  le  moulage  en  terre  & le 
moulage  en  fable  dans  des  châffis.  YY , autre  porte 
des  ateliers  entre  la  rôtifferie  qui  eft  adoffée  à la  face 
du  contrevent  du  fourneau  , & le  pavillon  où  fe  fait 
le  moulage  en  terre.  ZZ  , autre  porte  entre  le  pa- 
villon où  fe  fait  le  moulage  en  fable  dans  des  châffis, 
& l’équipage  dit  à double  harnais , qui  meut  les  fouf- 
flets. P , porte  du  pavillon  où  fe  fait  le  moulage 
en  terre,  ssssssst  , établis  ou  bancs  de  mouleurs 
en  terre,  t,  banc  fur  lequel  on  a moulé  un  baluftre  , 
lequel  eft  appliqué  à fon  calibre.  U , près  la  porte  D, 
& loi , dans  la  rôtifferie  , pièces  de  bois  foutenues 
horizontalement  à une  hauteur  convenable , contre 
lefquelles  on  met  fécher  les  inouïes  ou  parties  des 
moules,  pp , grande  rôtifferie.  qq , petite  rôtifferie. 

Près  la  porte  P du  moulage  en  terre , font  les 
marchoirs  où  on  détrempe  l’argile,  u &y  u,  marchoir 
couvert. y , marchoir  dont  on  a fupprimé  la  couver- 
ture pour  laiffer  voir  fa  conftruéfion.  x , efcalier 
pour  defcendre  à la  fauffe  rivière  MM  , NN,  à la- 
quelle les  empellemens  de  décharge  fourniffent  l’eau. 
H , pont  fur  cette  fauffe  rivière. 

L’autre  pavillon  où  fe  fait  le  moulage  en  fable  , 
contient  quatre  bannes  ou  tables  des  mouleurs  , 
chacune  placée  vis-à-vis  une  des  fenêtres  du  pa- 
villon. O,  la  porte  du  pavillon , par  laquelle  on 
va  au  magafin  à fable  Q : cette  porte  fait  fymmétrie 
à la  porte  P , par  laquelle  les  mouleurs  en  terre 
paffent  au*  marchoirs  qui  ont  environ  deux  pieds 
de  profondeur  ; le  fond  couvert  de  planches , fur 
lefquelles  les  ouvriers , jambes  nues  , courroïent  la 
terre  avec  leurs  pieds  : c’eft  de  cette  opération  que 
ces  baffins , dont  les  bords  font  foutenus  par  des  pi- 
quets , ont  pris  le  nom  de  marchoirs. 

PLANCHE  IL 

Fig.  i , coupe  longitudinale  du  fourneau  de  la 
ruftine  à la  timpe , & élévation  extérieure  du  pa- 
villon qui  contient  le  moulage  en  terre. 

Fig.  2 , coupe  tranfverfale  du  fourneau  , prife  de 
la  tuyère  au  contrevent , & élévation  du  pavillon 
qui  renferme  le  moulage  en  terre  & du  double  har- 
nois  des  foufflets. 

Fig.  i , A , partie  de  la  halle  à charbon.  B , la  porte 
pour  communiquer  de  la  halle  au  deflus  du  fourneau, 
en  paffant  fur  le  pont  fous  lequel  paffe  le  courfier. 
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N , le  courfier  & l’empellement  qui  lui  fournit  l’eau. 
K , la  roue  à augets.  ab , fon  arbre.  C , la  lanterne.  G, 
la  roue  ou  l’hériffon  de  l’arbre  des  fouffiets.  c , un 
des  tourillons  de  l’arbre  des  foufflets  , que  l’on  a 
fraéluré  pour  laiffer  voir  l’intérieur  du  fourneau. 
QQ  » voûte  fous  le  fourneau,  de  fix  pieds  environ 
d élévation  & quatre  de  large , pour  deffécher  le 
deffous  du  creulet.  e , le  fond  du  creufet.E , le  creu- 
fet.  F , la  dame  formée  par  une  plaque  de  fer  , dont 
le  deffous  eft  rempli  du  même  fable  battu  qui  forme 
le  creufet.  R , partie  du  creufet  du  côté  de  la  ruftine. 
II , le  grand  axe  de  l’ellipfe  qui  forme  le  foyer  fupé- 
rieur , dont  on  trouvera  les  dim enfions  dans  la  fuite. 
I oïlj)  parois  adoffées  aux  contre- parois.  L , le 
gueulard  au  centre  de  la  bune.  TT , les  murs  exté- 
rieurs. SS  , les  contre-murs.  W , le  maffif  entre  les 
murs  & les  contre-murs.  Le  vide  qui  refte  entre  les 
conrre-parois  & les  contre-murs  eft  rempli  par  une 
maçonnerie  de  modems  ou  craffes  de  forge.  Y,  porte 
de  l’atelier  entre  le  pavillon  où  fe  fait  le  moulage 
en  terre  & la  rôtiiTerie  , qui  eft  caché  par  le  mole  du 
fourneau,  y , élévation  extérieure  d’un  des  mar- 
choirs.  H , pont  fous  lequel  paffe  l’eau  fuperflue  que 
les  empellemens  de  décharge  verfent  dans  la  fauffe 
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^'lo' 2 » coupe  tranfverfaîe  du  fourneau  de  la  tuyère 
au  contrevent.  MN,  le  courber  qui  porte  l’eau  à la 
roue  à augets  K.  L’eau  s’écoule  enduite  par  deffous 
un  pont  dans  le  fous-bief  qui  communique  à la 
fauffe  rivière.  C , la  lanterne,  b , un  des  tourillons  de 
ci.  ij-TQ  commun  a la  lanterne  & à la  roue  à augets» 
GG,  hériffon ou  roue  de  l’arbre  des  foufflets,  la- 
qU'-iie  » avec  la  lanterne , compofe  ce  qu’on  nomme 
double  ka.rn.oi  c . d , un  des  tourillons  de  l’arbre  qui  eft 
hexagone.  RR,  foufflet  du  côté  du  pilier  du  cœur. 
r ■>  têtière  de  ce  foufflet  dans  laquelle  la  bufe  eft  fixée. 
R , le  fécond  foufflet  du  côté  de  la  ruftine;  le  pre- 
mier eft  élevé , le  fécond  abaiffé  : la  bafculet  du 
premier  pofe  fur  la  chaife  de  rechûte  kk , & la  baf- 
-cule  ii  du  fécond  eft  élevée. 

Le  mole  du  fourneau  eft  coupé  par  le  milieu  de 
la  tuyère , & parallèlement  à la  face  de  ruftine  , & 
par  le  petit  axe  de  l’ellipfe  qui  forme  le  foyer  fu- 
péneur.  Q , voûte  fous  le  creufet.  e , fond  du  creu- 
itt.  E , le  creufet.  II , foyer  fupérieur  ou  petit  axe  de 

1 ellipfe.  I g , ïg  , parois  adoffées  aux  contre-parois. 
S , contre-murs  : 1 efpace  entre  les  contre-murs  & 
les  contre-parois  , eft  rempli  par  de  la  maçonnerie 
eu  des  craffes  , comme  il  a été  dit  ci-deffus.  T , murs 
extérieurs.  V , maffif  entre  les  murs  & les  contre- 
murs  : cette  partie  du  mole  eft  traverfée  par  des 
canaux  expiratoires , comme  dans  le  fourneau  de  la 
feflion  précédente.  L , le  gueulard  au  milieu  de 
la  bune.  »? 72 , les  batailles.  AA,  rez-de-chauffée  de 
la  halle  a charbon  , que  l’on  a fupprimée  , afin  que 
les  deux  coupes  fuffent  renfermées  dans  la  même 
planche.  X Y Z , élévation  extérieure  du  pavillon 
qui  renferme  le  moulage  en  terre.  P , porte  du  mou- 
lage  pour  aller  aux  marchoirs. 

Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partie  IL 
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Des  proportions  relatives  des  parties  intérieures  du 
fourneau  , & des  moyens  de  les  obferver. 

Il  eft  tres-avantageux  d’avoir  des  fourneaux  très- 
élevés  , parce  que  les  pentes  font  plus  infenfibles , 
les  matières  font  mieux  digérées  , & on  peut  don- 
ner plus  de  capacité  aux  différens  foyers , dût-on 
multiplier  les  foufflets  en  volume  ou  en  nombre  x 
pour  adminiftrer  un  volume  d’air  convenable  , cir- 
conftances  dont  il  réfulte  une  plus  grande  chaleur. 
L’auteur  déjà  cité  ci-devant , &du  mémoire  duquel 
cet  article-  ci  eft  extrait  en  partie  , augure  favora- 
blement d’un  fourneau  de  24  à 25  pieds  de  hauteur  : 
celui  que  les  deux  planches  précédentes  repréfentent 
a 24  pieds  de  haut  depuis  le  fond  du  creufet  jufqu’à 
l’ouverture  du  gueulard  , dont  le  grand  diamètre  I , 
fis-  { > pi-  II , eft  de  deux  pieds  neuf  pouces  de  la 
ruftine  à la  timpe  , & feulement  deux  pieds  fix 
pouces  de  la  tuyère  au  contrevent , comme  on  le 
voit  en  L ,fig.  2. 

Avant  de  conftruire  l’intérieur  du  fourneau , il 
faut  examiner  l’état  des  contre-murs  SS  dans  les 
deux  figures  , qui , avec  les  murs  extérieurs  TT  , 
renferment  le  maffif  du  fourneau , qui  eft  parfemé 
de  canaux  pour  laiffer  évaporer  l’humidité.  Ces 
contre-murs  portent  du  côté  de  la  ruftine  & de  celui 
du  contrevent  fur  la  bafe  du  fourneau  , & du  côté 
de  la^  tuyère  & des  timpes  fur  les  deuxième  & 
troisième  gueufes  ou  maraftres  qui  foutiennent  les 
arrières-vouffures  des  embrafures  de  ces  deux  par- 
ties. L’efpace  compris  entre  les  contre-murs  eft  de 
deux  pieds  & demi  ou  environ  en  carré  : le  point 
d’iiiterfeftion  des  deux  diagonales , eft  le  centre  du 
fourneau  , & doit  répondre  verticalement  au  centre 
du  gueulard. 

Pour  tracer  l’ellipfe  du  gueulard  , on  fera  un  pa- 
rallélograme  reâangle  de  3 3 pouces  de  long  , fur  30 
pouces  de  large  , & ayant  tiré  les  deux  diagonales , 
leur  point  d’interfeâion  fera  le  centre  de  l’elüpfe  : 
on  tirera  par  le  centre  deux  lignes  parallèles  aux 
côtés , & or»  aura  les  deux  axes  de  l’ellipfe  égaux 
aux  côtés  du  parallélograme.  Pour  trouver  le  foyer, 
on  prendra  la  moitié  du  grand  axe , c’eft-à-dire  , 16 
pouces  & demi , & de  chacune  des  extrémités  du 
petit  axe  , comme  centre  , on  décrira  de  part  & 
d’autre  des  arcs  de  cercle  qui  s’entrecouperont  fur 
le  grand  axe  , & on  aura  les  foyers  de  l’ellipfe  , que 
Ton  tracera  à la  manière  des  jardiniers  , en  fixant 
aux  foyers,  par  deux  clous,  une  ficelle  dont  la 
longueur  foit  égale  au  grand  axe  : on  fera  couler 
une  pointe  ou  un  crayon  dans  l’angle  que  formeront 
les  deux  parties  de  la  ficelle  fufftlamment  tendue 
par  le  crayon  , & la  courbe  tracée  fera  l'cllipte 
cherchée. 

D’après  cette  épure  , on  conftuiira  un  calibre 
ou  châffis  de  bois  ou  de  fer,  foit  intérieur,  fc  t ex- 
térieur à l’ellipfe  , furie  bord  duquel  or.  tracera  le 
point  de  feélion  des  deux  diagonales  du  parallélo- 
gramme circonfcrit  & les  extrémités  des4a.xe.-  , &on 
fera  fur  le  champ  du  calibre  des  crenelures  per- 
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pendicul aires  , capables  de  recevoir  une  ficelle  : on 
fixera  fur  le  plan  du  calibre  huit  clous  fur  les  lignes 
que  l’on  aura  relevées  de  l’épure,  lefquelles  répon- 
dent aux  crénelures. 

Les  chofes  en  cet  état , on  placera  le  calibre  fur 
la  bune  ou  petite  maffe  , dans  le  milieu  de  laquelle 
doit  être  pratiqué  le  gueulard  , foit  en  le  pofant  fur 
deux  barreaux  de  fer  , fi  le  calibre  eft  intérieur  à 
l’ellipfe,  ou  fimplement  fur  labune, s’il  efl  extérieur; 
& dans  ce  dernier  cas  , on  y )oindra  une  traverfe 
paffantpar  le  centre  , fur  laquelle  on  aura  relevé  le 
point  central. 

Ayant  defcendu  un  cordeau  par  le  centre  du 
calibre , on  fera  convenir  le  plomb  qui  y eft  fuf- 
pendu , avec  le  point  d’interfeélion  des  deux  dia- 
gonales du  quarré  que  les  contre-murs  forment  ; 
on  tournera  Se  calibre  fans  changer  la  pofition  de 
fon  centre , jufqu’à  ce  que  le  grand  axe  foit  per- 
pendiculaire à la  face  de  ruftine  & des  timpes  ; par 
conféquent  le  petit  axe  fera  perpendiculaire  à la 
face  de  la  tuyère  & du  contrevent  : la  pofition  du 
petit  axe  efl  bien  ordonnée  lorfqu’il  eft  dans  le  plan 
vertical  qui  pafferoit  par  le  milieu  de  l’entre-deux 
des  deux  fouffiets. 

Les  contre-parois  confinâtes  & élevées  perpen- 
diculairement à la  hauteur  de  7 pieds  au  deffus  du 
niveau  où  doit  être  le  fond  du  creufet,  ou  à 8 pieds 
au  deffus  de  l’extrados  de  la  voûte  qui  eft  fous  l’ou- 
vrage , d’une  forme  elliptique  ou  polygone  ; pour 
éviter  le  rempliffage  des  angles  , les  dimenftons  du 
vide  étant  les  mêmes  approchant  que  les  dimen- 
fions  du  foyer  fupérieur  II  dans  les  deux  figures , 
on  pratiquera  une  retraite  d’un  pied  tout  autour , 
pour  afleoir  les  parois  I g , qui  feront  conftruites  de 
briques  rèfraélaires. 

Les  contre-parois  du  côté  de  la  ruftine  & du  con- 
trevent font  fondées  fur  le  maffif  qui  porte  le  four- 
neau , & pour  les  côtés  de  la  tuyère  & des  timpes 
fur  les  premières  maraftres  qui  foutiennent  les  arriè- 
res-vouffures  des  embrafures  du  devant  du  four- 
neau , & de  celle  qui  eft  au  deffus  de  la  tuyère. 

Toute  efpèce  de  brique  n’eft  pas  également  pro- 
pre à foutenir  un  feu  auffi  violent  & auffi  continué 
que  celui  d’un  fourneau  : celles  qui  font  d’un  fer- 
vice  plus  affuré  font  compofées  d’une  terre  glaife 
blanche , mêlée  d’un  fable  blanc , talqueux  & un 
peu  ferrugineux  ; cette  terre  rougit  légèrement  au 
feu.  On  a vu  les  parois  de  cette  brique  foutenir 
vingt  ans  le  feu  d’un  fourneau.  Cette  brique  eft 
employée  avec  un  grand  fuccès  pour  les  réver- 
bères de  fenderie.  On  trouve  un  banc  confidérable 
de  cette  terre  dans  une  forêt  appellée  verd-boïs  qui 
fépare  ; aux  environs  de  Saint-Dizier,  la  Champagne 
de  la  Lorraine. 

Il  faut  que  la  pâte  des  briques  foit  bien  corroyée 
pour  en  lier  exaâement  les  parties  , & que  les  bri- 
ques foient  féchées  à l’ombre , & employées  fans 
êtes  cuites  : en  voici  la  raifon. 

La  terre  qui  compofe  une  brique  reçoit  par  la 
«union  un  certain  degré  de  vitrification  qui  donne 
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de  la  roideur  à fes  molécules  à proportion  de  la 
violence  & de  la  durée  du  feu  ; la  chaleur  qu’elle 
éprouve  en  chafle  entièrement  l’air  & l’eau,  enforte 
qu’une  brique  cuite  eft  une  fubftance  fpongieufe  & 
altérée  qui  faifit  avidement  l’humidité  : lorfqu’on 
l’emploie  dans  la  maçonnerie  , elle  attire  l’eau  du 
mortier  qui  la  baigne  , & s’y  colle , ce  qui  rend  les 
maçonneries  en  briques  excellentes.  Cette  bonne 
qualité  de  la  brique  dans  les  murs  expofés  à l’air  eft 
un  défaut  dans  les  fourneaux , parce  que  le  feu  pé- 
nétrant les  maffes  de  maçonnerie  , fur-tout  celles 
qu’il  touche  immédiatement , raréfie  vifiblement  & 
immenfement  l’air  & l’eau  qu’elles  contiennent,  ce 
qui  les  expofe  à fe  brifer  : il  n’en  eft  pas  de  même 
lorfque  l’on  emploie  pour  les  grands  foyers  des 
briques  fans  être  cuites  ; elles  foutiennent  pour 
lors  impunément  les  effets  du  feu , parce  que  leurs 
molécules  n’ayant  point  été  durcies  ni  collées  les 
unes  aux  autres  par  un  feu  antérieur  , l’effet  de  ce- 
lui où  elles  font  expofées  raréfie  fans  obftacle  l’air 
& l’humidité  qui  y font  contenus , & les  fait  éva- 
porer , ce  qui  les  perfectionne  : les  mortiers  qui  les 
entourent  font  dans  le  même  cas  ; ils  fe  cuifent  l’un 
& l’autre  au  point  de  faire  corps  , les  molécules 
charbonneufes  de  la  flamme  devenant  des  cendres 
extrêmement  fubtiles , fe  collent  à leur  furface  , & 
y font  vitrifiées  , & dans  cet  état  les  couvrent  d’un 
vernis  impénétrable  à l’humidité,  qui  ne  peut  y 
rentrer  pendant  l’interruption  du  feu  , ou  l'inter- 
valle d’un  fondage  à un  autre.  Dans  les  forges  qui 
ne  font  point  à portée  d’avoir  des  terres  de  la  pre- 
mière qualité  propres  à former  des  briques  à feu  ; 
on  pourroit  y fuppléer  en  fermant  une  pâte  com- 
pofée  de  trois  parties  de  glaife  bien  pure  , une  par- 
tie & demie  de  fable  aride  ou  de  grès  pilé  , ou  autre 
équivalent,  une  demi-partie  de  ciment  & autant 
d’hamefelac  de  bâche  criblé. 

Les  briques  deftinées  à conftruire  les  parois  doi- 
vent avoir  douze  pouces  de  longueur , fis  pouces 
de  largeur  à la  queue,  cinq  pouces  fur  le  parement, 
& deux  pouces  d’épaiffeur  toutes  fèches. 

Il  eft  à propos  de  conftruire  auffi  les  contre-parois 
en  briques  fechées  ; fi  on  les  fait  en  pierre  calcaire , 
il  peut  arriver  que  quelques  pierres  recevront  de 
l’humidité  par  quelque  accident , & ruineront  par 
leur  pouffée  les  parois  intérieures  ; pour  cette  conf- 
truâion  toute  efpèce  de  brique  eft  bonne  ; on  peut 
y employer  des  briques  d’un  pied  de  long  , fix 
pouces  de  large  , & trois  pouces  d’epaiffeur  ; 1 ar- 
gille  ou  herbue  que  Ton  emploie  au  fourneau , feroit. 
très-bonne  en  la  mêlant  avec  du  fable. 

Il  eft  effentiel , dans  la  conftruéÜon  des  parois  , 
d’employer  un  mortier  compofe  , autant  qu  il  eft 
poffible  , de  la  même  terre  que  celle  des  briques  ; 
que  le  mortier  foit  affez  liquide  pour  fouffier  dans 
tous  les  joints  afin  de  n’y  laiffer  aucun  vide  ; il  ne 
faut  point  non  plus  employer  de  briques  voilées  , 
pour  éviter  les  irrégularités  : on  redreffera  facile- 
ment les  briques  de  rebut  en  les  frottant  fur  une. 
plaque  de  fonte  un  peu  raboteufe;  lorfque  l’on  aura 
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bèfoin  de  portion  de  briques , il  faudra  les  fcier  8c 
non  les  rompre;  il  faudra  uutft  ragréer  tous  les  joints 
avec  la  pointe  de  la  truelle  & liais  faire  d’enduit  ; 
bouclier  exafteinent  tous  les  trous  des  fuppons  ou 
des  échaffauds. 

Pour  conftruire  les  parois , on  fera  un  calibre 
pour  le  grand  foyer  ou  foyer  fupérieur  ; ce  calibre 
de  forme  elliptique,  dont  le  grand  axe' aura  fept 
pieds , & le  petit  cinq  pieds , fera  tracé  comme  celui 
du  gueulard , décrit  ci-devant , & fera  conftruit  de 
manière  à le  pouvoir  démonter  pour  le  fortir  Î3u 
fourneau  : après  que  les  parois  feront  conftruites , 
on  placera  ce  calibre  enforte  qu’il  foit  foutenu  à 
la  hauteur  du  foyer  fupérieur  II , dans  les  deux 
figures  de  La  planche  II , & de  manière  que  fon  cen- 
tre réponde  verticalement  au  centre  du  calibre  du 
gueulard  , & que  fes  axes  & fes  diamètres  corref- 
pondent  dans  les  mêmes  plans  verticaux  aux  axes 
& aux  diamètres  du  calibre  du  gueulard , ce  dont 
on  s’affurera  en  1 aidant  tomber  trois  à-plomb  des 
extrémités  du  grand  axe  & du  centre  du  gueulard  ; 
en  cet  état  ayant  tendu  huit  cordeaux  des  extrémi- 
tés des  axes  & des  extrémités  des  diamètres  du  cali- 
bre du  gueulard  aux  extrémités  des  axes  & diamè- 
tres correfpondans  du  calibre  du  foyer  fupérieur , 
on  dirigera  la  conftruétion  des  parois  fur  ces  lignes , 
fe  fervant  dans  la  diftance  d’un  cordeau  à l’autre, 
de  cercles  convenables  pour  donner  à toute  la  fur- 
face  intérieure  du  cône  ellipticoïdal  des  parois  la 
régularité  qu’elle  doit  avoir. 

Après  l’entière  conftruâion  des  parois,  on  dé- 
montera le  calibre  du  foyer  fupérieur  , & on  le 
fortira  du  fourneau  : on  laift'era  en  place  celui  du 
gueulard  des  extrémités  du  grand  axe  , duquel  on 
defcendra  deux  à-plomb  fur  l’aire  du  creufet,  qui 
fera  faite  de  fable  battu  , ou  autre  matière  conve- 
nable , comme  il  a été  dit  dans  la  feélion  précé- 
dente. L’aire  aura  un  pied  d’épaiffeur  au  deffùs  de 
l’extrados  de  la  voûte  qui  eft  au  deffous,  & fera 
par  conféquent  à 7 pieds  au  deffous  du  foyer  fupé- 
rieur par  les  points  que  les  à-plomb  indiqueront  ; 
on  tracera  une  ligne  qui  fera  le  milieu  de  la  longueur 
du  creufet  ; un  troifième  à-plomb  defcendu  du  cen- 
tre du  gueulard  fera  connoître  où  l’axe  prolongé  du 
cône  des  parois  coupe  la  ligne  précédemment  tra- 
cée ; par  ce  point  on  tirera  fur  l’aire  une  ligne  qui 
foit  perpendiculaire  à la  première , & cette  ligne 
qui  correfpondra  verticalement  au  petit  axe  de 
l’ellipfe  du  gueulard , fuppofée  prolongée  du  côté 
des  foufflets  , devra  paffer  dans  le  milieu  de  Fefpace 
qui  les  fépare  fi  les  foufflets  ont  été  bien  placés. 

Parallèlement  à la  ligne  correfpondante  au  grand 
axe  , dont  la  pofition  a été  déterminée  par  trois 
à-plomb , & à fept  pouces  & demi  de  diftance  de 
chaque  côté  , on  tracera  deux  autres  lignes  pour 
placer  les  coftières  de  la  tuyère  & du  contrevent , 
& à huit  pouces  de  l’axe  prolongé  du  cône  , on  pla- 
cera du  côté  de  la  ruftine  une  troifième  coflière: 
les  angles  de  la  ruftine  au  contrevent  & à la  tuyère 
feront  arrondis  par  un  rayon  de  fçx  pouces.  On 
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obfervera,  foit  que  l’on  fe  ferve  de  fable,  de  bri- 
ques , de  pierres-à-feu  ou  même  calcaires,  pour 
conflruire  le  creufet,  de  maçonner  perpendiculai- 
rement fur  les  lignes  tracées  parallèlement  aux 
projetions  du  grand  & du  petit  axe  de  l’ellipfe  du 
gueulard  , à la  hauteur  de  dix-lmit  pouces  fur  la 
longueur  de  vingt-fix  pouces  , depuis  la  rufline  juf- 
qu  à la  bafe  de  l'étalage  des  timpes,  & de  quinze 
pouces  de  hauteur  feulement  depuis  les  vingt-fix 
pouces  jufqu’à  l’extrémité  du  creufet  du  côté  de  la 
dame  , enforte  que  le  creufet  ait  quinze  pouces  de 
large  & cinq  pieds  de  long  depuis  la  rufline  jufqu’à 
la  dame  : fi.  on  fe  fert  uniquement  de  fable,  on 
formera  avec  des  planches  un  châffis  prifmatique 
de  dix-huit  pouces  de  hauteur , quinze  pouces  de 
large  extérieurement , & cinq  pied  de  long , autour 
duquel  on  battra  le  fable  un  peu  humeété  avec  le 
maillet  ou  la'  demoifelle  : lorfque  le  fable  eft  trop 
iec  il  ne  fe  lie  pas , iorfqu’il  efl  trop  humide  il  glifîe , 
& fe  lève  à côté  de  l’endroit  où  on  le  comprime. 
L expérience  feule  peut  éclairer  fur  le  degré  d’hu- 
midité qu’il  convient  qu’il  ait  pour  faire  un  bon  ou- 
vrage  ; mais  avec  quelques  matières  que  l’on  conf- 
trtufe  , il  eft  néceflaire  de  remplir  exactement  tout 
le  vide  entre  les  contre-parois  & le  creufet. 

Le  creufet  étant  achevé  , on  pofera  du  côté  des 
foufflets  une  plaque  de  fonte  de  forme  trapézoïdale, 
dont  le  petit  côté  qui  regardera  l’intérieur  du  creufet 
aura  fix  pouces;  cette  plaque  fera  encaftrée  de  toute 
fon  épailfeur  dans  la  coflière,  & pofée  de  niveau 
à la  hauteur  de  dix-huit  pouces  au  deffus  du  fond 
du  creufet  : le  milieu  de  cette  plaque  fera  dans  l’alig- 
nement de  la  ligne  de  féparation  des  foufflets  , ou 
à l’à  plomb  du  petit  axe  de  l’ellipfe  du  foyer  fu- 
périeur  ou  du  gueulard  : fur  cette  plaque  on  pofera 
la  tuyère,  dont  le  mu  féaux  doit  avoir  une  ouver- 
ture de  trois  pouces  de  hauteur  fur  quatre  pouces 
de  large,  faite  d’une  feuille  de  fer  battu  , & ployée 
en  demi-cône  ; mais  fi  on  fe  fert  de  pierres  , on 
taillera  cette  même  figure  dans  fa  furface  inférieure. 

Après  avoir  pofé  la  tuyère , on  pofera  la  timpe 
de  pierre  , qui  portera  par  une  de  fes  extrémités  fur 
la  coftière  du  contrevent,  & par  l’autre  fur  celle 
de  la  tuyère  ; fa  furface  intérieure  fera  éloignée  de 
la  ruftine  de  vingt-fix  pouces , & elle  fera  élevée 
de  quinze  pouces  au  deftùs  du  fond  du  creufet.  Si 
on  le  fert  de  fable  pour  former  cette  partie , on 
pofera  fur  les  coftières  ou  longs  côtés  du  creufet, 
une  plaque  de  fonte  ou  une  planche  de  20  pouces 
de  large  dont  les  bouts  porteront  fur  les  coftières  , 
& y feront  enfoncés  de  leur  épaifieur  : fur  cette 
planche  ou  plaque  de  fer  on  formera  la  timpe  en 
fable  , ayant  préalablement  pofè  la  timpe  de  fer 
de  quatre  pouces  en  quarré  , dont  les  extrémités 
feront  foutenues  par  deux  pages  , qui  font  ordinai- 
rement deux  poids  de  50  : fur  la  timpe  de  fer  on 
pofe  le  taqueret , qui  eft  une  plaqu  de  fonte  dont  le 
haut  porte  contre  une  des  faces  de  la  première  ma- 
raftre  ; c’eft  contre  le  taqueret  év  fur  la  planche  que 
Von  corroie  le  fable  pour  former  la  timpe  : la  plan- 
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che  étant  brûlée , il  relie  toujours  quinze  pouces 
de  hauteur  jufq.u’au  fond  du  creufet. 

La  tuyère  & les  timpes  étant  pofées  , on  formera 
les  étalages  El,  El,  dans  toutes  les  figures  , de 
manière  qu’ils  aillent  joindre  la  racine  des  parois 
en  II  : on  les  montera  en  ligne  droite  ; mais  fi  on 
les  fait  en  fable , on  obfervera  de  les  bomber  d’en- 
viron deux  pouces  , parce  que  le  fable  fe  retirant 
par  l’aClion  du  feu  , ils  reviendront  à la  lisme 
droite. 

La  forme  du  vide  que  produifent  les  étalages  eft 
un  cône  ellipticoïdal  irrégulier,  tronqué  & renver- 
fé  , dont  la  bafe  1 1 eft  l’ellipfe  du  foyer  fupérieur , 
la  même  qui  fert  de  bafe  aux  parois  ; l’autre  bafe 
de  ce  cône  eft  le  contour  de  la  partie  du  creufet 
renfermée  entre  les  coftières  de  la  tuyère  & du 
contrevent , & la  ruftine  & la  timpe  : la  forme  de 
cette  bafe  eft  un  parallélogramme  dont  les  angles 
font  arrondis  ; la  longueur  eft  de  vingt-fix  pouces  , 
& la  largeur  de  quinze.  On  peut  auffi  prolonger 
verticalement  les  contours  du  creufet  pour  donner 
moins  de  pente  aux  étalages , comme  on  le  voit 
dans  les  fig.  3 & 4 de  la  feélion  précédente.  L’ou- 
vrage étant  conftruit , on  le  déblaie , on  répare  avec 
foin  les  défauts  qui  peuvent  s’y  trouver , puis  on 
pofe  la  dame. 

Au  lieu  d’une  vieille  enclume  de  rebut  dont  on 
fe  fert  ordinairement , & dont  le  poids  conftdérable 
eft  caufe  qu’elles  font  le  plus  fouvent  mal  pofées  , 
vu  auffi  quelles  font  fujettes  à s’échauffer  au  point 
de  fondre  & laiffer  échapper  la  fonte  hors  du  four- 
neau, & que  dans  cet  accident  leur  remplacement 
eft  très-pénible  par  la  difficulté  de  les  manier  près 
d’un  feu  fi  aCHf;  il  faut  fe  fervir  d’une  plaque  de  fonte 
épaiffe  d’environ  trois  pouces  , de  trente  pouces  de 
longueur  fur  quinze  de  largeur  , & la  pofer  fur  un 
maffif  de  fable , enforte  qu’elle  foit  inclinée  fous 
un  angle  de  foixante  degrés,  & que  fon  extrémité 
fupérieure  foit  éloignée  de  dix  à quatorze  pouces 
de  l’à-plomb  de  la  timpe  de  fer,  & trois  pouces  & 
demi  au  deffous  de  fon  niveau , ou , ce  qui  revient 
au  même  , fix  pouces  & demi  au  deffous  du  niveau 
de  la  tuyère  ou  du  vent.  L’extrémité  inférieure  eft 
retenue  par  un  piquet  de  fer  enfoncé  au  deffous  de 
3a  furface  delà  dame  , & recouvert  de  terre  battue 
pour  qu’il  ne  forme  aucun  obftacle  à la  manœuvre. 
La  dame  doit  être  inclinée  pour  la  facilité  de  l’écou- 
lement du  laitier  ; elle  doit  être  plus  baffe  que  la 
timpe  , pour  que  le  laitier  ne  faffe  point  d’obf- 
îruClion  fous  la  timpe  , ce  qui  le  feroit  remonter  à 
îa  tuyère.  Elle  doit  être  éloignée  de  la  timpe  pour 
faciliter  le  travail , & pour  puifer  la  fonte  au  befioin. 

Dans  le  premier  cas,  la  dame  trop  inclinée  attire 
trop  le  laitier  , en  diffipe  une  trop  grande  quantité, 
ce  qui  intéreffe  la  qualité  & la  quantité  du  produit 
du  fourneau  ; au  contraire , lorfqu’elle  eft  trop  peu 
inclinée , elle  rend  le  laitier  pareffeux , ce  qui  aug- 
mente le  travail.  Dans  le  fécond  cas  , la  dame  trop 
furbaiffée  occafionne  une  grande  diffipation  de  la 
chaleur  , & une  trop  prompte  & totale  efùffion  du 
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laitier.  Lorfqu’eîie  eft  trop  élevée  , elle  rend  le  tea- 
vail  du  fourneau  pénible.  Dans  le  troifième  cas 
enfin , la  dame  trop  éloignée  de  la  timpe , donne 
lieu  à la  fonte  de  fe  pâmer  ou  figer  dans  cette 
partie  de  fon  bain  ; lorfqu’elle  eft  trop  proche  , elle 
rend  l’accès  du  fourneau  difficile  , tant  pour  tra- 
vailler dans  le  creufet , que  pour  y puifer  la  fonte  ; 
d’ailleurs  la  dame  trop  avancée  dans  l’ouvrage  eft 
fujette  à fondre. 

Pour  empêcher  le  laitier  de  porter  le  feu  dans  le 
magaftn  de  frafins  qui  eft  entre  la  dame  & le  pilier 
de  cœur , on  enfonce  de  champ  & perpendiculai- 
rement une  plaque  de  fonte  à côté  de  la  dame  j 
cette  plaque  , que  l’on  nomme  garde-feu  , doit  fur- 
paffer  la  dame  de  cinq  à fix  pouces. 

Entre  la  dame  & l’extrémité  de  la  coftière  op- 
pofêe , il  doit  y avoir  un  vide  de  quatre  pouces  de 
largeur , communiquant  à l’intérieur  du  creufet  ; ce 
vide  , que  l’on  nomme  coulée , fert  pour  l’effufion 
de  la  fonte  hors  du  fourneau»  La  coulée  eft  élargie 
extérieurement  d’un  pouce  par  un  bifeau  que  l’on 
fait  à la  coftière  , que  l’on  revêtit  par  le  frayeux.  Le 
frayeux  eft  une  plaque  de  fonte  de  douze  à quinze 
pouces  de  largeur  , vingt  - fept  à trente  pouces  de 
hauteur  , enfoncée  de  huit  à dix  pouces  dans  le 
maffif  de  Faire  du  creufet  prolongé  deffous  la  dame. 
Le  frayeux  s’élève  perpendiculairement , & fa  di- 
rection fuit  celle  du  bifeau  dont  il  fait  le  prolon- 
gement ; ce  qui  forme  avec  le  côté  de  la  dame  une 
embrafure , qui  contient  & dirige  la  fonte  lorfqu’elle 
fort  du  fourneau  ; il  fert  auffi  de  point  d’appui  aux 
ringards.  Pour  le  travail  dans  l’intérieur , entre  la 
dame  & le  frayeux , on  pofe  la  coulée  , qui  eft  une 
pierre  qui  remplit  exactement  cet  efpace  ; elle  doit 
être  pofée  à fleur  de  Faire  ou  creufet , avec  une 
pente  d’environ  un  pouce  au  dehors.  Les  pierres 
calcaires  font  propres  à cet  ouvrage  ; les  apyres 
font  meilleures  ; mais  les  pierres  qui  décrépitent  n’y 
font  pas  propres. 

PLANCHE  III. 

La  vignette  repréfente  l'intérieur  du  pavillon  dont 
on  voit  le  plan  en  ssss  P ssts , planche  I , où  fe  fait 
le  moulage  en  terre  , on  voit  l’élévation  de  la  face  ; 
& du  côté  de  ce  même  pavillon  ,.  dans  la  pi.  //,  & 
dans  le  fond  du  tableau  , la  rôtifferie  adofiée  ait 
mur  extérieur  du  côté  du  contrevent.  T , eft  une 
partie  du  devant  du  fourneau  , où  on  voit  les  ori- 
fices de  quelques-uns  des  canaux  expiratoires  qui 
en  parcourent  le  mole.  Y,  eft  une  des  portes  de  la 
halle  fur  le  moulage  ; elle  eft  fignalée  de  la  même 
lettre  dans  le  plan.  On  voit  de  part  & d’autre  près 
les  fenêtres  de  l’atelier  huit  établis,  quatre  de  chaque 
côté. 

Fig.  1 , ouvrier  occupé  à appliquer  de  îa  terre 
fur  le  noyau,  modèle  ou  chape  , que  le  petit  ou- 
vrier, fig.  2 , fait  tourner  au  moyen  de  la  manivelle 
qu’il  faifit  avec  fes  mains  : la  terre  fuperftue  refte  fur 
le  calibre  , d’où  le  mouleur  la  prend  pour  la  jerter 
aux  endroits  où  il  en  manque.  Lorfque  le  noyau  , 
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modèle  ou  chape  eff  achevé,  on  le  porte  à la  rôtiffe- 
rie.  Quand  les  pièces  ne  font  pas  d’un  grand  dia- 
mètre , un  feul  ouvrier  fuffit  : d’une  main  il  fait  tour- 
ner la  manivelle , & de  la  main  droite  il  applique 
la  terre , qui  eff  une  forte  de  glaife  ou  d’argile  aux 
endroits  oS  il  en  faut,  jufqu’à  ce  que  le  noyau,  mo- 
dèle ou  chape  rempliffe  exaftement  le  calibre  ; la 
manivelle  tourne  du  fens  convenable  pour  que  la 
partie  fupérieure  de  l’ouvrage  fe  préfente  au  calibre 
en  defcendant  par-devant  l’ouvrier:  l’établi  eff  garni 
de  deux  planches  , l’une  horizontale  pour  recevoir 
la  terre  corroyée  dans  le  marchoir  , & l’autre  ver- 
ticale, fervant  de  doflïer , pour  empêcher  que  la 
terre  , en  touchant  les  murs , ne  contraéfe  quelque 
impureté.  Près  de  la  fig.  i , on  voit  la  brouette 
dans  laquelle  on  voiture  la  terre  depuis  les  mar- 
choirs  julqu  a l'atelier  du  moulage.  A , la  brouette. 
B , les  mancherons.  C , la  terre  corroyée  prête  à être 
employée , dans  laquelle  on  voit  la  pelle  qui  fort  à 
l’enlever , foit  du  marchoir  dans  la  brouette , ou  de 
la  brouette  fur  l’établi. 

Fig.  2 , quatre  établis.  Slar  le  premier  on  voit 
l’arbre  garni  de  fon  trouffeau  , & fur  le  dernier  l’ar- 
bre & fon  trouffeau  chargé  d’un  noyau  , d’un  mo- 
dèle ou  d’une  chape  , lefquelles  trois  pièces  font 
renfermées  l’une  dans  l’autre  ; la  chape  renferme  le 
modèle  , & le  modèle  contient  le  noyau.  Dans  le 
fond  de  l’atelier  on  voit  deux  rôtifferies,  La  rôtif- 
ferie  eff  une  auge  de  briques , au  fond  de  laquelle 
on  a mis  des  charbons  allumés  pour  fécher  les  mou- 
les que  l’on  y expofe  : les  deux  bouts  des  arbres  qui 
traverfent  les  moules  , portent  fur  les  bords  de  là 
rôtifferie  qui  font  couverts  de  planches.  Une  des 
deux  rôtifferies  eff  vide  , & le  mur  antérieur  eff 
abattu  pour  laiffer  voir  l’intérieur.  Au-deffus  de 
chaque  rôtifferie  font  des  planches  ef,  difpofées  à 
claire-voie  : ces  planches  reçoivent  différentes  piè- 
ces de  moules  que  l’on  y met  fécher  ; elles  font  fuf- 
pendues  aux  foîives  a b , qui  portent  par  leurs  extré- 
mités a dans  le  mur  du  contrevent  du  fourneau  , & 
par  l’autre  extrémité  dans  le  mur  de  clôture  de  l’a- 
telier qui  lui  eff  parallèle.  Chaque  folive  eff  auffi 
foutenue  dans  le  milieu  par  un  poteau  c;  & les  trois 
poteaux  font  reliés  les  uns  aux  autres  par  des  entre- 
toifes  //,  a hauteur  convenable  pour  y appuyer 
une  des  extrémités  des  arbres  fur  lefquelles  on  a 
formé  des  noyaux  , comme  on  voit  en  d. 

Bas  de  la  Planche. 

, Fig-  i , arbre  de  fer  pour  former  les  noyaux  des 
pièces  creufes.  A,  extrémité  quarrée  de  l’arbre  , la- 
quelle reçoit  la  manivelle  a , qui  eff  ferrée  contre  fa 
portée  par  une  clavette.  B D , tourillons  ou  parties 
cylindriques  de  1 arbre , lefquelles  roulent  dans  les 
entailles  pratiquées  dans  les  traverfes  de  l’établi.  C, 
partie  quarrée  de  l’arbre  , fur  laquelle  on  enfile  le 
trouffeau  , fig.  2 , qui  eff  de  bois. 

^lS'  f 5 trouffeau  de  bois,  de  ferme  pyramidale 
tronquée:  il  eff  de  bois  & percé  d’outre-en-outre 
d un  trou  quarré  ; extérieurement  il  eff  à huit , dix 
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ou  douze  pans.  F , le  côté  de  l’entrée  de  l’arbre  de 
fer,  ou  le  petit  bout  : £ , le  côté  de  la  fortie  , ou  le 
gros  bout , auquel  on  attache  le  bout  de  la  torche  , 
comme  il  fera  dit  ci-après. 

Fig-  y , un  des  établis  repréfenté  en  grand  & en 
perfpeétive.  A a , 3a  manivelle.  BD,  les  tourillons 
logés  dans  les  entailles  des  traverfes  X P , V O , qui 
fervent  de  collets.  F E , le  trouffeau,  O P , l’établi 
à terre.  L N , le  doffier  appliqué  au  mur  de  l’ate- 
lier. M , la  terre  à mouler.  R S T , le  calibre  d’un 
noyau.  VX,la  barre  de  devant  de  l’établi,  dans 
laquelle  les  traverfes  s’affemblent.  G G,  les  pieds  de 
derrière  , qui  foutiennent  la  folive  attachée  au  mur 
par  des  crampons.  La  face  fupérieure  de  la  folive  , 
dont  la  longueur  eff  égale  à l’efpace  que  contiennent 
les  quatre  établis , eff  entaillée  en  queue  d’aronde 
pour  recevoir  les  tenons  en  queue  d’aronde  , prati- 
qués aux  extrémités  des  traverfes  XP  , VO,  de 
quatre  pieds  de  longueur.  La  partie  antérieure  des 
traverfes  eff  foutenue  par  les  pieds  H H , dont  les  te- 
nons s affemblent  dans  les  mortaifes  de  la  face  infé- 
rieure des  traverfes  , & non  dans  la  devant  V X de 
1 établi.  Le  devant  de  l’établi  eff  affemblé  à tenons 
& mortaifes  avec  les  traverfes  qui  font  diffames  l’une 
de  l’autre  de  3 pieds  4 pouces  , ou  4 pieds , y com- 
pris l’épaifieur  des  bois  , qui  font  tous  de  4 pouces 
d’écarriffage  : le  deffus  des  traverfes  & dudevant  de 
1 établi  eff  élevé  de  3 pieds  au-deffus  du  fol  de 
l’atelier. 

PLANCHE  IV. 

Travail  pour  mouler  en  terre  une  marmite  à gros  ventre . 

Le  mouleur  pourvu  de  terre  préparée  & corf-oyée 
dans  le  marchoir , & de  qualité  convenable , c’eff-à- 
d:re  ni  trop  graffe  ni  trop  chargée  de  fable  ; car  les 
terres  trop  greffes  ou  glaifes  pures  fe  fendent  en  fé- 
chant , & celles  qui  font  trop  fablonneufes , outre 
qu’elles  font  moins  duétiles , n’ont  point  affez  de 
confiftance  pour  conferver  la  forme  qu’on  leur 
donne  ; & étant  pourvu  auffi  de  natte  de  paille 
tiffue  comme  celle  des  paillaffons  , ou  feulement 
de  corde  ou  cadenettes  de  paille  , il  commence  le 
moule  par  le  noyau , le  continue  par  le  modèle  , & 
le  finit  par  la  chape  , ainfi  que  la  fuite  des  figures  le 
fera  entendrè. 

Fig.'  1 , l’arbre  garni  de  fon  trouffeau.  A , l’ex- 
trémité quarrée  de  l’arbre  qui  reçoit  la  manivelle  : 
on  y voit  la  mortaife  deffinèe  à recevoir  la  clavette 
qui  affujettit  la  manivelle.  B D,  les  tourillons.  F E, 
le  trouffeau. 

Fig.  2 , l’arbre  garni  de  nattes  ou  torches  de 
paille  A B ; on  commence  par  attacher  le  bout  de 
la  torche  au  gros  bout  du  trouffeau  en  E , fig.  1 ,8c 
faifant  tourner  l’arbre , on  revêtit  le  trouffeau  d’une 
quantité  fuffifante  de  tours  de  la  corde  de  paille  ou 
natte  , pour  qu’elle  approche  à un  pouce  & demi  en- 
viron du  calibre  R T , découpé  de  la  forme  du  pro- 
fil de  l’intérieur  de  la  marmite  depuis  a jufqu'en  b r 
on  fait  en  c une  entaille  pour  y mouler  l'arrafe  mens 
qui  fert  à raccorder  les  différentes  pièces  du  moule.. 
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Fig.  5 , la  noyau  achevé.  C,  le  ventre  ou  panfe. 
D , le  drageoir.  £ , l’évafement.  RT  , le  calibre  du 
- noyau  ; la  terre  qui  compofe  le  noyau  eft  mife  à 
différentes  couches , & chaque  fois  on  laiffe  fécher , 
ou  on  porte  à la  rôtifferie.  On  fe  fort  de  différens  ca- 
libres , ou  on  éloigne  fuccefiîvement  le  premier  en 
fe  forvant  des  différens  trous  qui  font  percés  à la 
face  fupérieure  des  traverfos  de  l’établi  : c’eft  dans 
ces  trous  que  l’on  met  des  chevilles  de  for  pour  con- 
tenir le  calibre  & l’empêcher  de  s’éloigner  de  l’ar- 
bre. Après  que  la  dernière  couche  qui  doit  former 
le  noyau  eft  foche,  on  blanchit  avec  de  la  craie  dé- 
layée dans  de  l’eau  : on  emploie  cette  couleur  avec 
un  pinceau  , ou  peignon  de  filaffe  , pour  empêcher 
que  les  couches  de  terre  qui  doivent  former  le  mo- 
dèle  ou  la  chape  ne  s’attachent  au  noyau  ou  au  mo- 
dèle. Au  lieu  de  craie  délayée  dans  de  l’eau  , on 
peut  employer  pour  la  même  fin  & de  la  même  ma- 
nière de  la  cendre  palTée  au  tamis  de  foie.  On  donne 
aux  cendres  ainfi  tamifoes,  ou  à la  craie  , ou  au  mé- 
lange de  toutes  les  deux  avec  quelques  autres  ma- 
tières convenables  , félon  le  pays , le  nom  de  potée. 
On  fait  fécher. 

Fig.  4 , modèle  dans  fon  calibre.  F , le  ventre. 
G,  le  drageoir.  E , l’arrafement  du  noyau  qui  dé- 
borde le  modèle , pour  que  la  chape  y trouve  l’appui 
néceffaire.  R T , le  calibre  du  modèle  plus  grand 
que  celui  du  noyau , de  la  quantité  dont  on  veut 
que  l’épaiffeur  de  l’ouvrage  foit,  comme  on  peut 
voir  dans  la  figure  io.  La  terre  qui  forme  le  modèle 
eft  une  terre  plus  maigre  que  celle  du  noyau  , avec 
lequel  elle  n’a  point  d’adhérence,  à caufe  de  la  potée 
dont  il  a été  enduit  : après  que  le  modèle  eft  ache- 
vé, 8c  qu’il  remplit  exactement  fon  calibre,  on  fait 
fécher,  enfuite  on  le  couvre  d’une  couche  de  potée 
pour  empêcher  l’adhérence  de  la  chape  qui  doit  le 
recouvrir , & on  porte  à la  rôtifferie. 

Fig.  j , la  chape  H I qui  renferme  le  modèle 
contenant  le  noyau.  RT  , le  calibre  de  la  chape:  la 
chape  recouvre  l’arrafement  encore  vifible  dans  la 
fig.  précédente  , ce  qui  fort  à la  centrer  8c  à la  mettre 
droite  ; lorfque  l’on  remonte  les  pièces  du  moule. 
Après  que  l’on  a fupprimé  le  modèle,  la  chape 
achevée  par  plufteurs  couches  de  terre  , on  porte  à 
la  rôtifferie  où  on  fait  fécher. 

Fig.  6 , modèles  des  anfos  de  la  marmite.  Le 
modèle  eft  compofé  de  deux  cylindres  de  bois  a b , 
c d ; le  premier  eft  terminé  par  un  tenon  i>,  qui  eft 
reçu  dans  une  mortaifo  pratiquée  à l’extrémité  c de 
l’autre  cylindre , enforte  qu’ils  puiffent  fo  joindre  en 
onglet  fous  l’angle  convenable , comme  on  le  voit 
en  efg. 

Fig.  7 , les  moules  des  anfos.  Pour  les  faire  on 
entoure  les  deux  bâtons  ou  cylindres  efg  de  la  fig. 
précédente  , avec  la  même  terre  qui  fort  à faire  les 
chapes  ; 8c  ayant  laifle  focher , on  retire  les  modèles  : 
pour  cela  on  commence  par  faire  fortir  les  bâtons  a 
& c qui  portent  le  tenon , les  deux  autres  b 8c  d f or- 
ient eijfuke  aifément  j 8c  J.es  moules  des  anfes  fe 
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j trouvant  vides  , il  ne  refte  plus  qu’à  les  fixer  fur  le 
corps  de  la  marmite. 

Pour  cela  le  mouleur  muni  d’une  ficelle  prend  la 
mefure  de  la  circonférence  de  la  chape  de  la  mar- 
mite , il  ploie  cette  ficelle  en  deux  également,  puis 
ayant  fixé  une  des  extrémités  fur  la  chape , & y avoir 
fait  une  marque , il  étend  cette  ficelle  en  double  aufii 
loin  cju  elle  puifie  s’étendre , 8c  là  il  fait  une  autre 
marque;  l’ouvrier  répété  cette  opération  pour  trou- 
ver l’emplacement  du  bas  de  l’anfo  ; puis  le  moule 
étant  mis  fur  une  table,  il  perce  la  chape  jufqu’à  la 
rencontre  du  modèle  qui  y eft  renfermé  : il  retaille 
en  onglet  6c  fous  l’angle  convenable  les  deux  par- 
ties du  moule  del’anfo,  8c  le  préfonte  dans  les  ou- 
vertures de  la  chape  , où  il  l’affermit  dans  la  fttua.- 
tion  requifo  avec  de  la  terre  à mouler.  On  fait  la 
même  opération  pour  l’autre  anfo , qui  doit  être 
diamétralement  oppofoe.  Le  haut  de  l’anfo  doit 
s implanter  dans  la  partie  inférieure  du  drageoir , 8c 
la  partie  inférieure  après  la  gorge  à la  naiffance  de 
la  panfe. 

Fig.  8,  modèles  des  pieds.  AB  , modèle  du  pied,’ 
ne  par  analogie  on  pourroit  nommer  jambe  ; fa 
gure  eft  pyramidale  8c  cannelée  : on  forme  le  moule 
de  cette  partie  du  pied  , en  entourant  le  modèle  de 
la  même  terre  qui  fort  à faire  les  chapes  : l’autre 
partie  du  pied  , que  l’on  nomme  patin , fo  fait  en  im- 
primant le  modèle  E du  patin  dans  un  gâteau  de 
terre  D,  percé  au  milieu  : on  joint  8c  on  lute  ce. 
moule  au  moule  C,  formé  par  l’autre  modèle  AB  * 
8c  on  a le  moule  complet  d’un  pied.  On  en  fait  trois 
fomblables  à celui  défigné  par  la  lettre  F. 

Les  moules  des  pieds  faits , il  refte  à les  placer  fur 
le  moule  de  la  marmite  : pour  cela  le  mouleur  divife 
en  trois  parties  égales  la  circonférence  qui  a été  tra- 
cée fur  la  chape  lors  de  la  formation  dans  le  calibre, 
obforvant  de  commencer  fa  divifion  par  un  des 
deux  points  de  cette  circonférence  qui  répondent  au 
milieu  de  l’intervalle  des  deux  anfos  ; il  perce  la 
chape  jufqu’à  la  rencontre  du  modèle  , 8c  y ayant 
préfonté  les  moules  des  pieds , il  les  y fixe  par  de  la 
terre , enfuite  on  fait  fécher. 

Après  que  la  chape  , garnie  des  anfos  8c  des  pieds,’ 
eft  entièrement  féchée , on  démonte  le  moule  : pour 
cela  on  chaffe  avec  un  maillet  le  trouffeau  hors  du 
noyau  en  frappant  fur  le  petit  bout  F.  Le  trouffeau 
amène  avec  lui  le  bout  de  la  torche  de  natte  attachée 
au  gros  bout  E,  fig.  i.  Le  refte  de  la  natte  fuit  en  fe 
dépelotant  intérieurement;  enfuite  on  achève  de 
couper  entièrement  la  chape  en  deux  parties  , fui- 
vant  les  lignes  que  l’on  y avoit  tracées  avant  qu’elle 
fût  foche  , lefquelles  ne  doivent  paffer  ni  par  les  an- 
fos, ni  par  les  pieds.  La  chape  féparée  en  deux  demi- 
chapes  , fe  détache  aifément  du  modèle  à caufe  de 
la  potée  dont  il  a été  enduit , 8c  le  laiffe  voir  à dé- 
couvert. On  brife  le  modèle  pour  découvrir  le 
noyau  que  l’on  répare  , s’il  eft  néceffaire;  on  bouche 
enfuite  avec  la  même  terre  le  fommet  du  noyau  qui 
eft  refté  ouvert  à l’endroit  où  le  trouffeau  par  fon 
petit  bout  F le  traverfoit  ; on  répare  avec  foin  cette 
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partie  qui  doit  former  le  fond  intérieur  de  la  mar- 
mite : cm  la  couvre  de  potée  , & on  la  fait  fécher 
lur  les  planches  de  la  rôtifferie,  le  côté  de  Farrafe- 
menr  du  noyau  qui  relie  ouvert  en  cette  partie  étant 
tourné  en  en -bas.  c 

Il  relie  suffi  une  ouverture  circulaire  à la  chape 
correfpondante  à celle  du  noyau  : pour  fermer 
cette  ouverture  , dont  les  bords  ont  du  être  tranchés 
nettement , lorfque  la  chape  étoit  encore  fur  le  tour 
ou  établi , on  moule  une  calotte  de  grandeur  & 
épaiffeur  convenable  , à laquelle  on  adapte  les  cou- 
lées ou  évents  , qui  font  des  tuyaux  coniques  allez 
lemblables  au  moule  des  pieds  : la  calotte  féchée , 
ainfi  que  les  coulées  , on  remonte  entièrement  le 
moule  ; pour  cela  ayant  pofé  le  noyau  far  une  table 
du  côté  de  fon  arrafement , on  préfente  fucceffive- 
ment  les  deux  pièces  de  la  chape  , que  les  feuillu- 
res qui  fe  font  moulées  fur  l’arrafement  du  noyau , 
font  replacer  & centrer  facilement  : une  des  deux 
pièces  de  la  chape  porte  une  anfe  & un  pied , l’autre 
pièce  porte  l’autre  anfe  & les  deux  autres  pieds  ; on 
les  remet  ainfi  facilement  en  la  place  qu'elles  occu- 
poient  avant  d’avoir  été  féparées  du  noyau , au 
moyen  de  différens  repaires  faits  aux  pièces  de  la 
chape  & à l’arrafement , enforte  qu’une  des  deux 
moitiés  de  la  chape  ne  peut  pas  être  mife  en  place 
de  l’autre  , foit  en  toutou  en  partie  : il  ne  relie  plus 
qu’à  adapter  la  calotte  qui  porte  les  jets , & luter 
tous  les  joints  avec  de  la  terre  pour  que  le  moule  foit 
achevé. 

D’autres  mouleurs  ne  font  point  de  calotte  fépa- 
rée  , mais  à chaque  demi-chape  ils  ajoutent  ce  qui 
manque  pour  remplir  le  vide  que  le  trouffeau  y a 
fait  relier  ; ils  unifient  & polilfent  ces  parties  le  plus 
exaélement  qu’ils  peuvent , & les  percent  enfuite 
pour  y adapter  les  jets.  Ces  parties  répondant  au 
fond  extérieur  de  la  marmite. 

On  fe  fert  auffi  de  petites  balles  ou  grenailles  de 
fer  fondu  que  l’on  place  en  différens  endroits  entre 
la  chape  & le  noyau  , pour  limiter  & rendre  égale  la 
dillance  qui  efl  entre  la  chape  & le  noyau  : ces  pe- 
tites balles  font  corps  avec  îe  métal  qui  efl  fondu  ; 
mais  on  peut  fe  paffer  d’en  faire  ufage  lorfque  la 
feuillure  de  la  chape  efl  bien  faite  , & F arrafement 
du  noyau  bien  confervé  , fi  ce  n’ell  peut-être  pour 
foutenir  la  calotte  à laquelle  les  jets  & évents  font 
attachés} 

Fig.  9 , vue  perfpeélive  du  moule  de  la  marmite 
entièrement  achevé.  ABC,  les  3 pieds  qui  doivent 
relier  ouverts,  mais  feulement  d’un  très-petit  trou 
capable  de  donner  iffue  à l’air  lorfque  le  métal  qui 
vient  remplir  le  moule  le  force  à forrir.  DE,  les 
coulées  ou  évents.  H I , ligne  de  féparation  des  deux 
moitiés  de  la  chape  ; cette  ligne  ne  doit  point  paraî- 
tre lorfque  les  joints  font  lûtes  ; les  jets  doivent  être 
plus  élevés  que  les  patins  des  pieds , afin  que  le 
métal  foit  forcé  d’y  monter. 

Fig.  10 , coupe  générale  du  moule  par  la  ligne 
HI  de  la  figure  précédente.  E,  le  trouffeau  fur  fon 
arbre  de  fer.  B A A B , la  torche  ou  natte  qui  en- 
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tourele  trouffeau.  DCCD,  le  noyau.  DD-,  le 
drageoir.  CC,  la  panfe.  GFFG,  le  modèle  ou 
le  vide  qui  doit  être  rempli  par  le  métal.  IHHI, 
la  chàpe.  1 1 , l’arrafement  que  la  chape  emboîte  fur 
le  plat  & fur  le  champ. 

C’ell  de  la  même  manière  que  Fon  moule  les 
vales  pour  les  jardins  , & différens  autres  ouvra- 
ges non  charges  d’ornemens  , qui  en  rendraient  la 
dépouille  difficile  ; car  pour  ces  fortes  d’ouvra- 
ges , comme  lions  , fphinx  & autres  figures , on 
les  moule  à cire  perdue  , comme  les  liantes  de 
bronze. 


PLANCHE  V. 


Moulage  en  fable. 

La  vignette  repréfente  l’intérieur  de  la  halle  au 
devant  du  fourneau,  & une  partie  de  l’intérieur  du 
pavillon  oh  fe  fait  le  moulage  en  fable.  On  voit 
comment  la  charpente  qui  porte  les  combles  de  la 
halle  & des  pavillons  , efl  appuyée  fur  des  encor- 
bellemens  formés  aux  angles  S & T du  mole  du 
fourneau , & fur  le  mur  de  clôture  aux  angles  de 
retour  de  la  halle  & des  pavillons,  p q , les  deux  rô- 
tifferies.  Y Y , porte  de  l’atelier  du  côté  d’amont, 
ou  de  l’étang  qui  fournit  l’eau  à la  roue.  Z Z , 
porte  du  coté  d’aval;  on  a abattu  les  murs  de  clôture 
de  ce  cote,  pour  laiffer  voir  l’intérieur  ; on  a auffi 
fignalé  de  mêmes  lettres  tous  les  objets  du  plan  gé- 
néral qui  font  vifibles  dans  la  vignette  : cette  atten- 
tion ell  un  devoir  pour  toutes  les  planches  qui  font 
relatives  les  unes  aux  autres. 

Fig.  1 , mouleur  qui  taffe  le  fable  autour  du  modèle 
du  corps  d’une  marmite,  contenu  dans  le  châffis  de 
corps  b.  Le  châffis  ell  porté  fur  un  ais  ou  planche 
à mouler  a , dont  le  deffous  ell  fortifié  par  deux 
barres , comme  on  le  verra  dans  les  planches  Vi- 
vantes. La  planche  à mouler  ell  pofée  fur  la  table 
{.du  mouleur,  dont  la  longueur  ell  d’environ  iz 
pieds , la  largeur  de  4 , & la  hauteur  au  deffus  du 
rez-de-chauflee  d’un  pied  & demi  : ces  tables  font 
entourées  de  trois  côtés,  de  rebords  d’environ  un 
pied  de  haut,  comme  on  le  voit  dans  le  plan  géné- 
ral en  { { { {,  planche  /,  pour  empêcher  le  fable  de 
tomber  hors  de  deffus  la  table. 

Le  fable  convenable  pour  mouler  doit  être  fin  & 
gras,  pour  que  la  furface  des  ouvrages  que  l’on  y 
îondra  foit  unie , & pour  que  le  moule  puiffe  le 
foutenir  ; il  faut  auffi  qu’il  foit  humeêlé  légère- 
ment : on  connoît  qu  il  a les  qualités  requifes  , en 
le  comprimant  fortement  dans  la  main;  s’il  con- 
ferve  la  figure  que  la  compreffion  lui  a donnée , il 
ell  fuffifamment  humeété  & mélangé  d'amie.  ’Sa. 
fineffe  fe  counoît  à l’œil.  • 

Fig-  2 , autre  mouleur  qui , avec  la  règle  c d , 
racle  le  fuperflu  du  fable  fuffifamment  comprimé 
avec  la  batte  plate  , pour  l’affleurer  au  niveau  du 
châffis  b , qui  renferme  le  modèle  du  corps  de  la 
marmite;  le  châffis  ell  pofé  fur  la  planche  à mouler 
a , qui  ell  pofée  lur  la  table  , fur  laquelle  on  voit 
en  m un  tas  de  fable. 
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Fig.  3 , fondeur  qui  charge  les  moules  entièrement 
achevés  avec  des  poids  de  50 , ou  autres  morceaux 
de  fonte , pour  empêcher  que  lorfque  l’on  coule  le 
métal  les  deux  moitiés  du  moule  nefe  fèparent.  a a , 
chantiers  fur  lefquels  les  châffis  ou  moules  font 
pofés.  b c d,  les  châffis  ou  moules  dont  on  voit  les 
jets  & les  évens  indiqués  par  des  trous  dans  le 
fable  : ces  moules  font  deftinés  pour  des  tuyaux  de 
conduite.  Tous  ces  ouvriers  ont  les  manches  re- 
trouffées  jufqu’au  coude  , & un  tablier  de  greffe 
toile  devant  eux. 

Fig.  4,  ouvrier  qui  moule  un  contre-cœur  de  che- 
minée ; il  eft  occupé  à battre  le  fable  tout  autour  du 
modèle  qui  eft  de  bois  , & dont  011  ne  voit  que  l’en- 
vers dans  la  figure , le  côté  fculpté  du  modèle  étant 
tourné  vers  le  fable  qui  forme  l’aire  au  devant  du 
fourneau;  on  forme  auffi  dans  ce  fable  le  moule  de 
la  gueule  Y L , qui  fournit  le  métal  pour  former  le 
contre  - cœur  en  paffant  par  la  petite  coulée  m , 
qui  communique  du  moule  de  la  gueufe  au  moule 
du  contre-cœur. 

Le  contre-cœur  eft  en  tout  femblabîe  au  modèle 
qui  a fervi  à former  fon  moule  ; il  a à droite  les 
mêmes  objets  que  le  modèle  a à droite  : il  en  eft  de 
même  à gauche  où  les  figures  ©u  autres  ornemens 
dont  le  modèle  eft  chargé  en  cette  partie  reparoif- 
fent. 

Il  eft  effentiel  que  le  modèle  foit  bien  pofé  de 
niveau,  car,  fans  cette  attention,  les  plaques,  contre- 
cœurs  , ou  autres  ouvrages  que  l’on  moule  de  cette 
manière  , feroient  plus  épais  en  un  endroit  que 
dans  l’autre.  On  ferme  avec  une  boule  d’argile  la 
petite  coulée  m , après  que  le  métal  contenu  dans 
le  moule  de  la  gueufe  eft  répandu  en  quantité  fuffi- 
fante  dans  le  moule  du  contre-cœur  , & on  la  fau- 
poudre  de  frazin  qu’on  y lance  horizontalement 
ave  une  pelle. 

Fig.  j , ouvrier  occupé  à enterrer  les  moules  de 
terre  décrits  ci-devant , dans  le  fable  du  devant  du 
fourneau  ; il  ne  biffe  palier  au  deffus  du  fol  de  l’ate- 
lier que  les  coulées  & les  évents.  On  emplit  ces 
moules  à la  poche  ou  cuiller,  comme  on  le  verra 
dans  la  planche  IX;  mais  fi  les  moules  font  capables 
d’abforber  une  grande  quantité  de  matières , on 
forme  une  petite  coulée  qui  communique  du  moule 
de  la  gueufe  au  jet,  par  lequel  la  fonte  doit  entrer 
dans  le  moule  enterré. 

Fig.  6 , chevalet  pour  décroùter  les  marmites  ou 
autres  ouvrages  creux  ; il  eft  compofé  d’une  foîive 
AB , arrondie  en  A,  & de  deux  pieds  C D.  C’eft 
fur  la  partie  arrondie  que  l’on  coiffe  les  marmites  que 
l’on  décroûte  , avec  les  râpes  de  fer  fondu  que  l’on 
voit  dans  la  planche  VIII. 

Bas  de  la  planche. 

Contenant  les  modèles  des  différens  ouvrages 
à l’ufage  des  forges  que  l’on  moule  à découvert , 
comme  les  plaques  dans  le  fable  qui  eft  à côté  de  la 
gueufe. 

Fig,  1 , modèle  de  collier  pour  entourer  un  arbre 
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de  marteau , lorfqu’on  ne  paffe  point  de  bras  à 
travers  ; il  eft  à cinq  cames  ou  levées  : fon  intérieur 
eft  décagone , auquel  cas  l’arbre  du  marteau  doit 
avoir  la  même  forme  dans  la  partie  fur  laquelle  on 
enfile  le  collier.  On  en  fait  auffi  à quatre  levées  , 
dont  l’intérieur  eft  oftogone  ; cela  dépend  de  la 
viteffe  & de  la  quantité  d’eau  dont  on  peut  dif- 
pofer  pour  faire  tourner  la  roue  du  marteau,  de 
la  grandeur  de  la  roue , & même  du  poids  du 
marteau. 

Fig.  2 , modèle  du  chevalet  pour  porter  l’empoiffe 
du  tourillon  de  dedans  de  l’arbre  du  marteau  : la 
face  A B C D du  chevalet , laquelle  eft  inclinée  à fa 
bafe,  eft  l’oppofée  de  celle  qui  fe  préfente  à l’arbre; 
la  rainure  qui  eft  entre  la  languette  entière  A B & 
les  portions  a b , c d de  la  languette  parallèle  , eft 
deftinée  à recevoir  la  bafe  de  l’empoiffe  ; les  exté- 
mités  A & B de  la  languette  antérieure , fervent  de 
point  d’appui  pour  les  ringards  avec  lefquels  on  fou- 
lève  l’empoiffe  & l’arbre  de  la  roue  du  marteau  pour 
le  faire  avancer  du  côté  de  l’enclume  ou  pour  l’en 
éloigner  : la  bafe  'dû  chevalet  pofe  fur  un  fond  fo* 
lide  au  niveau  du  fol  de  la  forge.  Voyez  la  fettion 
fuivante. 

Fig.  3 , au  deffus  du  chevalet,  modèle  d’empoiffe 
ou  empoiffe  du  tourillon  en  dedans  , de  l’arbre  du 
marteau.  H G,  bafe  de  l’empoiffe  qui  entre  dans 
1a  rainure  du  chevalet.  I , collet  de  l’empoiffe  dans 
lequel  roule  le  tourillon  de  l’arbre  du  marteau.  FE, 
oreilles  de  l’empoiffe,  fous  lefquelles  on  paffe  les 
ringards  pour  la  feulever.  A côté  on  voit  l’em- 
poiffe  ou  fon  modèle  tourné  de  l’autre  côté,  ou 
du  côté  qui  s’applique  au  bout  de  l’arbre  du  mar- 
teau. F E , les  oreilles.  L K , l’eftomac  qui  foutient  le 
devers  de  l’empoiffe  ; cette  partie  entre  dans  l’inter- 
valle b c des  deux  parties  de  la  languette  poftérieure 
du  chevalet , & elle  ne  doit  point  remplir  entière- 
ment cette  partie , ce  qui  empêcheroit  le  mouve- 
ment en  long  dans  la  rainure  ou  couliffe  du  che- 
valet ; on  préfente  le  modèle  au  fable  par  le  côté 
que  repréfente  cette  dernière  figure , & celui  du 
chevalet  fens-deffus-deflbus. 

Fig.  4 , modèle  de  tourillon  à quatre  ailes  pour 
l’arbre  du  marteau  ; on  le  moule  de  haut  en  bas  dans 
le  fable  à côté  de  la  gueufe. 

Fig.  ? , modèle  de  tourillon  à deux  ailes  pour  les 
arbres  des  foufflets , lorfqu’on  n’y  met  point  de  tou- 
rillons de  fer  forgé. 

Fig.  6 , modèle  d’enclume  de  forge  que  l’on  moule 
dans  le  fable  du  même  fens  dont  il  eft  tourné  dans 
le  delfin , l’anfe  ou  poignée  tournée  en  haut  : il  eft 
formé  de  pîufieurs  planches  affemblees  comme  une 
caille  pour  qu’il  foit  plus  léger  : la  longueur  totale 
eft  de  trois  pieds  quatre  pouces;  la  bafe  LIK  de 
l’enclume,  laquelle  entre  d’un  pied  dans  le  ftoc , 
a dix-huit  pouces  en  carré , ce  qui  eft  la  groffeur 
de  l’enclume  dans  la  longueur  I C , L H , de  deux 
pieds  depuis  la  ligne  C H des  deux  côtés  oppofés  : 
elle  va  en  rétréciffant  dans  la  hauteur  de  feize  pou- 
ces , & fe  réduit  en  E & en  F à la  largeur  de  quatre 
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pouces , enforte  que  la  table  E F de  l’enclume  a dix- 
huit  pouces  de  long  fur  quatre  pouces  de  large. 
Après  avoir  fomü^ans  le  fable  de  devant  du  four- 
neau un  efpnce  cUrvenable  dont  on  aura  drèffé  le 
fond  , on  y place  de  niveau  le  modèle,  autour  du- 
quel orx  bat  du  fable  pour  former  les  côtés  ; on 
agrafe  le  defl'us  ; on  retire  enfuite  la  table  EF , faite 
à un  bois  plus  dur  que  le  refie  du  modèle , pour 
qu  il  foit  plus  liffe , & que  le  fable  qui  fe  moule 
contre  cette  partie  foit  bien  uni , d’où  dépend  la 
perfeftion  de  la  table  de  l’enclume  ; on  retire 
le  modèle  par  la  poignée  A B , fixée  par  les  deux 
montans  C D à la  "plus  longue  face  de  l’enclume  : 
car  la  table  efl  un  peu  oblique  à fa  longueur,  ce 
qui  favorife  la  fortie  du  modèle  ; on  donne  pour 
la  même  raifon  un  peu  de  dépouille  au  corps  de 
l’enclume. 

Pour  rendre  les  tables  des  enclumes  plus  par- 
faites , & éviter  les  peines  que  1 on  prend  pour  les 
redreffer  & les  polir  , on  pourroit  former  en  terre 
le  moule  de  cette  partie.  Les  terres  de  qualités  re- 
quifes  feroient  moulées  fur  un  morceau  de  glace 
de  miroir  de  la  grandeur  de  Faire , en  y appliquant 
fuccefïivement  différentes  couches  de  terre  fine 
avec  le  pinceau , & enfuite  plusieurs  autres  couches 
de  terre  plus  commune  ; les  bords  du  morceau  de 
glace  feront  ébifelés  pour  n’ayoir  point  de  vives 
arêtes.  Il  n’y  a guère  lieu  de  douter  que  ces  planches 
de  terre  placées  dans  le  moule  vis-à-vis  de  la  partie 
EF,  féchées  & chauffées  convenablement  avant 
dy  couler  la  fonte  , n’aient  toutes  les  propriétés 
convenables  pour  procurer  des  enclumes  dont  les 
aires  foient  planes  & unies. 

modèle  d’un  marteau  & moule  du  noyau 
cie  1 œil.  Le  marteau  dont  la  tete  h i l a douze  pouces 
en  carré  , conferve  la  même  groffeur  depuis  i & / 
j^qu’en  g & h;  enfuite  de  même  que  l’enclume  il 
s etrécit  dans  la  longueur  de  huit  pouces  jufqu’en 
£ f,  où  il  n’a  plus  que  quatre  pouces  de  largeur  fur 
feize  pouces  de  long;  il  eft  percé  d’une  mortaife 
de  dix-huit  pouces  de  long  fur  fix  pouces  de  large  , 
deftinée  à recevoir  le  manche  & les  coins  qui 
fervent  à 1 affujettir  dans  l’œil.  La  panne  ou  table 
du  marteau  doit  être  fabriquée  comme  celle  de 
l’enclume , les  marteaux  étant  moulés  de  la  même 
manière,  a b , la  poignée  pour  retirer  le  modèle  du 
marteau  de  dedans  le  fable,  c d f les  montans  qui 
attachent  la  poignée  au  modèle.  Après  que  le  mo- 
dèle çfl  retiré  du  moule , on  place  dans  ce  dernier 
le  cnâfiüs  m n , dont  les  dimenfions  intérieures  font 
les  mêmes  que  celles  de  l’œil  ; on  le  place  de  ma- 
nière dans  le  moule,  que  fa  partie  inférieure  en- 
toure le  fable  qui  eft  entré  dans  l’œil  du  modèle , 
& étant  bien  pofè  de  niveau  & parallèlement  aux 
faces  du  moule,  on  1 emplira  de  fable  battu  avec 
la  batte  pour  qu  il  prenne  de  la  confiftance  : on 
décrochera  enfuite  les  quatre  crochets  antérieurs 

ui’  u’  ^ Vf  ’ ^ ^CS  ftuatre  poftérieurs  qui  font  fem- 
blables.  On  enlevera  facilement  les  quatre  pièces 
de  châflis  , & il  reftera  une  maffe  de  fable  qui , for- 
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mant  comme  une  île  au  milieu  du  métal  fonds 
lorfqu  on  coulera  le  marteau , y rcfervera  l’œil  né- 
ceffaire  pour  pouvoir  l’emmancher. 

PLANCHE  VI. 

Cette  planche  & les  deux  fuivantes,  dont  les  nu- 
méros des  figures  fe  fuivent , contiennent  les  outils 
& les  opérations  particulières  au  moulage  en  fable 
dans  des  châflis. 

Fig.  i , batte  carrée  ; elle  eft  de'  bois  & affez  fem- 
blable  au  battoir  dont  les  blanchiffeufes  fe  fervent: 
au  deffous  eft  fon  plan:  cette  batte  fert  à comprimer 
le  fable  lorfqu’il  eft  amoncelé  dans  les  châflis- à la 
hauteur  de  leurs  bords. 

Fig.  2 , batte  ronde  faite  comme  un  pilon  ; cet 
outil  fert  a fouler  le  fable  dans  les  châflis  entre  le 
modèle  & les  planches  qui  les  compofent  : on  voit 
aufll  fon  plan  au  deffous. 

Fig.  f , batte  à parer;  elle  eft  mince  plus  étroite, 
& plus  aîongée  que  la  batte  carrée  : oh  s’en  fert  pour 
planer  différentes  parties  du  moule. 

Fig.  4 , batte  à anfe , de  même  éfpèee  que  la 
•precedente;  elle  fert  à battre  le  fable  autour  du 
modèle  des  anfes  : le  plan  de  l’une  & de  l’autre  qui 
peuvent  facilement  fe  fuppléer  eft  audeffous  de 
chacune. 

Fig.  y,  paffe-partout  ; forte  de  batte  plate  moins 
épaiffe,  & dont  le  manche  eft  plus  long  qu’à  la 
batte  carrée  dont  le  paffe-partout  eft  une  efpèce  : cet 
.outil  fert  à fouler  le  fable  entre  les  côtés  du  châflis  , 
où  la  batte  ronde  ne  pourroit  point  entrer  : celui 
que  h figure  repréfente  eft  defliné  fur  une  échelle 
double. 

Fig.  6 , couteau  à parer  : ce  couteau  n’a  rien  de 
particulier  ; il  fert , entre  antres  ufages , à couper  le 
fable  qui  eft  au  deffus  du  jet , & à y former  comme 
une  trémie  qui  en  élargit  l'ouverture. 

Fig-  7 , gouge  & outil  qui  eft  convexe  d’un  côté 
& concave  de  l’autre,  comme  un  demi-cône  creux, 
fert  à vider  le  fable  qui  remplit  les  trous  des  châflis 
où  les  gougeons , qui  fervent  à en  raccorder  les  dif- 
férentes pièces  , doivent  être  reçus  : cet  outil  eft 
mal  repréfenté,  il  paroît  être  un  poinçon  trian- 
gulaire , au  lieu  d’une  gouge  circulairement  con- 
cave. ■ 

Fig.  8 , marteau;  il  n'a  rien  de  particulier  : on  fe 
fert  du  bout  de  fon  manche  aufll  bien  que  de  la  tête 
ou  de  la  panne , félon  l’occafion. 

Fig • 9 5 planche  à mouler  vue  par  le  deffous  , ou 
du  côté  qu’elle  s’applique  à la  table  à mouler  ; elle 
eft  fortifiée  par  deux  barres  arrêtées  avec  des  clous  : 
ces  planches,  ainfi  que  celles  qui  compofent  les 
châflis  , font  ordinairement  de  fapin. 

Fig.  io , plan  du  châflis  de  corps  dans  lequel  on 
moule  le  corps  de  la  marmite.  AB  , les  poignées  par 
lefquelles  on  porte  le  châflis  pour  le  retourner.  C D , 
les^  çouliffes  pour  recevoir  les  coulans  de  la  fàufl'e 
pièce  de  deffous. 

Les  figures  qui  fuivent  depuis  n jufqu’à  ir, 
font  les  différentes  pièces  du  châflis  repréfentées  en 
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perfpe&ive , & placées  les  unes  au  deffus  des  autres 
dans  l’ordre  oîi  elles  fe  fuccèdent. 

Fig.  ii , la  planche  à mouler  vue  par  le  deffus. 

Fig.  12 , la  fauffe  pièce  de  deffous , dont  les  quatre 
parties  font  affemblées  à queue  d’aronde.  abc  , les 
gougeons,  qui  avec  les  coulans  ef,gh,  fervent  à 
raccorder  cette  pièce  avec  le  châffis  de  corps,  d , 
crochet  pour  attacher  à l’anneau  E de  la  fauffe  pièce 
de  deffus  ; c’eft  à la  faufle  pièce  de  deffous  que  l’on 
moule  le  noyau  qui  forme  le  vide  de  la  marmite. 

Fig.  ij  , châffis  de  corps  vu  par  le  côté  de  la 
couiiffe  DD.  Toutes  les  planches  qui  compofent  le 
châffis  font  affemblées  à queue  d’aronde  , les  angles 
font  fortifiés  par  huit  équerres  de  fer , quatre  en 
haut  & quatre  en  bas  : de  plus , chaque  face  efl 
garnie  de  deux  barres  de  bois  fixées  aux  planches 
du  châffis  par  des  clous  ; c’eft  vers  les  deux  angles 
oppofés  GG  de  la  partie  inférieure , que  l’on  dirige 
les  deux  parties  du  modèle  où  doivent  être  placées 
les  anfes.  abc  , les  trous  qui  reçoivent  les  gougeons 
de  la  fauffe  pièce  de  deffus. 

Fig.  14  , le  même  châffis  de  corps  , vu  du  côté 
de  la  poignée  A.  CD  , les  couliffes.  abc,  les  trous 
pour  recevoir  les  gougeons  de  la  fauffe  pièce  de 
deffus. 

Fig.  if  , fauffe  pièce  de  deffus  , dans  laquelle  on 
moule  le  jet  & les  évents  ; elle  efl  tournée  du  fens 
convenable  pour  s’adapter  à la  figure  13  ; fa  partie 
inférieure  eft  garnie  de  trois  ou  quatre  gougeons 
qui  doivent  entrer  dans  des  trous  pratiqués  au  bord 
de  deffus  du  châffis  de  corps  ,~fig.  13. 

PLANCHE  VIL 

Cette  planche  & la  fuivante  contiennent  la  fuite 
des  opérations  pour  mouler  en  fable  une  marmite 
ayant  pieds  & anfes. 

Fig.  16,  modèle  de  corps  de  marmite;  il  eft  de' 
Cuivre  jaune  ou  laiton  ; il  doit  être  exaftement  de 
répaiffeur  que  l’on  veut  que  foient  les  marmites  de 
fonte  , bien  arrondi  & poli  autour.  1,2,3,  tes 
trois  trous  où  on  adapte  tes  modèles  des  pieds  ; 4 , 

5 , 1e  drageoir  qui  reçoit  tes  anfes. 

'Fig.  iy , modèle  des  anfes  deffinées  fur  une  échelle 
double,  abc,  modèle  du  haut  de  l’anfe  ; la  partie 
arrondie  bc  paffe  à travers  d’un  trou  rond  pratiqué 
dans  le  drageoir  du  modèle  : l’autre  partie  qui  eft 
carrée,  refte  dans  l’intérieur  du  modèle  ; 1e  deffous 
de  la  partie  arrondie  eft  percé  en  c d’une  mortaife 
pour  recevoir  1e  tenon  carré  d de  l’autre  partie  de 
l’anfe.  d ef,  deffous  de  l’anfe.  d e , partie  arrondie , 
qui , introduite  dans  un  trou  par  le  dedans  du  mo- 
dèle , va  1e  réunir  à l’autre  partie  abc,  pour  former 
l’anfe  complète  ABC  , dont  tes  parties  carrées  ADC 
font  en  dedans  du  modèle  du  corps  de  la  marmite  , 

6 tes  parties  arrondies  en  dehors. 

Fig.  18  , modèle  d’un  pied  de  marmite  aufti  fur 
une  échelle  double,  a b , le  pied  & fon  patin  vu  par 
1e  devant,  a , 1e  tenon  carré  qui  entre  dans  un  des 
trous  1,2,3,  f-te  modèle  du  corps  ,fig.  16.  cd , le 
même  pied  vu  par  la  partie- -oppofée.  c,  1e  tenon  carré,  j 
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d , 1e  patin,  efg , 1e  pied  & fon  patin  féparês  l’un 
de  l’autre.  Le  piede/,  que  par  analogie  on  auroit 
dû  nommer  jambe , pour  laiffqr.2«., patin  1e  nom  de 
pied,  h , coupe  tranfverfale  d’un  pied  , pour  faire 
voir  qu’il  eft  compofé  de  trois  gaudrons  féparés  par 
quatre  cannelures  & d’une  face  plane  h , qui  eft 
tournée  du  côté  du  centre  du  fond  de  la  marmite. 

Fig.  19  , première  opération  pour  mouler  1e  corps 
de  la  marmite  ; on  a fupprimè  la  planche  antérieure 
des  châffis , pour  laiffer  voir  te  modèle  B dans  fon 
intérieur.  Le  mouleur  étant  donc  pourvu  de  fable  de 
qualité  convenable  , ainft  qu’il  a été  dit  ci-devant, 
& d’un  fac  de  crin  contenant  du  fraftl  ou  charbon 
pnlvérifé  & tamifé , ou  bien  de  la  pouffière  ou  cendre 
qui  s’attache  aux  murs  & fur  tes  charpentes  des 
halles  des  fourneaux  à fer  , 1e  mouleur  pofe  1e  mo- 
dèle B de  la  marmite  dans  l’intérieur  du  châffis  , fon 
ouverture  pofée  fur  la  planche  à mouler  , fur  la- 

3uelle  1e  châffis  eft  pofé  ; tes  trous  du  modèle  où 
oivent  être  les  anfes  tournées  vers  deux  angles 
oppofés  de  l’intérieur  du  châffis,  il  faupoudre  le 
tout  de  frafil  , puis  il  remplit  1e  châffis  de  fable  , & 
cela  en  différentes  fois  , pour  pouvoir  plus  facile- 
ment 1e  fouler  ou  1e  corn  rimer  également  en  fe 
fervant  de  la  batte  ronde  dans  tes  angles  du  châffis, 
& du  paffe-par  tout  dans  tes  endroits  , comme  vers 
le  milieu  des  côtes  du  châffis  , où  la  batte  ronde 
ne  peut  pas  entrer  , il  continue  ainft  couche  par 
couche  à taffer  1e  fable  A,  jufquà  ce  qu’il  ait  entiè- 
rement rempli  1e  châffis  jufqu’àlahauteur  des  bords; 
alors  il  applanit  1e  fable  avec  la  batte  plate,  & l’arafe, 
au  châffis  avec  une  règle.  1 , 2 , 3 , tes  trous  carrés 
du  modèle  pour  recevoir  tes  tenons  carrés  des  mo- 
dèles des  pieds.  4 , deux  des  quatre  trous  deftinés  à 
recevoir  tes  anfes. 

Fig.  20  , fuite  du  travail  précédent.  Après  que  1e 
châffis  eft  rempli  de  fable  , on  moule  tes  pieds  , &l 
on  place  1e  jet  : pour  cela  on  foute  dans  1e  fable  pour 
découvrir  tes  trous  du  modèle  où  tes  pieds  doivent 
s’adapter  , on  place  tes  modèles  des  pieds  qui  font 
ou  de  cuivre  , ou  de  fer  fondu  ; on  fait  entrer  tes 
tenons  carrés  dans  tes  trous  du  modèle  ; on  bat  du 
fable  tout-autour  , ayant  préalablement  faupoudré 
les  modèles  des  pieds  avec  du  frafm,pour  en  faci- 
liter l’extraéiion.  Sur  tes  pieds,  on  place  tes  patins, 
dont  la  furface  doit  a'ffleurer  celte  du  châffis;  on  place 
enfuite  1e  modèle  X du  jet  fait  en  forme  de  coin  ; 
fon  épaiffeur  dans  la  partie  ceintrée  qui  s’applique 
à la  convexité  du  fond  de  la  marmite  , eft  d’environ 
deux  lignes  , & fon  épaiffeur  par  1e  haut,  d’enriron 
un  pouce  ; fa  faillie  au-deffus  du  châffis  , eft  d’en- 
viron deux  pouces.  H , le  modèle  du  corps  de  la 
marmite.  1,  3 , deux  des  pieds  que  l’on  doit  imaginer 
cachés  par  te  fable.  GG  , te  châffis.  AA  , la  planche 
à mouler. 

Fig.  21  , la  même  que  la  figure  précédente  , mais 
repréfentée  en  plan.  AB , tes  poignées  du  châffis. 
TVY , tes  patins  des  trois  pieds  ; ils  devroient  être 
égaux  & mieux  formés.  X , emplacement  du  jet. 
Fig.  22 , 1e  même  châffis  châffis  chargé  de  la  fauffe 
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pièce  de  deffus.  Après  que  le  moule  eft  dans  l’état 
de  la  figure  précédente  , Sc  ayant  replacé  le  mo- 
dèle du  jet , on  joint  la  fauffe  pièce  que  l’on  fait 
raccorder  par  des  gougeons  qui  entrent  dans  les 
trous  correfpondans,  faits  au-deffus  du  châffis  ; & 
ayant  faupoudré  de  frafin , pour  empêcher  que  le 
fable  , dont  on  va  remplir  la  fauffe  pièce,  ne  s’attache 
au  fable  du  châffis , on  emplit  cette  pièce  de  fable 
que  l'on  tafife  avec  la  batte  ronde  & la  batte  plate  , 
jufqu’à  ce  qu’il  affleure  le  deffus  du  châfîïs  : on 
dreffe  le  fable  à la  règle  & avec  le  couteau  à parer  ; 
on  forme  comme  un  entonnoir  au-deffus  du  jet , que 
l’on  découvre  par  ce  moyen  ; en  cet  état , le  moule 
du  dehors  de  la  marmite  eft  achevé , à cela  près  que 
les  anfes  n’y  font  point  encore  placées.  DD , cou- 
liffe  pour  la  fauffe  pièce  de  deffous.  E , crampon 
pour  les  crochets  des  conlans  de  la  fauffe  pièce  de 
deffous;  il  y a un  femblable  crampon  & une  fem- 
blable  couliffe  à la  face  oppofée. 

Fig.  23 , le  moule  de  la  figure  précédente , re- 
tourné fens-deffus-deffous  ; on  découvre  l’intérieur 
M de  la  marmite  : pour  y adapter  les  modèles  des 
anfes  & les  mouler , on  creufe  le  fable  du  moule 
en  b &en  d,  jufqu’à  ce  que  les  trous  du  modèle  qui 
eft encore  vide,  foient  à découvert  extérieurement: 
on  introduit  par  le  dedans  de  la  marmite  les  deux 
pièces  qui  compofent  le  modèle  d’une  anfe  , ayant 
attention  de  faire  renconter  le  tenon  & la  mortaife 
de  leurs  parties  extérieures  : on  enfable  bien  ces 
parties  que  l’on  a auparavant  faupoudrées  de  frafin  ; 
en  taffe  le  fable  avec  une  batte;  on  le  redreffe  à la 
règle,  c,  une  des  anfes  placée  dans  fes  trous,  a , un 
des  trous  du  modèle  , pour  recevoir  la  pièce  de 
deffus  de  l’autre  anfe.  CD , les  couliffes.  E , un  des 
deux  crampons  de  la  fauffe  pièce  de  deffus  qui  eft 
maintenant  deffous.  A , une  des  deux  poignées  du 
châffis. 

Fig.  24  , la  fauffe  pièce  de  deffous  tournée  deffus. 
Cette  fauffe  pièce  s’adapte  au  moule  précédent , 
au  moyen  des  coulans  È F qui  rempliffent  exacte- 
ment les  couliffes  CD.  Les  crochets  e d des  coulans 
dont  on  ne  voit  qu’un  feul  dans  la  figure  , s’ac- 
crochent dans  les  crampons  E de  la  fauffe  pièce  de 
deffus. 

Avant  de  remplir  l’intérieur  de  la  marmite  , on 
retire  les  modèles  des  anfes  , la  partie  ceintrée  la 
première  , pour  dégager  le  tenon  d , fig.  17,  delà 
mortaife  de  la  partie  droite  c , qui  fort  alors  aifé- 
menr.  La  forme  des  deux  pièces  qui  compofent  le 
modèle  d’une  anfe  , fait  affez  connoître  dans  quelle 
direétion  il  convient  de  les  tirer  hors  du  modèle, 
pour  ne  point  troubler  l’ordre  du  fable  dans  lequel 
elles  ont  été  moulées.  Les  quatre  pièces  qui  com- 
pofent  le  modèle  des  anfes  étant  retirées  , on  bou- 
che les  ouvertures  avec  des  tampons  de  laine  , pour 
empêcher  que  le  fable  dont  on  va  former  le  noyau 
ne  s’intioduife  dans  le  vide  où  les  anfes  doivent  fe 
former.  En  cet  état  & ayant  faupoudré  l’intérieur 
de  la  marmite  avec  du  frafin  , on  l’emplit  de  fable , 
que  l’on  tatie  à différentes  reprifes  avec  la  batte 
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ronde  ; on  met  du  fable  neuf  dans  le  fond  de  la 
marmite,  comme  plus  capable  de  réfiffer  à la  chûre 
du  métal  fondu  , qui , lorfque  l’on  coule  , entre  dans 
le  moule  par  cette  partie.  On  continue  de  remplir 
toute  la  fauffe  pièce  dont  le  fable  fait  corps  avec 
celui  qui  remplit  la  marmite  ; alors  le  moule  eft 
achevé. 

. PLANCHE  VIII. 

Fig.  27 , le  moule  entièrement  achevé  : les  trois 
pièces  réunies  qui  le  compofent , forment  un  m fffif 
dans  lequel  il.n’y  a de  vide  que  la  place  des  anfes 
dont  l’entrée  a été  fermée  par  des  tampons  de  laine. 
E , crampon  de  la  fauffe  pièce  de  deffous  ; le  fable 
qui  la  remplit  & qui  fait  corps  avec  le  noyau  , ayant 
été  arrafé  à la  règle  , doit  être  chargé  de  huit  petits 
tas  de  fable  d’un  pouce  environ  d’épaiffeur  pour 
recevoir  une  nouvelle  planche  à mouler  , avec 
laquelle  & fur  laquelle  le  mouleur,  retourne  fon 
moule , aidé , s’il  eft  néceffaire  dans  cette  manœuvre, 
par  fes  compagnons. 

Il  refte  maintenant  à retirer  les  différens  modèles 
qui  font  comme  noyés  dans  le  fable  qui  les  envi- 
ronne de  tous  côiés  , & cela  fans  déranger  le  fable , 
afin  de  faire  place  à la  fonte  qui  doit  remplir  le  vide 
qui  reliera  après  que  les  différentes  parties  du  moule 
feront  raffemblées  ; les  trois  figures  fir  vantes  qui 
rapréfentent  féparément  les  deux  fauffes  pièces  & 
le  châffis  du  corps  de  la  marmite , font  relatives  à 
cette  opération. 

Fig.  26 , la  fauffe  pièce  de  deffus  féparée  du  refte 
du  moule  , & entonnoir  au  deffus  du  jet  pour  y 
verfer  le  métal  ; 011  forme  cet  entonnoir  avec  le 
couteau  à parer.  E,  un  des  crampons  pour  les  cro- 
chets de  la  fauffe  pièce  de  deffous.  La  fauffe  pièce 
de  deffus  fe  fépare  aifément  à caufe  de  la  couche 
de  frafin  dont  le  châffis  du  corps  de  la  marmite  a été 
couvert  avant  de  former  la  fauffe  pièce  de  deffus. 
Cette  pièce  enlevée  , on  découvre  les  patins  des 
pieds  de  la  marmite. 

Vis-à-vis  de  chaque  pied  on  perce  avec  une 
fonde  des  trous  qui  traverfent  l’épaiffeur  de  la  fauffe 
pièce  de  deffus.  Ces  trous  fervent  d’évents  & laif- 
fent  fortir  l’air  renfermé  dans  les  moules  des  pieds  , 
à mefure  que  le  métal  qui  y monte  le  force  à fortir. 

Fig.  27  , châffis  ou  moule  du  corps  de  la  mar- 
mite. X,  la  place  du  jet.  TVY  , les  trois  patins  que 
l’on  enlève  aifément , leur  côté  le  plus  large  étant 
celui  qui  fe  préfente.  C , D , couliffes  pour  recevoir 
les  coulans  de  la  fauffe  pièce  de  deffous  : on  voit 
auffi  dans  le.deffous  du  châffis  les  trois  trous  deftinés 
à recevoir  les  gougeons  qui  fervent  à raccorder  la 
fauffe  pièce  de  deffus  : la  poignée  qui  devroit  être 
à la  face  antérieure , manque  daîls  cette  figure  : c’eft 
par  ces  poignées  que  l’on  enlève  le  châffis  du  corps 
pour  le  féparer  de  la  fauffe  pièce  de  deffous  , fur 
laquelle  le  noyau  refte  : le  châffis  du  corp-,  fe  fépare 
facilement  de  la  fauffe  pièce  de  deffous  . à caufe  de 
la  couche  de  frafin  dont  il  a été  faupoudré  avant  la 
formation  de  cette  féconde  fauffe  pièce. 

G SS  § 'j 
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Fig.  28 , la  faillie  pièce  de  deffous  féparée  de  I 
toutes  les  autres  parties  du  moule.  Y , le  noyau 
qui  remplit  exactement  le  modèle  : il  eft  de  fable , 

& fait  corps  avec  le  fable  qui  remplit  la  fauffe  pièce. 
mm  , les  coulans  auxquels  les  crochets  manquent. 

A A , planche  à mouler , féparée  du  défions  de  la 
fauffe  pièce  par  les  huit  petits  tas  de  fable  dont  on 
a parlé.  . 

Le  modèle  du  corps  de  la  marmite  eft  encore 
refté  engagé  dans  fon  châffis  , figure  27  ; pour  l’en 
faire  fortir  , on  tourne  le  châffis  comme  il  eft  dans 
la  figure  '23  ; & ayant  avec  le  tire-laine  , qui  eft  un 
petit  crochet  de  fil  de  fer  ou  de  laiton  , retiré 
les  tampons  qui  bouchent  les  trous  des  anfes  , on 
ébranle  doucement  le  modèle  en  frappant  inté- 
rieurement & de  côté  avec  la  batte  ronde  , ou  le 
manche  du  marteau  ; par  ce  moyen  on  le  fait  fortir  : 
ayant  enfuite  retourné  le  châffis  , comme  i!  eft  dans 
la  figure  27 , . & frappant  légèrement  fur  le  petit 
bout  des  pieds  par  les  ouvertures  TVY  , on  les  fait 
fortir  par. le  dedans  du  moule  ; leur  forme  pyra- 
midale facilite  leur  extraction  , puifqu’il  fort  plus 
gros  par  le  côté  où  ils  joignent  la  marmite  , que 
par  le  côté  où  ils  fe  réunifient  aux  patins.  Il  ne  refte 
plus  qu’à  remonter  les  trois  pièces  qui  compofent 
le  moule  , après  avoir  réparé  les  défeCtuofités  & re- 
battu le  noyau  vis-à-vis  des  anfes  où  il  porte  l’em- 
preinte des  tampons  de  laine  avec  la  batte  à anfes , 
& replané  l’intérieur  du  moule  du  corps  avec  la 
cuiller  ; pour  cela,  deux  ouvriers  prennent  le  châffis 
de  corps  par  les  poignées  , & le  defcendent  verti- 
calement le  long  des  coulans , qui  font  reçus  dans 
les  couliffes  du  châffis  ; en  cet  état, il  refte  un  vide 
entre  le  noyau  & la  chape  ; ce  vide  eft  égal  à l’é- 
paiiTeur  du  modèle.  Par  deflus  le  châffis  de  corps 
on  replace  la  fauffe  pièce  de  defiùs  ; on  accroche  les 
crampons  aux  crochets  des  coulans  : le  moule  eft 
alors  en  état  de  recevoir  le  métal  fondu  qui  doit 
former  une  marmite  en  tout  femblable  au  modèle. 

Ï1  réfulte  de  tout  ce  qui  vient  d’être  dit,  que  le 
modèle  d’une  marmite  à trois  pieds  avec  patins  , 
eft  compofée  de  douze  pièces  , l’avoir,  du  corps  de 
la  marmite  , de  quatre  pièces  qui  forment  les  anfes 
des  trois  pieds  , de  leurs  patins  &du  modèle  du  jet. 

Fig-  2 9 , coupe  tranfverfale  du  moule  complet 
par  un  plan  qui  pafle  par  l’axe  de  la  marmite.  AÂ  , 
la  planche  à mouler.  IK , la  fauffe  pièce  de  deffus. 
ZY,  le  fable  continu  de  la  fauffe  pièce  de  deffous 
& du  noyau.  Y , le  noyau.  3,4,  ligne  de  fépa- 
ration  du  châffis  & de  la  fauffe  pièce  de  deffous. 
LM  , le  châffis  de  corps.  SS,  la  chape. qui  forme  le 
dehors  de  la  marmite  : la  partie  vide  réfervée  en 
blanc  entre  le  noyau  & la  chape , eft  î’efpace  qui 
doit  être  rempli  p'ar  la  fonte.  TV  , les  deux  pieds 
antérieurs  projetés  fur  le  plan  feCteur.  X,  le  jet.  On 
n'a  pas  repréfenté  en  & la  coupe  de  l’entonnoir  qui 
répond  au  jet;  entonnoir  qu’il  eft  fxcite  de  fup- 
pléer.  1,2,  ligne  de  féparation  de  la  fauffe  pièce 
de  deffous  & du  châffis.  GH,  cette  fauffe  pièce.  ! 

Fig.  30  3 coupe  diagonale  du  châffis,  de  corps  & 
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de  la  faufle  pièce  de  deffus  par  un  plan  qui  paffe 
par  les  anfes.  AA,  planche  à mouler  félon  les  di- 
menfions  de  fa  diagonale.  IK,  fauffe  pièce  de  deffus. 
X , le  jet.  Y , pied  antérieur  au  plan  feéteur.  VT , 
pieds  poftérieurs  au  même  plan  feéteur , qu’il  faut 
concevoir  cachés  par  le  fable.  1 , 2 , ligne  de  fépa- 
ration du  châffis  de  corps  & de  la  fauffe-  pièce  de 
defiùs.  LM , le  châffis  de  corps  fuivant  les  dimen- 
fions  de  fa  diagonale.  SS , la  chape.  N , partie  du 
noyau,  bd , excavation  pour  placer  les  modèles  des 
anfes.  ac,  ces  modèles. 

Fig.  31  , la  marmite  entièrement  achevée  telle 
quelle  fort  du  moule  , à cela  près  , que  l’on  a 
rompu  le  jet  & les  évents  des  pieds,  ac , les  anfes. 
TVY , les  pieds. 

Fig.  32  , le  fecoueux  , infiniment  de  bois  fervant 
à romprç  les  chapes  des  moules , après  que  le  métal 
y a été  coulé. 

Fig.  33  , modèle  en  bois  de  groffes  râpes  de 
fonte  8,9,  dont  on  fe  fert  pour  décroûter  les  pièces 
après  qu’elles  font  forties  du  fable  ; ces  râpes  , après 
qu’elles  font  hors  de  fervice , fe  refondent  , ainft 
que  les  jets  & les  évents  , foit  à l’affinerie  pour 
faire  du  fer  en  barre  , foit  au  fourneau  pour  être 
employées  en  fontes  moulées. 

Fig.  34 , cuiller  dont  la  convexité  fert  au  mouleur 
pour  planir  l’intérieur  des  chapes  des  moules  , après 
que  les  modèles  en  ont  été  retirés. 

Fig.  33.  A , le  tire-laine  ; c’eft  un  petit  crochet 
de  laiton  dont  on  fe  fert  pour  retirer  les  tampons 
de  laine  qni  bouchent  les  trous  des  moules  des 
anfes , même  figure.  B , le  houffoir  qui  fert  à époufter 
le  dedans  des  chapes. 

PLANCHE  IX. 

Coulage  à la  poche 

La  vignette  repréfente  l’intérieur  de  la  halle  du 
devant  du  fourneau  ; on  a fraéturé  le  comble  & la 
charpente  qui  le  porte  pour  laiffer  voir  l’intérieur  : 
on  découvre  dans  le  lointain  les  rôtifferies./^  , les 
hauts  féchoirs  ef,  fufpendus  à des  fblives  q-ue  les 
poteaux  l foutiennent  : on  voit  auffi  différens  châffis 
prêts  à recevoir  la  fonte.  ST , devant  du  fourneau  r 
au  fond  de  l’embrafure  duquel  ou  voit  la  dame  F. 
S,  pilier  de  cœur.  SX y face  delà  tuyère;  on  dé- 
couvre une  partie  du  ceintre  & de  Pembrafure  au 
defiùs  des  foufflets.  DD , forts  châffis  de  charpente 
affembîés  à encoches  , que  quelques  - uns  croient_ 
pouvoir  tenir  lieu  des  contreforts  décrits  dans  [la 
feCtion  précédente  ; ce  en  quoi  ils  fe  trompent , ces 
châffis  ne  pouvant  oppofer  qu’une  foible  réfiftance 
à la  force  d’expanfibilité  des  vapeurs  humides  con- 
tenues dans  le  mole  du  fourneau  ; vapeurs  auxr 
quelles  les  canaux  expiratoires  , décrits  ci-deffus  , 
donnent  iffue.  On  voit  fur  le  devant  du  fourneau 
les  orifices  de  quelques-uns  de  ces  canaux,  & com- 
ment les  charpentes  & les  châffis  font  portés  par 
encorbellemens. 

Le  coulage  des  pièces  moulées  à découvert  dans 
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le  fable  du  devant  du  fourneau , comme  contre- 
cœurs  , marmoufets  & autres  pièces  dont  les  mo- 
dèles occupent  le  bas  de  la  pl.  V expliquée  ci- 
devant  , n’a  aucune  difficulté  ; ayant  percé  le  four- 
neau & lâchqla  fonte  qu’il  contenoit  dans  le  moule 
de  la  gueufe  , il  n y a plus  qu’à  déboucher  les  cou- 
lées particulières  qui  communiquent  du  moule  de 
la  gueufe  aux  differens  moules  des  pièces  que  l’on 
vent  fondre  a découvert  , & fermer  ces  coulées 
lorfque  les  moules  ont  reçu  la  quantité  fuffifantî 
de  fonte.  On  jette  alors  quelques  pellerées  de  frafin 
fur  la  furface  extérieure  des  pièces  ainfi  moulées  , 
pour  les  défendre  du  contaâ  immédiat  de  l’air  , 
& empêcher  que  les  fontes  contenues  dans  les 
moules  ne  pétillent. 

Mais  pour  emplir  les  moule*  faits  en  terre  , ou 
ceux  faits  en  fable  , il  y a trois  manières  que  je 
vais  expliquer. 

Si  les  moules  font  d’une  capacité  médiocre  , c’eft- 
à-dire  fi  une  feule  cuillerée  de  fonte  peut  les  rem- 
plir, un  fenl  ouvrier , avec  un  aide  qui  eft  ordinai- 
rement un  petit  garçon , fuffit  pour  les  emplir. 

Fig-  i , ouvrier  qui  avec  la  cuiller , nommée 
poche , puife  la  fonte  dans  l’ouvrage  par  le  deffus  de 
la  dame  3 pendant  cette  opération  , les  foufflets  font 
arrêtés  , & la  tuyère  bouchée  ; la  flamme  qu’ils 
lanceroient  hors  de  l’ouvrage , ajouteroit  trop  à la 
grande  chaleur  où  les  ouvriers  font  expofés  ; l’ou- 
vrier donc  prend  la  poche  enduite  de  left  ou  her- 
bue , il  la  fait  couler  dans  l’ouvrage  par  le  deffus 
de  la  dame  : fon  bras  du  côté  du  feu  eft  garni  d’une 
manche  de  toile  fort  ample  ; cette  manche  qui , 
dans  la  figure  , devroit  paroître  envelopper  auffi  fa 
main , le  garantit  de  la,  grande  ardeur  du  feu.  Il 
porte  ainfi  cette  cuillerée  vers  les  moules. 

Fig.  y , ouvrier  qui  verfe  fa  cuillerée  ou  pochée 
contenant  environ  cinquante  livres  de  fonte  dans 
le  moule  formé  dans  un  châflis  ; l’ouverture  par 
laquelle  il  verfe , a pris  de  cette  opération  le  nom 
de  jet  ; l’autre  ouverture  que  l’on  voit  au  même 
moule  fert  d’évent,  a a , chantiers,  b c , châflis  ou 
moules  pofés  fur  les  chantiers  ; ces  moules  font  eu 
deux  parties. 

Fig-  4 j aide  de  l'ouvrier  précédent.  Cet  ouvrier 
retient  avec  un  bâton  les  crades  ou  le  laitier  qui 
iurnage  dans  la  poche , afin  qu’il  n’y  ait  que  la  fonte 
qui  entre  dans  le  moule. 


Fig-  S •>  d-  Lorfque  les  pièces  font  plus  confidéar- 
bles  , & qu’il  faudroit , par  exemple  deux,  ou  trois  , 
ou  quatre  cuillerées  de  fonte  pour  les  remplir  , le 
-ondeur , fig.  j y verfe  fa  cuillerée  dans  le  moule 
par  le  jet  Z , & un  ou  deux  autres  fondeurs  , fig.  6 
, t r ’ VQnt  ^ v‘ennent  alternativement  puifer 
de  la  fonte  dans  l’ouvrage  ou  creufet  du  fourneau  , 
& verfent  leurs  pochées  dans  la  cuiller  ou  poche 
. ufP™ier  fondeur,  fig.  j } ce  qu’ils  continuent 
julqu  a ce  que  le  moule  foit  rempli , ce  qu’on  con- 
non  par  le  reflux  du  métal  dans  les  évents  qui  font  à 
troite  & a gauche  du  jet  Z. 
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Fig.  7 , petit  ouvrier  qui  écume  le  laitier  avec 
un  bâton. 

Quelquefois  les  pièces  font  fl  confldérables , que 
le  1er vice  de  les  couler  à la  poche  deviendroit  trop 
long  & trop  pénible  , vu  qu’il  faut  que  le  métal 
coule  dans  le  moule  fans  interruption  , tels  font  les 
gros  tuyaux  pour  la  conduite  des  eaux  ; en  ce  cas  , 
on  enterre  le  moule  dans  le  fable  qui  eft  au  devant 
du  fourneau,  comme  on  le  voit  en  Y,  les  jets  & 
4es  évents  hors  du  fable  ; on  perce  alors  la  coulée 
du  fourneau  avec  un  ringard  , & la  fonte  coule  d’un 
feul  jet  dans  le  moule.  Lorfqu’il  eft  plein  , on  dé- 
tourne le  refte  vers  un  autre  moule  , fl  on  connoit 
que  le  fourneau  contienne  affez  de  matière  pour 
l’emplir  ; ou  vers  un  moule  de  gueufe  pour  en  faire 
du  fer. 

Fig.  8 , ouvrier  occupé  à brifer  la  chape  d’un 
tuyau  avec  le  fecoueux  décrit  ci-devant. 

Bas  de  la  planche. 

Fig  , , poche  ou  cuiller  du  fondeur  vue  en  plan. 
Afj  le  manche  qui  eft  de  bois  ; il  eft  reçu  en  8 
par  la  douille  de  la  poche  B C d’environ  fept  ou 
huit  pouces  de  diamètre.  Cette  poche  -eft  enduite 
d argiiie  ou  de  left  pour  l’empêcher  de  fe  brûler. 

Fig.  2 , la  même  poche  vue  de  profil,  a b,  le  man- 

j V !,a  douiile-  cd>  ia  poche  dont  la  profon- 
deur elt  d environ  quatre  pouces. 

Fig-  3 ■>  pelle  à mouler  ; on  fe  fert  de  cette  pelle 
pour  mettre  en  travers  du  canal  ou  de  la  rigole  Y 
dans  la  vignette  , pour  retenir  les  laitiers  ou  craffes 
qm  furnagent  au  deffus  de  la  fonte  qui  s’écoule  du 
fourneau  : on  lève  médiocrement  cette  pelle  pour 
laiffer  paffer  par  deffous  le  métal  fondu  : lorfque  les 
moules  font  pleins  , on  bouche  le  fourneau  , & on 
enfonce  la  pelle  dans  le  fable  : pour  arrêter  l’écou- 
lement du  métal,  on  met  de  la  terre  ou  du  fable  der- 
rière la  pelle  pour  la  foutenir  & mieux  étancher  • 
le  lingot  qui  refte  , & qui  eft  formé  entre  la  pelle  & 

1 ouverture  de  la  coulée  , fe  pôrte  à l’affinerie  pour 
en  faire  du  fer.  La  pelle  qui  eft  de  fer  battu  a douze 
pouces  de  diamètre,  fa  douille  environ  neuf  pou- 
ces; la  longueur  de  fon  maache  eft  .de  deux  pieds- 
& demi.  r 

Fig.  4 , autre  pelle  ou  bêche  pour  remuer  le  fable 
de  devant  l’ôuvrage  afin  d'y  enterrer  les  moules  : 
fa  longueur  eft  de  dix  pouces  , & fa  largeur  de  fept 
pouces;  elle  eft  emmanchée  comme  la  précédente. 

, .f'g'  \ ' •>  §raIjde  Pede  au<;i  de  fer  pour  enlever  les 
laitiers  & déblayer  le  creufet  ; elle  a quinze  pouces 
de  long  fur  douze  pouces  dë  large.  Son  manche  . v 
compris  la  douille  qui  a quinze  pouces  de  lon*f 
eft  de  quatre  pieds  & demi  de  longueur. 

Toutes  ces  cinq  figures  fon  tdefii  nées  fur  l’échelle 
de  quatre  pieds;  les  quatre  fu' vantes  font  relatives 
à 1 échelle  de  neuf  pieds  qui  eft  au  deffus. 

Fig.  6 , crochet  de  trois  pieds  de  long  pour  dé- 
boucher la  tuyère. 

7 > ringard  de  huit  pieds  de  long,  nommé 
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lâche-fer  ' il  fert  pour  percer  le  bouchage  de  la  cou- 
lée ; c’eft  de  cet  ufage  qu’il  a pris  fon  noiu. 

Fig.  8 , ringard  à relever.  Il  en  faut  deux.  Ils 
ont  chacun  fept  pieds  de  long. 

Fig.  p , grand  ringard  pour  foulever  la  gueufe  ou 
les  moules  des  grandes  pièces.  Il  en  faut  aufli  deux , 
ayant  chacun  douze  pieds  de  longueur.  Tous  les 
ringards  divifés  en  deux  parties  , non  compris  la 
pointe  qui  eft  carrée  , ont  la  partie  qui  efl  contiguë 
à la  pointe  de  forme  oâogone , l’autre  partie  eft 
arrondie. 

PLANCHE  X. 

Cette  planche  & les  deux  fuivantes  font  relatives 
à l’art  de  mouler  les  différentes  fortes  de  tuyaux 
pour  la  conduite  des  eaux. 

Fig.  i , coupe  d’un  des  anciens  tuyaux  à emboî- 
ture.  a c , le  vide  du  corps  du  tuyau,  c b , boîte  pour 
recevoir  le  bout  d’un  autre  tuyau,  d e , bourlet  qui 
s’applique  à la  boîte  d’un  autre  tuyau. 

Fig.  2 , le  même  tuyau  représenté  en  perfpeétive. 
A B , le  tuyau.  C B , la  boîte  qui  reçoit  le  petit 
bout  d’un  autre  tuyau.  D E , bourlet. 

Fig.  3 , deux  tuyaux  de  l’efpèce  précédente  , af- 
femblés  comme  il  faut  qu’ils  le  foient  pour  former 
une  conduite.  A B , un  des  deux  tuyaux.  B , la 
boîte  qui  reçoit  le  petit  bout  de  l’autre  tuyau  D E , 
B B.  DE,  bourlet  du  fécond  tuyau  qui  s’applique 
contre  le  bord  de  la  boîte  du  premier,  pour  retenir 
le  maftic  & la  filaffe  dont  elle  eft  garnie  intérieure- 
ment. B B , boîte  pour  recevoir  un  troifième  tuyau  , 
ainfi  de  fuite. 

Fig-  4,  les  deux  pièces  qui  compofent  le  modèle 
d’un  tuyau  de  l’efpèce  précédente.  A B , dans  les 
deux  figures  les  extrémités  du  noyau,  a c , le  corps 
du  tuyau,  a a,  le  petit  bout  qui  doit  être  reçu  dans 
la  boîte,  c c , la  boîte.  B B , extrémité  du  noyau  , 
dont  le  diamètre  doit  être  d’une  ligne  ou  deux  plus 
grand  que  le  diamètre  de  la  partie  a a.  de,  le  bour- 
let. / g,  les  gougeons  qui  fervent  à raccorder  les 
deux  parties  du  modèle  lorfque  l’on  fait  le  moule. 

Fig.  $ , les  deux  parties  du  même  modèle  raffem- 
blées.  ÂB,  les  extrémités  du  modèle  du  noyau. 
D E , le  bourlet.  C , la  boîte. 

Le  noyau  de  toutes  les  fortes  de  tuyaux  fe  fait 
en  terre  , que  l’on  applique  à plufieurs  couches  fur 
la  torche  dont  le  troiineati  efl  recouvert  ; voye ç ci- 
devant  moulage  en  terre.  Le  calibre  pour  le  noyau 
des  tuyaux  , fig.  2 & 3 , doit  être  profilé  , comme 
la  ligne  qui  termine  l’intérieur  du  tuyau  , fig.  1.  Il 
doit  aufii  être  plus  long  que  le  tuyau  de  la  quantité 
indiquée  par  les  lettres  A B dans  les  figures  4 8c  3. 

La  terre  que  l’on  emploie  doit  être  pétrie  avec 
de  la  fiente  de  cheval , ou  de  la  bourre  , pour  *1111 
donner  de  la  confinante  ; chaque  couche  eft  féchée 
fur  la  rôtifferie  avant  d’en  appliquer  une  autre  ; le 
nombre  des  couches  eft  tout  au  plus  de  fix  pour  les 
gros  tuyaux  ; quatre  couches  fuififent  pour  les 
moyens , & deux  pour  les  petits.  Lorfque  la  der- 
nière couche  eft  fèche  , on  fait  recuire  les  bouts 


des  noyaux  en  leur  donnant  à la  rôtifterie  un  feu 
plus  vif  ; on  remplit  les  fentes  ou  crevaffes  ; on 
enduit  le  noyau  d’une  couche  de  charbon  ou  pouf- 
fier  détrempé  , pour  faciliter  la  féparation  de  la 
fonte  & de  la  terre  : cette  couche  de  frafil  doit  être 
appliquée  lorfque  le  noyau  eft  encore  chaud  , & 
il  ne  doit  être  enfermé  dans  le  moule  que  lorfqu’elle 
eft  parfaitement  fèche. 

Le  moule  qui  eft  de  fable  fe  forme  dans  deux 
châftis- , qui  fe. raccordent  par  des  gougeons  & cro- 
chets ; les  châftis  font  de  grandeur  convenable  , 
lorfqu’il  peut  refter  trois  ou  quatre  pouces  de  fable 
tout  autour  du  modèle. 

Pour  faire  le  moule , on  prend  un  des  châftis , 
celui  qui  n’a  point  de  gougeons , & l’ayant  appli- 
qué fur  une  planche  à mouler , le  côté  du  châftis 
qui  a des  trous  pour  recevoir  les  gougeons  tourné 
du  côté  de  la  planche  , on  prendra  Ta  moitié  du 
modèle , fig.  4 , celle  qui  n’a  point  de  gougeons , 
on  l’appliquera  fur  la  planche  à mouler  dans  le 
châftis  , le  côté  applati  du  demi-modèle  tourné  fur  la 
planche  à mouler  ; en  cet  état , & ayant  auparavant 
faupoudré  le  tout  avec  du  frafil  , on  emplira  le 
châftis  de  fable  que  l’on  taffera  à différentes  cou- 
ches , autour  & fur  le  demi-modèle  ; on  arrafera  le 
fable  au  niveau  du  châftis  en  fe  fervant  de  la  règle  : 
cela  fait , on  retournera  le  châftis  fur  la  planche  à 
mouler  , on  y adaptera  l’autre  châftis  en  faifant 
entrer  les  gougeons  qu’il  porte  dans  les  trous  du 
premier  deftiné  à les  recevoir. 

La  fécondé  moitié  du  modèle  étant  appliquée 
fur  la  première  , fes  gougeons  /&  g , fig.  4 , dans 
les  trous  correfpondans  de  la  première  moitié  du 
modèle  , & ayant  faupoudré  de  frafil , on  emplira 
de  fable  ce  fécond  châftis  , comme  on  a fait  le 
premier  : le  fable  duement  battu  & arrafé  avec  la 
règle  , on  percera  avec  le  couteau  quatre  ou  cinq 
trous  coniques  pour  fervir  de  jets  & d’évents  ; deux 
de  ces  trous  feront , l’un  fur  le  bourlet , l’autre  fur 
la  boîte  , les  autres  fur  le  corps  du  tuyau  que  les 
trous  doivent  découvrir  dans  une  étendue  d’envi- 
ron fix  lignes  de  diamètre  : la  chape  du  moule  eft 
alors  achevée. 

Enfuite  on  féparera  les  deux  châftis  pour  ôter  le. 
modèle  , au  lieu  duquel  on  fubftituera  le  noyau , 
dont  les  extrémités  porteront  dans  le  fable  dans 
l’emplacement  que  les  parties  A & B du  modèle , 
fig.  6 , y ont  formé  ; on  remettra  enfuite  le  fécond 
châftis,  celui  dans  lequel  on  aformé  les  jets  & les 
évents  ; le  moule  eft  alors  en  état  de  recevoir  la 
fonte , qui , en  coulant  autour  du  noyau  qui  eft 
ifolé  dans  les  châftis  , formera  un  tuyau  femblable 
à celui  que  la  figure  2 repréfente. 

Fig.  6 , autres  anciens  tuyaux  formant  une  con- 
duite dite  à manchons  , à caufe  des  viroles  qui  cou- 
vrent les  joints  des  tuyaux.  A,  virole  ou  manchon. 
B , D , F , tuyaux.  C , E , manchons.  Les  tuyaux 
qui  font  cylindriques  étoient  réunis  par  une  virole  , 
du  maftic  & de  la  filaffe.  Ces  fortes  de  tuyaux  ont 
aufii  été  abandonnés , vu  la  difficulté  de  les  rem- 
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placer  dan?  le  milieu  d’une  conduite  , & que  le 
rnaftic  perdant  {"on  onftuofité , ne  permettoit  pas 
aux  manchons  de  gliffer  pour  remettre  un  autre 
tuyau  ; d’ailleurs  ces  fortes  de  conduites  ne  pou- 
voient  pas  fupporter  une  grande  charge  d’eau  ; on 
a donc  inventé  les  tuyaux  à brides , que  Ton  affem- 
ble  avec  des  vis  & du  cuir  entre  deux.  Il  y en  a 
de  cinq  fortes  , à deux , trois , quatre , fix  & huit 
oreilles. 

Flg-  7 ■>  tuyau  à deux  brides  ou  oreilles  de  deux 
pouces  de  diamètre  intérieurement.  A,  coupe  du 
tuyau.  B , élévation  ou  profil  du  tuyau  de  trois  pieds 
& demi  de  long.  L’epaiffeur  dw  métal  qui  eft  d’en- 
viron fix  lignes,  eft  un  peu  augmentée  à l’appro- 
che des  brides,  a , entre  les  deux  figures  , ouver- 
ture du  tuyau  , ou  élévation  géométrale  de  la  bride, 
i & a,  les  deux  trous  pour  recevoir  les  vis  qui  fer- 
vent à les  affembler. 

Fig.  8 , tuyau  à trois  brides  ou  oreilles , de  même 
longueur  que  le  précédent  ; fon  diamètre  intérieur 
elt  de  trois  pouces.  A , coupe  du  tuyau.  B , éléva- 
tion extérieure  du  tuyau,  a , entre  les  deux  figures , 
ouverture  du  tuyau,  i , 2 , 3 , les  trois  trous  pour 
recevoir  les  vis. 

F'lg.  9 , tuyau  à quatre  brides  ou  oreilles , de  huit 
pouces  de  diamètre  intérieurement.  A , coupe  du 
tuyau.  B , élévation  extérieure  du  tuyau  dont  la 
longueur  eft  la  même  que  celle  des  précédens.  a , 
entre  les  deux  figures , ouverture  du  tuyau , ou 
élévation  géométrale  des  brides.  1 , 2 , 3 , 4 , les 
trous  pour  recevoir  les  vis  qui  fervent  à les  afîem- 
bler;  1 épaiffeur  du  métal  eft  d’environ  fept  lignes. 

Fig.  10,  deux  tuyaux  femblables  à ceux  de  la 
figure  précédente  , repréfentés  en  perfpeâive  & 
affemblés  avec  des  vis.  A , ouverture  du  tuyau. 

1 ’ 2 5 3 » 4 1 les  trous  des  brides  pour  y joindre  un 
autre,  tuyau.  B,  le  corps  du  tuyau,  x , 2,  4 , au 
milieu  de  la  figure,  trois  des  quatre  vis  qui  affem- 
blent  les  deux  tuyaux , & fervent  à comprimer  les 
cuirs  qui  font  entre  les  deux  platines  des  brides. 
C , le  fécond  tuyau.  1,2,4,  trois  des  quatre  trous 
pour  affembler  un  autre  tuyau  , comme  au  milieu 
de  la  figure. 

Fig.  11 , tuyau  à brides  hexagones , de  douze  pou- 
ces de  diamètre  intérieurement , & trois  pieds  de 
long  , l’ épaiffeur  des  brides  comprife.  A , coupe  du 
tuyau  par  des  oreilles  oppofées.  B , élévation  ex- 
térieure du  même  tuyau  : lepaiffeur  du  métal  èft 
d’environ  douze  lignes,  & celle  des  brides  eft  de 
quinze.  Entre  les  deux  figures  eft  l’élévation  géo- 
metrale  d’une  bride.  1 , 2,3,4,  5 , 6 , les  fix 
trous  pour  recevoir  autant  de  vis  pour  affembler 
ces  fortes  de  tuyaux  les  uns  aux  autres. 

Figure  12,  tuyau  à brides  oélogones , de  dix-huit 
pouces  de  diamètre  intérieurement;  la  longueur  eft 
de  trois  pieds  , 1 épaiffeur  des  brides  comprife.  A 
coupe  du  tuyau  ; l’épaifl'eur  du  métal  eft  de  dix- 
nuit  lignes  , celle  des  brides  de  dix-huit  à vingt 
lignes.  B , élévation  du  même  tuyau  , & entre  les 
deux  figures  l’élévation  d’une  des  brides.  1,2,  3 , 
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4 ’ \ * ^ , 7 , 8 , les  huit  trous  poqr  recevoir  autant 
de  vis  pour , en  comprimant  les  cuirs , affembler  cos 
tuyaux  les  uns  aux  autres. 

PLANCHE  XI. 

Suite  de  la  précédente. 

Coupe  d’un  Ses  nouveaux  tuyaux  propofés  pour 
faire  des  conduites.  A B , le  vide  du  tuyau  de  huit 
pouces  de  diamètre  fur  quatre  pieds  de  long.  Ce 
tuyau  qui  eft  un  de  ceux  qui  portent  un  bras  D 
, ,une  branche  C dans  le  fens  vertical , fervent  & 
doivent  être  placés  dans  les  endroits  où  les  érran- 
glemens  d air  fe  font  ; ils  fervent  de  ventoufe  & 
tiennent  lieu  du  long  tuyau  vertical  que  l’on  adapte 
fur  une  conduite  pour  fervir  de  ventoufe  à l’air  qui 
peut  y être  renfermé  , ou  que  l’eau  entraîne  avec 
elle.  Pour  cela,  on  adapte  dans  la  fourchette  D un 
levier  horizontal  qui  peut  s’y  mouvoir  à charnière  ; 
ce  levier , dont  l’autre  extrémité  eft  chargée  d’un 
poids , comprime  une  foupape  qui  ferme  l’ouver- 
ture  C ; torique  l’air  eft  condenfé  par  une  charge 
d eau  fuffifante , il  foulève  la  foupape  & fort  au 
dehors  , ce  qui  laifte  à l’eau  fon  libre  cours  dans  la 
conduite  ; les  autres  tuyaux  de  même  efpèce  n’ont 
point  de  bras  D , ni  de  branche  C. 

Ces  tuyaux  diffèrent  de  ceux  décrits  ci-devant 
f 5‘  ,0i  if  quels  font  du  même  calibre  , en  ce  que 
leurs  brides  a fix  trous  efpacés  également  ne  font 
point  hexagones,  comme  celle  des  figures  n , mais 
font  arrondies , comme  on  le  voit  dans  la  figure 
fui  vante  , & déplus,  que  les  bords  de  l’ouverture 
font  garnis  d’un  bourlet  de  cinq  à fix  lignes  de 
faillie;  enforte  que  les  brides  de  deux  tuyaux  de 
cette  efpece  mis  bout-à-bout , & ferrées  par  les  vis 
aittant  qu  ils  le  peuvent  être  , ne  fe  touchent  point. 
Un  remplit  de  plomb  fondu  l’intervalle  entre  les 
plans  des  deux  brides  , au  lieu  d’y  employer  du 
cuir  ; pour  cela  on  entoure  les  deux  brides  conti- 
guës avec  une  bande  de  toile  ou  autre  chofe  équi- 
v alente , que  1 on  foutient  extérieurement  avec  de 
la  terre  : on  verfe  le  plomb  par  le  haut.  L’expérience 
n a pas  fait  connoitre  que  cette  façon  d’étancher  les 
tuyaux  dut  avoir  la  préférence,  le  plomb  n’ayant 
pas,  comme  le  cuir,  la  propriété  de  fe  renfler  à 
1 humidité,  & par  ce  moyen  de  s’appliquer  immé- 
diatement aux  furfaces  planes  des  brides  entre  lef- 
quelles  il  eft  comprimé. 

Fig.  14 , le  même  tuyau  en  perfpeftive.  A , l’ou- 
verture du  tuyau  entouré  d’une  bride  fur  laquelle 

Muelfe  ^Ul r*'  i rum  bride-  C’ 

aquelie  s applique  la  foupape  ou  ventouft.  D,  le 

bras  dans  lequel  le  levier  dont  on  a parlé  eft  affemblé 

à charnière  par  un  boulon  ; ce  levier  s’étend  au-delà 

de  B,  ou  il  eft  chargé  d’un  poids  convenable  à l’effort 

de  la  colonne  d’eau  qui  comprime  l’air  renfermé  • 

le  meme  poids  fert  dans  tous  les  cas  en  le  faifant 

gliiier  le  long  du  levier,  comme  le  long  d'une  ro- 

maine.^Les  moulures  circulaires  que  l’on  voit  aux 

deux  cotes  de  la  branche  , fervent  feulement  d'or- 


608  FER 

nemsnt.  Les  tuyaux  fans  branche  & fans  bras  font 
confiants  de  la  même  manière  & dans  les  mêmes 
dimenflons. 

Fig.  if  , coupe  d’un  des  corps  de  pompe  foulante 
du  fécond  & troifième  relai  de  la  machine  de  Marli. 
Ces  corps  de  pompe  font  dans  la  fituation  verticale  , 
le  bout  le  plus  large  A tourné  en  en  bas  , l’autre  ex- 
trémité F terminée  par  une  bride  circulaire  percée 
de  fix  trous,  ell  raccordée  avec  le  tuyau  montant 
par  une  branche  de  figure  convenable  à 1 emplace- 
ment ; les  pillons  portés  par  des  étriers  , font  effort 
pour  foulever  le  corps  de  pompe  : c e fl  pour  empê- 
cher ce  mouvement  que  l’on  a pratique  les  portées 
B,C,D,  qui  font  einbraffées  par  des  moifes  de  fer 
attachées  folidement  à la  charpente  du  puifard. 

La  figure  16  & les  fuivantes  dans  tout  le  refie  de 
la  planche , font  relatives  à la  manière  de  mouler  un 
tuyau  à brides  hexagones  dans  les  châffis  à platines  ; 
j’ai  pris  pour  exemple  le  tuyau  d un  pied  de  diamètre 
intérieurement,  lequel  efl  repréfenté  fig.  n de  la 
planche  précédente  : ce  qui  fera  dit  fur  la  maniéré 
de  mouler  ce  tuyau  , fera  entendre  , à peu  de 
chofe  près , comment  il  faut  s’y  prendre  pour  les 

autres.  ' , 

Fig.  16,  modèle  du  corps  du  tuyau  & des  brides. 
Le  modèle  du  corps  du  tuyau  efl  eompofé  de  deux 
parties  A & B de  trois  pieds  de  long  , non  compris 
les  parties  * y & X Y qui  repréfentent  les  extré- 
mités du  noyau  ; le  diamètre  du  corps  du  tuyau  efl 
de  douze  pouces  plus  le  double  de  l epaifleur  que 
l’on  veut  donner  au  tuyau , laquelle  , dans  notre 
exemple  , efl  de  douze  lignes  ; ainfi  le  diamètre  ex- 
térieur du  corps  du  tuyau  efl  de  quatorze  pouces  , 
& le  diamètre  extérieur  des  parties  xy , X Y , qui 
ont  le  diamètre  de  l’intérieur  du  tuyau  , efl  de  douze 
pouces  : les  deux  parties  du  modèle  fe  joignent  par 
leurs  faces  planes  au  moyen  des  gougeons  1 & a 
dans  la  pièce  B , ce  qui  les  maintient  en  état,  ace; 
1,2,3;  1 , a , 3 ; 4 , 5 . 6 >.les  modèles  des  quatre 
demi-brides  : ces  modèles  qui  font  ceintres  en  demi- 
cercle  , & ont  quinze  lignes  d’épaiffeur , s appliquent 
Fur  les  parties  x y , X Y , du  modèle  du  coips  , & 
contre  les  refTauts  du  modèle.  _ 

Le  noyau  étant  préparé  , ainfi  qu’il  a été  dit , on 
fera  le  moule  en  cette  manière. 

Fig.  17 , fur  la  planche  à mouler  on  placera  un  des 
châffis  : le  châffis  formé  de  planches  d un  pouce  & 
demi  d’épaiffeur,  aura  intérieurement  vingt  pouces 
de  large  fur  dix  de  profondeur  ; fa  longueur  auffi 
prife  intérieurement  fera  de  trois  pieds  neiu  pouces 
ou  environ  ; les  côtés  affemblés  à queue  d’aronde  , 
feront  fortifiés  par  des  équerres  de  fer  : chacun  des 
longs  cotés  fera  percé  de  deux  mortaifes  de  trois 
pouces  de  large  , pour  recevoir  les  tenons  des  pla- 
tines, fig.  19.  Ces  mortaifes  feront  éloignées  l’une 
de  l’autre  de  la  quantité  dont  oh  veut  que  foit  la  lon- 
gueur du  tuyau,  i’épaiffeur  des  brides  compiifes  . 
dans  l’exemple  cette  longueur  efl  de  trois  pieds  deux 
pouces  & demi , les  brides  devant  avoir  quinze  li- 
gnes d’épaifîour , & le  tuyau  trois  pieds  juue  entre 


FER 

les  brides.  Ayant  donc  placé  un  de  ces  châffis  fur 
la  planche  à mouler  , le  côté  qui  a des  trous  , 
pour  recevoir  les  gougeons  du  fécond  châffis , 
tourné  en  deffous , on  prendra  le  demi-modèle  A , 
fig.  16  , on  le  pofera  fur  la  planche  à mouler  , en- 
forte  que  fes  parties  xy  paffentfous  les  ceintres  des 
platines  qui  doivent  s’y  appliquer  exactement  ; on 
prendra  enfuite  les  modèles  des  deux  demi-brides 
ace,  1 , a , 3 , qui  font  vis-à-vis  les  bouts  du  de- 
mi-modèle A ; on  les  placera  entre  les  reffauts  du 
modèle  & les  platines,  de  manière  que  leurs  ex- 
trémités inférieures  a e s’appliquent  à la  planche  à 
mouler  ; on  affurera  alors  les  platines  avec  des 
coins  que  Ton  chaffera  dans  les  mortaifes  pour  faire 
ferrer  les  platines  contre  les  modèles  des  demi-bri- 
des, & les  demi-brides  contre  le  modèle  du  tuyau  ; 
en  cet  état , & après  avoir  faupoudré  de  frafin  ou 
charbon  pilé , le  châffis  fera  en  état  de  recevoir  le 
fable  que  l’on  taffera  avec  la  batte , & qu’on  arrafera 
avec  la  règle,  ainfi  qu’il  a déjà  été  expliqué. 

Cette  moitié  du  moule  ainfi  faite , on  la  tournera 
fens  - deffus  - deffous  fur  la  planche  à mouler  , & 
ayant  adapté  le  fécond  châffis , celui  qui  porte  des 
gougeons  , la  fécondé  partie  B du  modèle , & aufïi 
les  modèles  des  deux  demi-brides  1,2,3;  4,  5,  6, 

& faupoudré  de  frafin  , on  achèvera  le  moule , 
comme  la  fig.  18  le  repréfente  ; à cela  près  que  les 
parties  m n de  châffis  , comprifes  entre  les  platines  $c 
les  traverfes  des  mêmes  châffis , feront  demeurées 
vides  : on  percera  alors  avec  le  couteau  ou  la  gouge 
cinq  trous  e f g h ï , pour  fervir  de  jets  & d évents  : 
le  premier  & le  dernier  répondent  aux  brides , les 
trois  autres  au  corps  du  tuyau  que  l’on  doit  décou- 
vrir , ainfi  que  les  brides,  dans  l’étendue  d environ 
fix  lignes  : la  forme  conique  renverfée  que  l’on 
donne  aux  jets  & aux  évents  , facilite  la  rupture  du 
métal  fuperflu  qu’ils  renferment. 

On  féparera  les  deux  moitiés  du  moule  pour  en 
retirer  les  modèles  , ce  qui  fe  fera  facilement  : ayant 
defferré  les  platines , on  ôtera  d abord  les  modèles  de 
corps  A Si  B , fig.  16 ,,  enfuite  les  modèles  de  demi- 
brides  ; on  placera  alors  le  noyau  M N , fig.  17  , 
qui  s’emboîtera  dans  les  entailles  circulaires  des 
platines.  Les  bouts  carrés  de  l’arbre  a b du  noyau  , 
entreront  dans  des  entailles  faites  aux  traverfes  du 
châffis  ; il  refiera  alors  un  vide  entre  le  noyau 
N N , le  ffble  c c & les  platines  , vide  égal  & 
femblable  au  modèle  : on  introduira  alors  fix  des 
douze  chevilles  de  terre  , dont  on  doit  être  pourvu 
( dont  la  fabrication  fera  expliquée  ci-après , fig.  22^ 
dans  les  trois  trous  de  chacune  des  deux  platines 
/ , ot  , que  l’on  aura  préalablement  refferrees  avec 
les  coins  ; on  taffera  legerement  du  fable  avec  la  ^ 
main  dans  Se  vide  qui  relie  entre  les  platines  & les 
extrémités  du  châffis  , tant  pour  affurer  les  chevilles 
dans  leurs  trous , que  pour  empêcher  le  métal  de 
couler  dans  cette  partie  : les  chevilles  doivent  tra- 
verfer  tout  le  vide  que  les  modèles  des  demi-brides 
occupoient  avant  qu’elles  fuffent  retirées  , & même 
entrer  légèrement  dans  le  fable  qui  leur  efl;  oppofé  : 
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c’eft  pourquoi  il  feroit  très-bon  que  chaque  cheville 
portât  une  pointe  de  fer  qui  lui  ferviroit  d’axe;  le 
bout  de  la  cheville  étant  alors  coupé  carrément , elle 
feroit  aufli  bien  aflurée. 

Fis;.  18 , châffis  de  deffus  ou  fécondé  moitié  du 
moule,  dans  lequel  on  a pratiqué  les  jets  & les 
évents  efgh  i ; on  a rempli  de  fable  les  extrémités 
m n du  châffis  , après  avoir  introduit  les  fix  che- 
villes de  terre  de  cette  moitié  du  moule.  lk,li,  les 
platines  qui  foutiennent  les  chevilles  de  terre.  Dans 
cette  figure  & dans  la  précédente  , on  a fupprimé 
les  coins  qui  aflurent  les  tenons  des  platines , pour 
mieux  laitier  voir  les  mortaifes  dans  lefquelles  elles 
- font  mobiles  : ces  deux  figures  rapprochées  & ap- 
pliquées l’une  fur  l’autre  compofent  le  moule  , qui 
dans  cet  état  efl  prêt  à recevoir  la  fonte. 

Ftg.  ip  , les  platines  de  fonte  dont  on  a parlé  , 
vues  en  plan  & en  perfpeélive.  A B , platine  du 
châffis  de  deffus.  C D , platine  du  châfiis  de  deflbus; 
les  demi-cercles  doivent  embraffer  exa&ement  le 
noyau,  i , 2,  3 , 4,  5 , 6,  les  fix  trous  pour  recevoir 
autant  de  chevilles  de  terre  qui  fervent  à percer  les 
Oreilles  ou  brides,  a b , platine  du  châffis  de  dèflus 
en  perfpeétive.  c d , platine  du  châffis  de  deflbus  vue 
de  la  même  manière. 

Fig.  20,  plan  du  châffis  de  la  figure  iy  ; c’efl  le 
châffis  de  deflbus  pofé  fur  la  planche  à mouler,  a b , 
arbre  de  fer  du  troufleau  du  noyau.  N N,  le  noyau. 
c e,c  e,  le  vide  où  doit  couler  le  métal  du  corps  du 
tuyau,  e c , e c , le  vide  traver fié  par  les  chevilles  de 
terre , où  doit  couler  le  métal  pour  former  les  brides. 
ÇD,  CD,  les  platines  dans  les  trous  defquelles  les 
chevilles  de  terre  font  arrêtées. 

Fig.  2i  , coupe  tranfverfale  du  moule  près  de  la 
partie  extérieure  des  platines  a b , ligne  de  fépara- 
tion  des  deux  châffis  ou  parties  du  moule.  O P , 
planche  à mouler.  C D , platine  du  châffis  de  deflbus! 

A B > platine  du  châlïis  de  deffus.  c 5 axe  de  fer  du 
troufleau.  d , le  troufleau.  e , la  torche  qui  l’entoure. 
fi  la  terre  qui  entoure  la  torche,  i,  2,  3*  4,  5,  6,  les 
fix  trous  de  platines  pour  recevoir  les  chevilles5  de 
terre. 

F‘g.  22,  moules  & chevilles  de  terre.  Pour  for- 
mer les  chevilles  , il  faut  avoir  deux  demi -cy- 
lindres de  bois  b c , cannelés  dans  toute  leur  lon- 
geur  ; les  deux  moitiés  de  cylindres  creux  étant 
réunies  & préalablement  faupoudrées  de  frazil  , & 
ayant  de  la  terre  de  qualité  convenable  mêlée  de 
bourre  ou  de  crotin  de  cheval , on  emplira  le  moule 
avec  un  bâton  , on  foulera  la  terre  jufqu’à  ce  que 
la  cheville  ait  pris  une  confifiance  convenable  , on 
féparera  les  deux  coquilles  ou  moitiés  du  moule  , & 
on  aura  une  cheville  de  terre  a qu’il  faut  laiflbr 
fécher  à 1 ombre  : on  fabrique  à-la-fois  un  grand 
nombre  de  ces  chevilles  que  l’on  fait  recuire  avant 
de  s en  fervir  dans  les  moules  des  tuyaux.  i 

PLANCHE  XII. 

Cette  planche  contient  les  différentes  fortes  de 
tuyaux  à branches  du  calibre  de  huit  pouces  ; ceu* 
Arts  & Métiers,  lome  IJ.  Partie  IL 
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dun  plus  fort  calibre  fe  moulent  de  la  même  ma- 
nière. 

Fig-  23  , coupe  d’un  tuyau  de  huit  pouces  à 
quatre  oreilles.  A B , le  tuyau  de  trois  pieds  & demi 
de  longueur,  ainfi  que  tous  ceux  de  cette  planche. 
C y la  branche  qui  porte  une  bride  femblable  à 
celles  des  tuyaux  pour  fe  raccorder  avec  une  autre 
conduite. 


Fig-  24,  coupe  du  noyau  du  tuyau  précédent: 
on  commence  par  former  le  noyau  du  tuyau  fur 
1 arbre  de  fer  AB,  qui  efl  percé  d’une  mortaife  en 
C,  pour  recevoir  le  bras  CD.  a b,  c d,  la  torche  qui 
entoure  l’arbre.  1 , 2 , 3 , 4,  la  terre  du  noyau  qui 
recouvre  la  torche.  Après  que  le  noyau  du  tuyau 
efl  achevé  , on  le  perce  pour  découvrir  la  mortaife 
C , on  y adapte  le  bras  C D que  l’on  recouvre  de 
torche  ef,  fur  laquelle,  avec  un  calibre  ceintré,  on 
arrange  la  terre  5 , 6 , qui  forme  le  noyau  de  la 
branche  ; les  noyaux  doivent  avoir  plus  de  lon- 
gueur que  les  tuyaux,  pour  pouvoir  être  foutenus 
par  les  platines  lorfqu’on  met  les  noyaux  dans  les 
moules. 

Fig.  24,  le  tuyau  à branche  entièrement  achevé. 

AB,  le  tuyau.  A,  fon  ouverture.  C,  la  branche. 
I’.2»  3 *4,  les  quatre  trous  ou  oreilles  d’une  des 
brides;  la  branche  & l’autre  extrémité  du  tuyau  en 
ont  une  femblable. 


Fig-  26  , le  modèle  dans  le  châffis.  Le  modèle  efî 
compofé  de  huit  pièces , favoir;  deux  demi-modèles 
de  tuyau  & de  branche , chacun  fait  de  deux  pièces 
AB  &C  qui  tiennent  enfemble  : plus  , de  fix  mo- 
dèles de  demi-brides  dont  on  ne  voit  que'les  trois  du 
châffis  de  deffus  1 , 2;  1 , a , pour  le  tuyau  , & m n 
pour  la  branche,  les  trois  autres  & l’autre  demi- 
modèle  étant  enfablés  dans  le  châffis  de  deflbus.  E F, 
G H , I K , les  trois  platines  du  châffis  de  deffus  qui 
portent  chacune  deux  des  fix  chevilles  de  terre  qui 
fervent  à percer  les  oreilles  dans  les  brides  de  la 
moitié  du  moule  , comprife  dans  le  châffis  fupé- 
rieur  ; il  y en  a autant  dans  le  châffis  de  deflbus. 
ef  ,gh  , ik,  efpaces  vides  derrière  les  platines  par 
lefquelles  on  introduit  les  chevilles  de  terre  dan» 
leurs  trous  après  avoir  ôté  tous  les  modèles  ; ou 
remplit  enfuite  ces  efpaces  avec  du  fable  que  l’on 
taflè  légèrement  avec  la  main  pour  affurer  les  che- 
villes ; avant  de  tirer  les  modèles  on  forme  fept  jets 
ou  évents  , cinq  fur  le  tuyau  , dont  deux  répondent 
aux  brides  ; les  deux  autres  jets  font  fur  la  branche, 
à la  bride  de  laquelle  on  a foin  d’en  faire  convenir 
un.  ab,  D , les  extrémités  des  arbres  de  fer  qui  por- 
tent les  noyaux;  ces  arbres  des  noyaux  ne  devroient 
pas  paroitre  dans  les  figures  26 , 30  & 34,  on  les  a 
mis  feulement  pour  faire  connoître  comment  les 
noyaux  font  placés  après  que  l’on  a ôté  les  modèles , 

& que  leurs  extrémités  excèdent  au  dehors  des 
platines  ; les  chambres  FG  & Hl  relient  vides  , 
tant  pour  alléger  le  moule  , que  parce  que  leur  rera- 
pliffage  efl  inutile. 

Fig.  23 , coupe  d’un  tuyau  à branche  , dont  un  des 
bouts  efl  çoupé  obliquement  pour  fervir  à tourner 
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une  conduite  de  droite  à gauche  ou  au  contraire , 
ou  de  haut  en  bas  ou  dans  le  fens  oppofé  ; on  fait 
suffi  de  femblabies  tuyaux  fans  branche.  AB  , le 
tuyau.  C , la  branche. 

Fig.  28  , noyau  du  tuyau  précédent.  AB  , noyau 
du  tuyau.  CD  , noyau  de  la  branche. 

Fig.  29,  le  tuyau  oblique  & à branche  entière- 
ment achevé  & repréfenté  en  perfpeéfive.  AB , le 
tuyau.  C , la  branche.  1 , 2 , 3 , 4 , les  quatre  oreilles 
de  la  bride  oblique  , l’autre  bride  du  tuyau  & celle 
de  la  branche  font  perpendiculaires. 

Fig.  30  , modèle  du  tuyau  oblique  à branche  dans 
le  châffis.  ABC , demi-modèle  du  tuyau  & de  la 
branche  dans  le  châffis  de  deffiis  non  encore  rempli 
de  fable.  1,211,2,  demi- modèles  des  brides  du 
tuyau,  mn  , demi-modèle  de  la  bride  de  la  branche. 
ABD  , extrémités  des  axes  de  fer  des  noyaux  du 
tuyau  & de  la  branche  ; ces  barres  de  fer  ne  doivent 
pas  paroître,  puifqu’on  ne  met  les  noyaux  qu’après 
avoir  retiré  tous  les  modèles.  EF,  G H , I K , les 
platines  du  châffis  de  deffiis.  ef,  g h , ik,  efpaces 
derrière  les  platines  par  lefquelles  on  introduit  les 
chevilles  de  terre  du  châffis  de  deffiis  ; après  que 
tous  les  modèles  font  retirés  du  moule  & que  le 
noyau  eft  placé  , les  chevilles  du  châffis  de  deffims 
fe  mettent  en  place  avant  de  mettre  le  noyau.  FG  , 
HI , chambres  qui  reftent  vides. 

Fig.  31 , coupe  d’un  tuyau  à brides  droites  & à 
deux  branches.  A B , le  tuyau.  C , D , les  deux 
branches.  / 

Fig-  32 , noyau  du  tuyau  précédent  & de  fes  deux 
brandies.  AB , noyau  du  tuyau.  C , D , noyaux  des 
branches. 

Fig.  33  , le  même  tuyau  entièrement  achevé. 
AB  , le  tuyau.  C,  D , les  branches.  Le  modèle  de 
ces  fortes  de  tuyaux  eft  compofé  de  dix  pièces  ; 
deux  demi-modèles  de  tuyau  & des  deux  branches; 
plus  , huit  modèles  de  demi-brides  : on  peut  donner 
de  1 obliquité  à celles  des  brides  que  l’on  veut  du 
corps  du  tuyau  , ou  à l’une  & à l’autre  des  deux 
branches , ielon  le  befoin. 

Fig- 34  , modèles  du  tuyau  à deux  branches  dans 
le  châffis  de  deffiis.  A,li,C,D  , extrémités  des 
axes  de  1er  des  noyaux,  lefquelles  ne  devroient  pas 
p roitre  ; a b c d , modèle  du  tuyau  & de  fes  deux 
branches.  1 , 2:  m , n : m,n:  1 , 2 , demi-modèle  des 
brides  de  la  moitié  du  modèle  contenue  dans  le  châf- 
fis de  deffiis.  EF,  GH,  IK,  platines  dont  les  entailles 
demi-circulaires  embraffent  les  noyaux  ; la  platine 
G H a deux  entailles  circulaires  pour  embraffer  les 
deux  noyaux  des  branches,  e j,  gh,ïk,  efpaces 
vides  par  lefquels  on  introduit  les  chevilles  de 
terre  dans  les  trous  des  platines  , après  que  le  noyau 
eft  placé.  On  remplit  enfuite  ces  parties  avec  du 
fable  que  l’on  tafie  à la  main  pour  affiirer  les  che- 
villes , ùl  les  moules  font  en  état  de  recevoir  la 
fonte. 

Il  ré  ulte  , i°.  de  tout  ce  qui  a été  dit  fur  les  figu- 
t de  ces  deux  dernières  planches  , que  le  moule 
Ç mplet  d’un  tuyau  à brides  ou  oreilles  eft  compofé 


de  deux  châffis , de  quatre  platines  de  fonte  pour 
porter  les  chevilles  de  terre , & d’autant  de  chevilles 
de  terre  que  les  platines  ont  de  trous  : ce  nombre  eft 
douze  dans  l’exemple  de  la  planche  XI  ; & que  les 
pièces  qui  compofent  le  modèle  font  au  nombre  de 
fix,  comme  il  a déjà  été  remarqué.  20.  Que  le  moule 
complet  d’un  tuyau  à branche  eft  compofé  de  deux 
châffis  , de  fix  platines  , Si  de  douze  chevilles  de 
terre  ; les  brides  dans  l’exemple  de  la  planche  XII 
n’étant  percées  que  de  quatre  trous.  Les  pièces  qui 
compofent  le  modèle  font  au  nombre  de  huit,  favoir, 
deux  demi-modèles  de  tuyaux  à branche , & fix 
demi-modèles  de  brides.  3°.  Que  le  moule  complet 
d’un  tuyau  à deux  branches  , comme  celui  fig.  33  , 
eft  compofé  de  deux  châffis , de  fix  platines , & de 
feize  chevilles  de  terre  ; les  pièces  qui  compofent  le 
modèle  étant  au  nombre  de  dix  , favoir,  deux  demi- 
modèles  de  tuyau  à double  branche  , & de  huit  mo- 
dèles de  demi-brides. 

On  fait  aufti  des  tuyaux  courbes  , c’eft-à-dire  que 
leur  axe  eft  ceintré  en  arc  de  cercle  ; les  noyaux  fe 
font  à la  main  en  fe  fervant  d’un  calibre  ; le  modèle 
fe  fait  en  terre  auffi-bien  que  la  chape.  Voye ç ci  - de- 
vant, moulage  en  terre. 

On  fait  auffi  des  tuyaux  à trois  branches  pour  les 
pompes  dont  les  manivelles  font  à tiers-point. 

QUATRIEME  SECTION. 
De  la  Forge. 

PLANCHE  PREMIERE. 

Plan  général  d’une  forge  à deux  feux. 

Après  que  le  minerai  a été  fondu  dans  le  fourneau 
& coulé  en  guenfe  , comme  il  a été  expliqué  dans 
la  fécondé  feéfion  , on  tranfporte  les  gueufes  ou  fers 
cruds  à la  forge  pour  les  recuire , & obtenir  par  cette 
opération  un  fer  malléable. 

La  forge  à deux  feux  & deux  marteaux  eft  com- 
pofée  de  trois  halles  , A A , B C , & D D : celle  du 
milieu  B C a intérieurement  huit  toifes  de  long  fur 
fept  de  large.  La  largeur  de  cette  halle  eft  égale  à la 
longueur  des  deux  autres  halles.  AA,  DD,  des 
tines  à recevoir  le  charbon;  la  largeur  de  ces  deux 
dernières  halles  eft  d’environ  quatre  toifes.  A , B , 
C , D , portes  extérieures  & portes  de  communica- 
tion des  trois  halles  placées  dans  le  même  aligne- 
ment. E E , E E,  autres  portes  extérieures  des  deux 
halles  à charbon.  F,  F deux  portes  de  la  halle  du 
milieu  ou  de  la  forge.  G G , autres  portes  de  com- 
munication des  halles  à charbon  à la  forge. 

Il  y a quatre  roues  , deux  deftinées  à faire  mou- 
voir les  marteaux , les  deux  autres  pour  faire  agir 
les  foufflets  des  deux  feux  ; l’eau  introduite  par  un 
canal  fouterrain  HI , au  haut  de  la  planche , fe  diftri- 
bue  dans  la  huche  de  charpente  , & de-là  tombe  par 
des  empellemens  particuliers  fur  la  roue  du  marteau 
& fur  celle  des  foufflets.  K , empellement  que  l’on 
ouvre  de  dedans  la  forge  pour  donner  l’eau  à la 
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roue  Lde  l’équipage  à double  harnois  qui  meut  les 
foufflets.  a c , tourillons  de  l’arbre  de  cette  roue  qui 
efl  à augets  , l’eau  y étant  portée  par  le  deflus.  b, 
lanterne  fixée  fur  le  même  arbre,  e , hériflon  fixé  fur 
1 arbre  des  foufflets.  f,  cet  arbre  garni  de  fix  cames 
difpofées  trois  à trois  en  tiers-point,  de,  les  touril- 
lons du  même  arbre.  8 , 9 , les  foufflets  dont  les 
buzes  font  dirigées  dans  la  tuyère  du  foyer  7,  pe- 
tite porte  par  laquelle  on  introduit  les  gueufes  dans 
le  foyer  en  paftant  fous  la  huche  dont  le  fond  eft 
élevé  au-defiùs  du  fol  de  l’atelier.  6 , le  bafche  plein 
d eau , dans  lequel  on  rafraîchit  les  outils  ; c’eft 
aulli  par  1 ouverture  dans  laquelle  le  chiffre  6 efl 
placé , que  l’on  manœuvre  avec  un  gros  ringard 
pour  faire  avancer  la  gueufe  dans  le  foyer.  7 , billot 
de  bois  ou  bloc  de  pierre  adofie  au  pilier  quarré  qui 
loutient  la  cheminée  de  la  forge;  fur  ce  bloc  efl  pofée 
1 écuelle  à mouiller. 

L’autre  empellement  M , que  l’on  peut  ouvrir 
tant  & fi  peu  que  l’on  veut  de  dedans  l’intérieur  de 
la  forge  , diflribue  l’eau  fur  la  roue  N de  l’arbre  de 
la  roue  du  marteau  que  l’on  a fupprimé  dans  cette 
figure.  O , partie  du  courber  du  côté  d’aval , par  le- 
quel 1 eau  fuperflue  qui  a fait  tourner  les  roues  s’é- 
coule. Y , l’arbre  du  marteau  garni  de  quatre  bras 
revêtus  par  des  pièces  de  bois  que  l’on  nomme 
Jabots,  y 7 , tourillons  de  l’arbre  de  la  roue  du  mar- 
te-; 3 repréfente  auffi  une  vieille  enclume  cou- 
chée fur  le  côté,faifant  la  fonélion  du  chevalet  décrit 
r S/ia  fe<^ion  précédente,  w , l’enclume  pofée  dans 
ion  ftock.  h , plan  de  la  grande  attache.!,  efpace  de 
deux  pieds  & demi  entre  la  grande  attache  & le  court- 
carreau.  k , le  court-carreau.  1 & 2,  les  mortiers  qui 
reçoivent  les  jambes  du  marteau,  p , le  refouloir. 

’ P^an  de  la  petite  attache,  n , plan  d’un  poteau  qui 
foutient  la  ferme  du  comble,  r,  pièce  de  bois  cou- 
chée par  terre , contre  laquelle  on  appuie  les  tenail- 
les. s , banc  pour  repofer  les  ouvriers,  t , autre 
pièce  de  bois  fur  laquelle  on  pofe  les  ringards  qui 
fervent  à la  chaufferie. 

L’autre  forge  & chaufferie  ne  diffère  de  celle  que 
1 on  vient  d’expliquer,  qu’en  ce  que  la  roue  du  mar- 
teau efl  à aubes  & reçoit  l’eau  par -défions  , & que 
le  bafche  eft  au  dehors  de  la  cheminée.  Pp  P,  canal 
fouterrain  qui  conduit  l’eau  à la  roue  du  marteau. 
P , empellement  qui  fournit  l’eau  à la  roue  ; on  peut 
ouvrir  cet  empellement  tant  & fi  peu  que  l’on  veut 
de  dedans  la  forge  , au  moyen  d’une  bafcule  qui  y 
répond.  P Q , la  roue  de  l’arbre  du  marteau.  X , cet 
arbre  garni  de  quatre  bras  revêtus  de  fabots.  x 3,  les 
tourillons  de  cet  arbre,  j , vieille  enclume  tenant 
lieu  de  chevalet  pour  porter  l’empoifie  qui  reçoit  le 
tourillon,  h , plan  de  la  grande  attache,  i , efpace 
de  deux  pieds  & demi  entre  la  grande  attache  & le 
court-carreau.  1 & 2,  plan  des  jambes.  1 , la  jambe 
dite  fur  l’arbre.  2,  la  jambe  dite  fur  la  main.  4,  le 
manche  du  marteau,  u , le  marteau  pofé  fur  l’enclu- 
xne;  dans  cette  figure  le  manche  eft  mal  formé,  & 
il  y manque  la  braye  qui  l’environne  dans  l’endroit 
où  les  bras  de  l’arbre  le  rencontrent. 
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L’équipage  des  foufflets  qui  eft  à double  harnois 
eft  en  tout  femblable  à celui  de  l’autre  chaufferie. 
Vu,  R,  V,  canal  fouterrain  qui  conduit  l’eau  à la 
roue  des  foufflets.  R.,  empellement  que  l’on  tient 
ouvert  pour  laifter  entrer  l’eau  dans  la  huche  R S. 
S , empellement  particulier  de  la  roue  des  foufflets. 
T , cette  roue  qui  eft  à augets  & reçoit  l’eau  par- 
defiùs.  a c,  l’arbre  de  la  même  roue,  b , lanterne 
qui  engrene  dans  l’hérifton  e de  l’arbre  des  foufflets , 
f , l’arbre  des  foufflets  garni  de  fix  cames  difpofées 
en  tiers-point  pour  faire  lever  a'ternativement  les 
foufflets.  d g , les  tourillons  de  l’arbre  des  foufflets. 
8 , 9,  les  foufflets  dont  les  buzes  entrent  dans  la 
tuyère  de  la  chaufferie  pratiquée  dans  la  cheminée 
Z.  7 , ouverture  par  laquelle  on  introduit  les  gueu- 
fes qui  paftent  par  defious  la  huche  & fur  le  pont  de 
planches  qui  recouvre  en  partie  le  courfier  de  la 
roue  du  marteau  du  côté  d’aval.  6 , le  bafche  pour 
rafraîchir  les  ringards  ; il  eft  placé  hors  de  la  che- 
minée : c’eft  auffi  par  l’ouverture  6 , entre  le  pilier 
qui  foutient  la  cheminée  & le  mur  de  clôture  de  la 
'-forge,  que  l’on  place  le  gros  ringard  qui  fert  à avan- 
cer ou  reculer  la  gueufe  vers  le  foyer.  5 , billot  ou 
bloc  de  pierre  fur  lequel  eft  pofée  l’écuelle  à mouiller, 
o,  refouloir  de  la  chaufferie , Z,  ce  refouloir  qui, 
ainfi  que  le  refouloir  p de  l’autre  chaufferie , eft 
une  plaque  de  fonte  pofée  à fleur  du  fol  de  la  forge; 
les  deux  refouloirs  communiquent  l’un  à l’autre  par 
une  longue  plaque  de  fonte  fur  laquelle  on  peut 
traîner  les  pièces  d’un  refouloir  à l’autre,  r,  pièce 
de  bois  contre  laquelle  on  appuie  les  tenailles,  s , 
banc  pour  repofer  les  ouvriers,  t , autre  pièce  de 
bois  pour  pofer  les  ringards.  n,p!an  du  pilier  qui 
foutient  une  ferme  du  comble,  m , plan  de  la  petite 
attache  du  drofme  deYautre  forge.  L’eau  qui  a fait 
tourner  la  roue  du  marteau  & la  roue  des  foufflets 
s’écoule  par  les  canaux  fouterrains  W,  W , qui,  ainfi 
que  le  canal  O , aboutifient  au  fous-bief.  V , em- 
pellement de  décharge  pour  évacuer  l’eau  du  bief 
fupérieur  , lorfqu’elle  vient  avec  trop  d’abondance 
ou  que  la  forge  eft  en  chômage.  F , E , E , G,  dif- 
férentes portes  tant  de  la  halle  au  charbon  D D , que 
de  la  forge. 

PLANCHE  IL 

Coupe  longitudinale  de  la  forge  & des  deux  hal- 
les à charbon  par  le  milieu  des  portes  A,  B , C,  D"  , 
marquées  des  mêmes  lettres  dans  la  planche  précé- 
dente. A A , halle  à charbon.  E , E , portes  pour 
amener  le  charbon  dans  la  halle.  FF"  , porte  pour 
fortir  de  la  forge.  F , refiort  ou  perche  flexible  ful- 
pendue  à une  autre  perche  par  une  S , ou  crochet  de 
fer;  cette  fécondé  perche  ainfi  que  le  refiort  porte 
d’un  bout  dans  le  mur  de  la  halle  , & de  l’autre  fur 
un  des  entraits  qui  fupportent  le  comble  de  la  forge  : 
l’extrémité  du  refiort  fufpend  le  balancier  D des 
foufflets  8 & 9,  aux  extrémités  duquel  ils  font  fuf- 
pendus  par  les  doubles  crochets,  g , arbre  de  la 
roue  des  foufflets  ; on  voit  les  trois  cames  qui  abaif- 
fent  alternativement  le  foufilet  antérieur.  10,  ou- 
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verture  dans  le  comble , par  laquelle  paffe  la  bafcule 
qui  répond  à l’empellemenr  K , dans  la  planche  pré- 
cédente ; cette  bafcule  abaiffée  ou  élevée  par  le 
moyen  d’une  bielle  pendante  près  le  pilier  af  de  la 
chaufferie , produit  un  effet  oppofé  fur  la  pelle  de 
fempellement  K : on  modère  de  cette  manière  le 
jeu  des  foufftets  , que  l’on  peut  même  arrêter  totale- 
ment en  élevant  l’extrémité  de  la  bafcule  qui  eft  en 
dedans  de  la  forge. 

La  cheminée  ^ ç ^ , de  la  forge  eft  quarrée  ; fon 
tuyau  de  même  forme  traverfe  le  toit  : elle  doit  être 
fondée  fur  un  terrein  fec  & folide  ; au  défaut  de  la 
première  condition  on  pratique  une  voûte  fous  le 
creufet , comme  il  a été  dit  dans  la  feftion  des  four- 
neaux. Les  piliers  a f ,c  b , qui  foutiennent  le  de- 
vant de  la  cheminée , doivent  être  conftruits  folide- 
ment  en  quartiers  de  pierre  , ou  pour  le  mieux  en 
plaques  de  fer  coulées  de  forme  & de  grandeur 
convenables  , que  l’on  aflied  les  unes  fur  les  autres 
avec  du  mortier  : les  piliers  portent  les  maraftres 
e f h,  ou  bandes  de  fer  fondues  exprès,  e , la  maraf- 
tre  du  devant,  fh,  les  maraftres  en  retour  , la  pre- 
mière du  côté  de  la  tuyère  , la  fécondé  du  côté  du 
contrevent , dont  le  deffous  eft  entièrement  ouvert  ; 
c’eft  fur  ces  trois  maraftres  & le  mur  de  clôture  que 
font  élevés  les  quatre  murs  qui  forment  la  chemi- 
née ; le  devant  eft  encore  garni  d’une  maraftre  ah  , 
pofée  obliquement,  fur  laquelle  on  conftruit  un 
petit  mur  dd,  pour  garantir  les  ouvriers  de  la 
grande  ardeur  du  feu  , & mieux  renfermer  les  va- 
peurs , fumées  & étincelles  de  charbon  dans  la 
capacité  de  la  cheminée  ; l’élévation  de  la  maraftre 
a b , eft  en  a , d’environ  quinze  pouces  au-deffus  de 
la  plaque  qui  forme  le  devant  du  creufet , & de  l’au- 
tre côté  en  c b,  l’élévation  eft  de  trois  pieds:  la  dif- 
tance  entre  les  piliers  du  devant  eft  de  ftx  pieds,  & 
la  largeur  de  la  cheminée  prife  de  dehors  en  dehors 
eft  de  neuf  pieds , les  piliers  ayant  dix-huit  pouces 
d’épaiffeur  : cette  largeur  de  neuf  pieds  eft  égale  à la 
profondeur  de  la  cheminée  depuis  le  devant  juf- 
qu’au  mur  où  elle  eft  adoffée.  L’efpace  vide  au 
deffous  de  la  maraftre  en  retour  h,  qui  eft  celle  du 
côté  du  contrevent,  eft  de  cinq  pieds  de  haut,  la  ma- 
raftre étant  pofée  à ftx  pieds  au  deffus  du  rez-de- 
chauffée.  La  hauteur  de  l’aire  de  la  chaufferie  au 
deffus  du  rez-de-chauffée  eft  de  douze  pouces. 

Le  chiffre  7 indique  l’ouverture  pratiquée  dans 
le  mur  du  fond  de  la  cheminée,  par  laquelle  on  in- 
troduit la  gueufe  que  l’on  doit  affiner.  Le  chiffre 
<6  , indique  une  fourchette  ou  y grec  , dans  laquelle 
on  décraffe  les  ringards  qui  ont  été  plongés  dans  le 
creufet , & qui  en  ont  rapporté  du  fer  fondu  : cette 
fourchette  eft  plantée  dans  la  plaque  qui  forme  le 
devant  de  l’aire  de  la  chaufferie  ; au  deffous  de  cette 
plaque  eft  une  petite  embrafure  au  fond  de  laquelle 
eft  le  chio , par  lequel  on  donne  écoulement  au 
laitier  fuperflu , ou  à la  fonte  dans  les  macérations  ; 
cette  embrafure  eft  notée  par  le  chiffre  ï 3 . 

A travers  la  partie  ouverte  de  la  forge  comprife 
entre  la  cheminée  & le  mur  c , on  voit  une  partie  de 
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la  huche  M , qui  fournit  l’eau  à la  roue  N , à augets 
de  l’arbre  du  marteau  ; on  voit  ait  devant  les  prin- 
cipales pièces  qui  compofeut  l’ordon  du  marteau, 
x 1 , fommet  de  la  grande  attache.  4 & 5 , bras  but- 
tans  de  la  grande  attache  ; ces  pièces  s’aflemblent  à 
tenons  & embrevement  dans  les  faces  latérales  de 
la  grande  attache  , & par  le  bas  dans  une  fablière  , 
ou  fur  les  traverfmes  qui  embraffent  le  piè  de  la 
grande  attache.  A,  coupe  du  drofme.  1 & a, les  deux 
jambes , la  première  la  jambe  fur  la  main  , la  fé- 
condé la  jambe  fur  l’arbre.  Le  chiffre  a indique  auffi 
l’extrémité  du  reffort  & la  tête  du  marteau  qui  eft 
pofé  fur  l’enclume  w.  15  , la  hus  ou  huraffe  qui 
embraffe  le  manche  du  marteau.  1 a , la  clé  tirante 
qui  réunit  les  jambes  , & les  ferre  dans  les  entailles 
du  drofme.  Sous  le  drofme  il  y a un  morceau  de 
bois  dans  l’entaille  duquel  la  clé  paffe  ; ce  morceau 
de  bois  fe  nomme  tabarin.  14  , coins  qui  fervent  à 
fixer  la  partie  inférieure  des  jambes  dans  les  mortiers 
de  la  croifée.  3 , tourillon  & empoiffe  de  l’arbre  de 
la  roue  du  marteau  ; l’arbre  eft  garni  de  quatre  bras, 
chacun  revêtu  d’un  fabot  qui  eft  fixé  par  un  anneau 
de  fer  , dans  lequel  on  force  autant  de  coins  qu’il 
eft  néceffaire  pour  rendre  le  tout  inébranlable.  C , 
porte  pour  communiquer  à la  halle  à charbon  de 
l’autre  chaufferie.  D D , halle  à charbon.  D"  ; porte 
extérieure  de  la  halle. 

Bas  de  la  planche. 

Toutes  les  figures  repréfentent  en  perfpeftive 
les  différentes  pièces,  tant  viftbles  que  cachées  qui 
cortpofent  l’ordon  , deffir.ées  fur  une  échelle 
double. 

Fig.  1 , parties  des  traverfmes  que  l’on  a fractu- 
rées , leur  longueur  n’ayant  pas  pu  tenir  dans  la 
planche  : on  y voit  les  entailles  A , qui  embraffent 
le  collet  de  la  grande  attache  ; ces  traverfmes  ont 
douze  pouces  d’équarriffage. 

Fig.  2 , le  pied  d’écreviffe  , forte  pièce  de  bois 
fourchue  ; les  fourches  a & b , qui  portent  fur  les 
traverfmes,  embraffent  le  bas  de  la  grande  attache, 
qui  eft  reçue  dans  l’entaille  c ; du  fond  de  l’entaille 
c,  jufqu’à  l’extrémité  d de  la  mortaife  s? e,  il  y a 
deux  pids  & demi;  la  mortaife  d e de  deux  pieds  de 
long , ftx  pouces  de  large  , reçoit  le  tenon  inférieur 
du  court- carreau  de  même  dimenfton.  Le  collet  g , 
eft  reçu  dans  une  entaille  pratiquée  au  milieu  de  la 
croifée , dans  laquelle  le  pied  d’écreviffe  eft  encore 
retenu  par  la  tête  f. 

Fig.  3 , A , la  grande  attache  vue  par  le  devant 
& par  le  côté  de  l’arbre  de  la  roue  du  marteau , la 
grande  attache  a dix-huit  ou  vingt  pouces  d’équarrif- 
fage,fur  environ  dix-huit  pieds  de  longueur:  la  tête  k 
paffe  au  deffous  des  traverfmes  qui  embraffent  le 
collet  C c.  La  partie  quarrée  au  deffus  du  colle  eft 
embraffée  par  les  fourches  du  pied  d’écreviffe.  E, 
mortaife  embrevée  qui  reçoit  un  des  bouts  du  cu- 
lard.  D , mortaife  qui  reçoit  l’extrémité  du  reffort. 
F G,  mortaife  de  trois  pieds  de  long  fur  ftx  pouces  de 
large  pour  recevoir  le  teaondu  drofme,  H , une  des 
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rnortaifes  embrevées  pour  recevoir  la  partie  fupé- 
rieure  des  bras  buttans  de  la  grande  attache  ; le  haut 
efl  terminé  en  pointe  pour  mieux  égoutter  les  eaux 
pluviales. 

Fig.  4 , B , la  même  grande  attache  vue  par  le 
côté  de  la  jambe  fur  la  main,  & le  côté  de  la  jambe 
de  taupe  oppofée  au  devant,  k,  la  tête.  C c,  collet 
qui  efl  embraffé  par  les  traverfines  qui  font  au  def- 
fous.  f g , mortaife  pour  recevoir  le  tenon  du  drofme 
vue  du  côté  de  la  fortie  du  tenon.  H , mortaife  em- 
brevée  pour  recevoir  le  bras  buttant  du  côté  de  la 
main,  gï , autre  mortaife  aufli  embrevée  pour  re- 
cevoir le  bras  buttant  dit  de  la  taupe , fur  laquelle  il 
porte  par  fon  extrémité  inférieure. 

Le  court-carreau  & le  culard. 

Fig.  4.  Le  court-carreau  de  deux  pieds  d’écarrif- 
fage  , a fix  ou  fept  pieds  de  long  , non  compris  les 
tenons  A & E de  fix  pouces  d’épaiffeur.  Le  tenon  A 
efl  reçu  dans  une  mortaife  de  deux  pieds  de  long  , 
fur  fix  pouces  de  large  , pratiquée  à la  place  infé- 
rieure du  drofme , & le  tenon  E efl  reçu  dans  la 
mortaife  d e du  pied  d’écreviffe  qui  efl  au-deffus. 
B , mortaife  de  douze  pouces  en  carré  , pour  rece- 
voir la  queue  du  reffort , fig.  10.  Cette  mortaife  efl 
percée  d’outre  en  outre , & un  peu  en  montant , pour 
fuivre  la  direââon  du  reffort.  C , autre  mortaife  qui 
traverfe  aufh  d’outre  en  outre  les  faces  latérales 
du  court-carreau  , pour  recevoir  la  clé  du  reffort; 
cette  mortaife  qui  a dix  pouces  de  haut  , fur  fix 
pouces  de  large  , a fon  fond  horizontal  élevé  de 
deux  pieds  au-deffus  du  rez-de- chauffée  , ou  de  la 
furface  fupérieure  du  pied  d’écreviffe  ; l’autre  mor- 
taife efl  un  peu  plus  élevée.  D , mortaife  embrevée 
de  dix  pouces  de  haut,  ayant  huit  pouces  de  large , 
pour  recevoir  le  tenon  % du  culard  F , auffii  de  huit 
pouces  de  large  , & dix  pouces  de  haut , fur  deux 
pieds  & demi  de  long  ; ce  qui  efl  la  diflance  entre 
la  grande  attache  & le  court-carreau.  1 , autre  te- 
non du  culard  pour  être  reçu  dans  la  mortaife  E de 
la  grande  attache.  Le  culard , dont  la  fituation  efl 
horizontale , efl  élevé  de  douze  pouces  au  deffus  du 
pied  d’écreviffe. 

, Fig-  f , le  drofme  , forte  pièce  de  charpente  d’en- 
viron trente  pieds  de  long,  non  compris  les  tenons 
qui  font  à fes  extrémités  , deux  pieds  d’écarriffage  au 
gros  bout  en  A , réduits  à vingt  pouces  de  l’autre 
côté  en  «h  AB  , le  tenon  qui  efl  reçu  dans  la  mor- 
taife FG  delà  grande  attache  , dont  on  remplit  le 
vide  avêc  des  coins  qui  compriment  le  drofme  fur 
le  court-carreau.  A , partie  du  drofme  , à la  face  in- 
férieure duquel  s’affemble  le  tenon  A du  court-car- 
reau , de  deuxpieds  de  long  , fur  fix  pouces  d’épaif- 
feur , & autant  de  longueur  dans  une  mortaife  des 
mêmes  dimenfions  : cette  partie  a quatre  pieds  & 
demi  de  long  , deux  pieds  pour  le  court-carreau  qui 
affleure  les  entailles  ou  encoches  C D du  drofme  ; 
les  deux  autres  pieds  & demi  font  pour  l’efpace 
qui  efl  entre  le  court-carreau  & la  grande  attache  : 
les  entailles  E deflinées  à recevoir  le  haut  des  jambes, 
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ont  vingt  pouces  de  long- de  C en  D,  & fix  pouces 
de  profondeur  , enforte  que  le  bois  qui  refie  entre 
les  deux  encoches  , a un  pied  d’épaiüeur  : la  partie 
F ou  J",  de  vingt  pouces  d’écarriffage  , efl  terminée 
par  un  tenon  G de  fix  pouces  d’épaiffeur , qui  efl 
reçu  dans  la  mortaife  de  la  petite  attache , fig.  12. 

Fig.  6 , la  croifée  , la  clé  tirante  & le  tabarin.  AB  , 
la  croifée  de  fept  pieds  de  long,  fur  dix-huit  ou 
mieux  vingt  pouces  d’écarriffage.  c , mortier  ou  ca- 
vité pour  recevoir  l’extrémité  inférieure  de  la  jambe 
fur  l’arbre  ; cette  ouverture  a dix  pouces  de  large  , 
autant  de  profondeur,  & douze  pouces  de  longueur 
dans  le  fens  AB  : fes  bords  font  garnis  de  bandes  de 
fer  affermies  par  les  cerceaux  1 , 6 ; 2 , 7 de  même 
métal,  d , entaille  ou  encoche  d’un  pied  de  large  , fur 
huit  pouces  de  profondeur,  pour  recevoir  le  collet  g 
du  pied  d’écreviffe  , fig.  2 , qui  a les  mêmes  dimsn- 
fions.  e,  autre  mortier  de  même  largeur  & profon- 
deur que  le  précédent , ayant  dix-huit  pouces  de 
longueur;  c’efl  dans  ce  mortier  qu’efl  reçue  la  par- 
tie inférieure  de  la  jambe  fur  la  main  , où  , ainfi 
que  l’autre  jambe , elle  efl  fixée  par  des  coins  : les 
bords  de  ce  mortier  font  auffi  garnis  de  bandes  de 
fer  retenues  par  les  cerceaux  3 , 8 ; 4 , 9.  Les  mor- 
tiers font  éloignés  de  dix-huit  pouces  de  part  & 
d’autre  du  milieu  de  l’entaille  d , enforte  que  l’ef- 
pace  qui  les  fépare  efl  de  trois  pieds.  Les  encoches 
que  l’on  voit  au- de  flous  de  la  lettre  fi  & près  le 
chiffre  5 ,font  deflinées  à recevoir  les  longrines  en- 
terrées qui  fortifient  tout  l’affemblage  de  la  fon- 
datioff  de  l’ordon  ; ou  bien  fi  les  longrines  fe  ren- 
contrent fous  les  mortiers , comme  on  le  voit  dans 
la  planche  fuivante , on  fait  les  encoches  peu  pro- 
fondes à la  face  inférieure  de  la  croifée  entre  les 
cercles  ou  anneaux  6 , 7 , & ceux  défignés  par  les 
chiffres  7 & 8., 

La  clé  tirante  qui  efl  repréfentée  au-deffus , la- 
quelle traverfe  les  jambes , a fix  pouces  de  haut, 
fur  trois  pouces  de  large  : la  tête  a efl  plus  large  ; 
elle  efl  percée  d’une  mortaife  b c , pour  recevoir  une 
autre  clé  qui  la  tient  en  état , en  faifant  appliquer 
les  jambes  au  fond  des  entailles  du  drofme. 

Au-deffus  efî  le  tabarin  fd  de  dix-huit  pouces 
de  long  , d’une  largeur  égale  à ce  qui  refie  de  bois 
au  drofme  , après  que  les  encoches  ou  entailles  font 
faites.  Son  épaiffeur  efl  de  fix  pouces.  L’entaille  e 
de  trois  pouces  de  large  & autant  de  profondeur  , 
reçoit  la  partie  de  la  clé  qui  efl  entre  les  jambes,  en- 
forte  que  le  tabarin  qui  s’applique  à la  face  inférieure 
du  drofme  , empêche  qu’il  ne  foit  meurtri  par  le 
contaél  immédiat  de  la  clé  tirante  qui  l’auroit  bien- 
tôt endommagé , fans  l’intermède  du  tabarin  que 
l’on  renouvelle  aifément  , & dont  la  dépenfe  n'eil 
en  rien  comparable  à celle  d’un  drofme. 

Fig.  7 , les  jambes.  AB  , la  jambe  fur  l’arbre  vue 
par  fa  face  intérieure,  relativement  à la  jambeop- 
pofée  CD  , qui  efl  la  jambe  fur  la  main  : les  jambes 
ont  dix  pouces  d’écarriffage  réduits  à fept  pouces 
vers  le  haut  A&C  , qui  fe  place  dans  les  entailles 
du  drofme,  Le  bas  des  jambes , qui  outre  de  dix 
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pouces  dans  les  mortiers  de  la  croifée , eft  égale- 
ment réduit  à fept  pouces  , pour  laiffer  place  aux 
coins  avec  lefquels  on  les  affermit. 

Chaque  jambe  eft  percée  de  deux  mcrtaifes  de 
quinze  pouces  de  long , cinq  pouces  de  large  & 
quatre  pouces  de  profondeur , pour  recevoir  les 
boîtes  de  fonte  qui  fervent  de  crapaudine  à la  hus  ou 
huraffe  du  marteau  ; la  partie  inférieure  de  ces  mor- 
taifes  eft  élevée  de  8 pouces  au-deffus  de  l’ou- 
verture des  mortiers,  ou  18  pouces  au-deffus  de 
leurs  fonds  où  defcendent  les  extrémités  B D des 
jambes  : ces  mortaifes  ou  encaflrures  font  bordées 
de  bandes  de  fer  affujetties  par  les  cerceaux  1,2; 
3,4;  5,6;  7 ,8,  chaffés  à force  ; les  fupérieurs 
par  le  haut  des  jambes  qui  eft  un  peu  pyramidal , & 
les  inférieurs  par  le  bas  où  la  dépouille  eft  encore 
plus  fenfible.  Plus  haut  & au  niveau  de  la  face  in- 
férieure du  drofme , font  percées  d’outre  en  outre 
des  mortaifes  E F , pour  recevoir  la. clé  tirante  qui 
affermit  les  jambes  contre  le  drofme.  G & H font 
les  deux  boîtes  de  fonte  de  dix  à douze  pouces  de 
longueur , fur  quatre  pouces  d’épaiffeur  , & cinq 
de  largeur  contre  les  mortaifes  des  jambes  ; la  lon- 
gueur des  boîtes  eft  moindre  que  celle  des  mor- 
taifes , afin  de  pouvoir  les  élever  par  des  calles  à la 
hauteur  convenable  pour  que  Paire  du  marteau  foit 
parallèle  à celle  de  l’enclume , à la  diftance  de  l’épaif- 
feur  des  fers  que  l’on  veut  fabriquer.  Chaque  boîte 
eft  creufée  de  deux  cavités  pour  recevoir  les  pivots 
de  la  huraffe  du  marteau  : on  pratique  deux  cavités 
à chaque  boîte  , pour  , lorfque  l’une  eft  trop  agran- 
die par  le  frottement  de  la  huraffe  , fe  fervir  de 
l’autre  fans  être  obligé  de  fondre  de  nouvelles  boîtes; 
pour  cela  il  fùffit  de  les  tourner  du  haut  en  bas  dans 
leurs  mortaifes  : lorfqu’elles  font  entièrement  hors 
de  fervice , on  les  brûle  à la  forge  pour  en  faire  du 
fer  ; il  en  eft  de  même  de  toutes  les  autres  pièces 
de  fonte  qui  deviennent  inutiles  dans  les  forges. 

Fig.  8 , la  hus  ou  huraffe  repréfentée  en  plan  & 
en  perfpeélive.  La  hurafle  qui  eft 'de  fer  forgé  & 
d’une  feule  pièce  , a trois  parties.  L’anneau  C qui 
reçoit  le  manche  du  marteau , a dix  à onze  pouces 
de  diamètre , un  & demi  d’épaiffeur  , fur  fix  pouces 
de  largeur.  Des  deux  pivots  A & B , le  premier  de 
trois  pouces  de  longueur  , fe  nomme  le  court-bou- 
ton ; il  eft  reçu  dans  la  boîte  de  la  jambe  fur  l’arbre  : 
le  fécond  de  vingt  pouces  de  longueur  , que  l’on 
nomme  la  grande  branche  , eft  reçu  dans  la  boîte  de 
la  jambe  fur  la  main,  ab  , la  huraffe  en  perfpeétive. 
c , l’anneau  qui  reçoit  le  manche  du  marteau  , que 
l’on  y affermit  avec  des  coins  de  fer. 

Fig.  9 , le  manche  du  marteau  , le  marteau  & la 
"braie.  A B , le  manche  du  marteau  de  dix  à douze 
pouces  d’écarriffage , dont  les  arêtes  font  abattues. 
La  partie  A eft  reçue  dans  l’anneau  de  la  huraffe , 
où  elle  eft  affermie  par  des  coins  de  fer  chaffés  à 
force  dans  le  bois.  La  partie  B formée  en  tenons 
de  fix  pouces  d’épaiffeur,  eft  reçue  dans  l’œil  C du 
marteau  , dont  la  panne  D doit  être  parallèle  à Faire 
de  l’enclume.  Le  tenon  B eft  un  peu  plus  large  en  B , 
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pour  mieux  retenir  le  marteau  , dont  l’ouverture  C 
eft  un  peu  plus  longue  du  côté  de  la  fortie  du  tenon  , 
que  du  côté  de  l’entrée  : on  remplit  le  vide  de  cette 
ouverture  , après  que  le  tenon  du  manche  y eft 
placé  avec  des  coins  déformé  convenable  , que  l’on 
y chaffe  à force.  Le  tenon  B eft  auffi  percé  oblique- 
ment d une  mortaife  a , dans  laquelle  on  chaffe  à 
force  une  clé  de  fer  qui  fait  appliquer  le  marteau 
contre  la  racine  du  tenon  , enforte  qu’il  foit  folide- 
ment  fixé  au  manche , ainfi  que  le  manche  l’eft  à 
la  huraffe.  E eft  la  braie  , platine  de  fer  qui  entoure 
le  manche  pour  le  garantir  de  l’ufure  que  le  frotte- 
ment des  fabots  des  bras  d;  l’arbre  y occafionneroit 
fans  cette  précaution.  La  braie  eft  repréfentée  fé- 
parément  & étendue  à plat  en  F G au  deffus  du  mar- 
teau. F , l’anneau  dans  lequel  Fautre  extrémité  G, 
qui  eft  arrondie  , doit  entrer.  Pour  mettre  la  braie 
en  place  , on  la  fait  rougir  au  feu  , elle  ploie  alors 
aifément  : le  bout  rond  G ayant  été  paffé  dans  l’œil 
E , on  rabat  ce  même  bout , & la  braie  fe  trouve 
fixée. 

Fig.  10  , le  reffort  de  bois  de  hêtre  ou  de  frêne, 
de  neuf  pouces  d’écarriffage.  a , la  queue  du  ref- 
fort , laquelle  , après  qu’elle  a traverfé  le  court-car- 
reau , eft  reçue  dans  la  mortaife  D de  la  grande 
attache.  Le  reffort  devroit  être  entaillé  en  deffous 
vers  b , pour  recevoir  la  clé  traverfante  qui  paffe 
parla  mortaife  C du  court-carreau,  bc  , partie  élégie 
du  reffort , pour  lui  donner  la  flexibilité  convenable. 
d , tête  du  reffort  qui  repouffe  le  marteau. 

Fig.  u , l’enclume  en  élévation  & en  perfpeffive, 
& élévation  du  marteau.  Le  corps  carré  de  l’en- 
clume a dix-huit  pouces  d’écarriffage  , & deux  pieds 
de  long.  La  partie  M ou  m entre  de  douze  pouces 
dans  le  ftock  : la  partie  trapézoïdale  a feize  pouces 
de  hauteur.  L’aire  L ou  l a quatre  pouces  de  largeur. 
La  tête  H du  marteau  a douze  pouces  en  carré.  La 
mortaife  I qui  reçoit  le  tenon  du  manche  , a dix-huit 
pouces  de  longueur , & fix  pouces  de  largeur  : le 
deffus  de  la  mortaife  a deux  pouces  d’épaiffeur  ; 
la  longueur  totale  du  marteau  depuis  la  tête  H» 
jufqu’à  la  panne  K , de  quatre  pouces  de  largeur  , 
& d’une  longueur  égale  à l’aire  de  l’enclume  , eft  de 
deux  pieds  & demi. 

Fig.  12 , la  petite  attache  qui  foutient  le  drofme 
& reçoit  fon  tenon  G.  AD  , la  petite  attache.  BC , 
la  mortaife  de  fix  pouces  de  large  , qui  reçoit  le 
tenon  du  drofme.  G H , deux  moifes  ou  traverfines 
qui  embraffent  le  collet  de  la  petite  attache.  B , le 
boffage  au-deffous  du  collet  & des  moifes.  EF, 
clés  qui  affemblent  les  moifes.  F , tête  d’une  des 
clés.  F , queue  de  l’autre  clé  retenue  par  une  cla- 
vette. K , bras  buttant  qiji  foutient  la  petite  attache 
du  côté  oppofé  au  drofme. 

P L A N C FI  E III. 

Fig.  1 , coupe  tranfverfale  de  la  forge  & des  cour» 
fiers  où  font  placées  les  roues  , vue  du  côté  d’amont. 
C & G , portes  de  communication  de  la  forge  à la 
halle  à charbon.  Z Z & Z'.  Z"  TJ' , cheminées  des 
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chaufferies  ; la  première  eff  vue  par  le  côté  des  fouf- 
flets  ; la  fécondé  , par  le  côté  du  contre-vent  qui 
eit  ouvert.  6 , endroit  ou  le  forgeron  place  le  gros 
ringard  qui  fert  à avancer  la  gueufe  dans  la  chauffe- 
rie. bc  , pilier  ifolé  entre  le  devant  de  la  cheminée  & 
le  côté  du  contrevent,  c , bout  de  la  maraftre  qui 
foutient  le  devant.  5 , billot  fur  lequel  on  pofe 
lecnelle  à mouiller,  hk , bielle  pendante  à l’extré- 
mné  de  la  bafcule  k m , mobile  en  o fur  un  boulon 
qui  la  traverfe  auffi  bien  que  la  fourchette  dans  la- 
quelle elle  eff  reçue,  n , extrémité  de  la  pelle  K , 
qui  fournit  1 eau  à la  roue  L de  l’équipage  à double 
harnois  des  foufflets.  b,  la  lanterne  qui  engrène  dans 
lhénffon  c fixé  fur  l’arbre  des  foufflets  : les  bafcules 
qui  lèvent  les  empellemens  des  roues  des  marteaux , 
font  difpofées  de  la  même  manière  , comme  on  le 
t oit  en  n kV  m.V  , extrémité  fupérieure  de  la  pelle 
qui  fournit  1 eau  à la  roue  de  l’arbre  X du  marteau , 
■planche  1 ,roue  qu’on  ne  voit  pas  dans  la.  figure.  S ’ 
empellement  que  l’on  lève  fans  bafcule  ou  avec  une 
bafcule  , pour  donner  l’eau  de  la  huche  à la  roue  T 
a augets  de  l’équipage  à double  harnois  des  foufflets. 
b , lanterne  qui  engrène  dans  l’hériffon  te  de  l’arbre  /, 
qui  meut  les  foufflets.  dg,  les  tourillons  de  l’arbre. 
» & 9 , les  foufflets  vus  par  la  tête.  8 & 9 indiquent 
2ubi  les  cames  de  1 arbre.  D , bafcule  aux  exfré- . 
mites  de  laquelle  les  volans  des  foufflets  fontfufpen- 
dus  par  de  doubles  crochets  de  fer.  DF,  autre  bande 
de  fer  qui  fufpend  la  bafcule  à la  perche  ou  reffort 
F,  vifible  en  la  longueur  dans  la  planche  précédente, 
4 , le  manche  du  marteau  près  le  brayer  9 qui  reçoit 
le  frottement  des  fabots  des  bras  de  l’arbre.  2 la 
tete  du  reffort;  ce  chiffre  indique  auffi  la  têteau 
marteau.  Le  marteau  eff  pofé  fur  l’enclume  W : on 
n a point  repréfenté  le  drofme  dans  cette  figure 
m la  petite  attache  qui  e/l  placée  derrière  le  poteau 
n , qui  foutient  la  charpente  du  comble.  R,  empel- 
iement  particulier  que  l'on  ferme  pour  interdire  à 
; eau  1 entree  de  la  huche.  V , empellement  de  dé- 
charge pour  les  eaux  fuperflues  du  bief  fupérieur. 

Bas  de  la  Planche. 


Plan  du  double  grillage  de  charpente  qui  fert  d. 
fondation  à l’ordon  , lorfqu’on  ne  trouve  point  111 
folide  , deffiné  fur  une  échelle  double 
ABCD  , la  première  grille.  AB  , CD  , les  longrine 
perpendiculaires  à la  longueur  du  courfier.  AC;  BD 
ies  traverfines  parallèles  à la  longueur  du  courfier 
les  longrines  & les  traverfmes  de  douze  pouce: 
o ècarriùàge  , font  entaillées  à mi-bois  ; les  encoche 
des  traverfmes  font  reçues  dans  celles  des  longrines' 
qn  remplit  les  mailles  ou  crèches  de  la  grille  avec 
fies  fcories  de  fourneaux , ou  bien  avec  des  caillou* 
ou  pierres  de  meulières  , que  l’on  pofe  à fec  fan- 
mortier  La  fécondé  grille  EFGH  e/l  conftruiu 
comme  la  première,  & également  remplie  de  pierre- 
seches  : c-ette  fécondé  grille  fait  retraite  d’un  pied 
tout  autour,  pour  que  la  première  lui  ferve  d’em- 
patement.  IK  , PQ:  LM , NO , chàffis  qui  embraffe 
te  pied  du  Rock  W de  trois  pieds  ou  plus  de  dia- 
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mètre,  h , projeâion  de  la  grande  attache,  k pro- 
jection du  court-carreau.  r 

F‘g.  3 , auffi  deffinée  fur  une  échelle  double 
P“  au  jez-de-chauffée  de  la  fondation  de  l’ordon  ’ 
Lb  , HK  G ë>  ÇD  , longrines  qui  relient  l’ordon 
avec  le  ftock.  LM,  lm,  les  moifes  qui  embraffent 
Je  collet  de  la  grande  attache,  h , emplacement  de  la 
grande  attache,  k , emplacement  du  court-carreau: 
on  a indiqué  le  pied  d’écreviffe  par  des  lignes  ponc- 
tuées. AB  , la  croifee  encochee  en  deffous  pour  re- 
cevmr  les  longrines  G HK  , dans  les  encoches 
delquelles  elle  eft  affermie  par  des  coins,  c , mortier 
pour  recevoir  le  pied  de  la  jambe  fur  l’arbre.  1 & 2 
cerceaux  de  fer  qui  affurent  les  bandes  de  même 
métal  qui  entourent  le  mortier,  d , entaille  qui  reçoit 
le  pied  de  la  jambe  fur  la  main.  3 & 4 , cerceaux'  de 
1er  qui  afturcnt  la  garniture  de  ce  mortier.  NO  PO 
traver/ines  encochées  en  deffous  vis-à-vis  les  lon- 
grmes  & vis-à-vis  les  bras  RS,  r/du  châffis  qui 
embrafie  le  Bock  : les  longrines  & les  bras  du  châffis 
lontauffi  encochés  à la  rencontre  des  traverfines.  Le 
châffis  eft  compofé  de  deux  fortes  longrines  RS  rr 
de  quinze  pouces  d’écarriffage  , & deux  traverfes 
1 G v u de  meme  calibre , affemblés  à doublas  te- 
nons à queue  d’aronde  : on  ferre  les  traverfes  contre 
le  itock  , en  introduifant  huit  clés  ou  coins  de  bois 
ernere  les  tenons,  enforte  que  les  différentes  pièces 
du  châffis  ne  peuvent  s’écarter  en  aucun  fens  Ns 
unes  des  autres  : on  continue  de  remplir  le  vide  qui 
peut  fe  trouver  entre  les  angles  intérieurs  du  châffis 
ex  le  Itock,  avec  autant  de  coins  de  bois  que  l’on 
enfonce  verticalement,  que  ces  efpaces  en  peuvent 
recevoir.  W , chambre  de  l’enclume  de  dix-huit 

fondeur^ eCamffaSe  5 für  doiîze  P°uces  de  pro- 
PLANCHE  IV. 


La  vignette  repréfente  plufieurs  ouvriers  autour 
d une  chaufferie , & l’opération  de  refouler  le  re- 
nard; on  voit  auffi  une  partie  de  l’ordon.  M la 
huche  qui  fournit  l’eau  à la  roue  de  l’arbre  du  mar- 
teau. A J,  le  drofme.  12,  le  court  carreau.  13  je 
reffort.  1 , la  jambe  fur  la  main  ; 2 , la  jambe  Vur 
1 arbre,  reunies  près  du  drofme  par  la  clé  tirante 
qui  foutient  le  tabarin  entre  les  deux  jambes.  14 
coins  qui  affurent  la  jambe  dans  fon  mortier  & 
au  moyen  defquels  on  fait  convenir  la  panne  du 
marteau  avec  l’aire  de  l’enclume.  15  , bus  ou  hu- 
raiie  dans  laquelle  le  manche  du  marteau  eft  affer- 
mi. 4 , la  braie  qui  entoure  le  manche  du  marteau  • 
on  voit  la  clé  qui  le  retient  paffée  obliquement  dans 
le  tenon  ou  emmanchure  après  qu'il  a rraverfé  l’œil. 
W , 1 enclume  fur  laquelle  pofe  le  marteau. 

La  chaufferie  ou  cheminée  ^ eft  vue  par  le  devant 
& le  côté  du  contrevent  oh  eft  placé  l’ouvrier 
figure  1 ^ c , maraftre  qui  foutient  le  devant  de  la 
cheminee  ; fur  cette  maraftre  font  pofées  en  retour 
celles  de  la  tuyère  & du  contrevent,  a b,  autre  ma- 
raftre ou  bande  de  fer  qui  foutient  le  manteau  d d 
de  la  cheminée.  7 , ouverture  dans  le  fond  de  la 
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cheminée , par  laquelle  on  introduit  de  dehors  la 
gueufe  qui  doit  être  affinée  dans  la  chaufferie,  k , 
le  chio  par  lequel  les  fcories  s’écoulent  hors  de 
l’ouvrage  ou  creufet.  m , fourchette  plantée  dans 
le  devant , entre  les  fourchons  de  laquelle  on  clé- 
craffe  les  ringards  ; on  voit  le  bafche  tout  auprès. 
8 & 9 , les  foufflets./,  l’arbre  qui  les  fait  mouvoir. 
D d , bafcule  à laquelle  ils  font  fufpendus  , de  ma- 
nière que  lorfque  les  cames  de  l’arbre  en  abaiffent 
un  , l’autre  fe  trouve  relevé.  F , reffort  ou  perche 
à laquelle  la  bafcule  eft  fufpendue.  t , pièce  de  bois 
ou  chantier  fur  lequel  on  pofe  les  ringards  ; on 
voit  auprès  une  partie  du  banc  pour  alfeoir  les 
Ouvriers. 

Les  ouvriers  vêtus  comme  les  figures  les  repré- 
fentent , c’eft-à-dire  en  chemife  & tablier  , le  cha- 
peau rabattu  pour  défendre  leur  vifage  de  l’ardeur 
du  feu  , & leurs  yeux  de  la  vibration  de  la  flam 
jne  , les  jambes  garnies  de  bottines  pour  les  défen- 
dre de  l’ardeur  du  feu  , & pour  chauffure  des  efpè- 
ees  de  fandales  de  bois  qu’ils  nomment  patins  , 
avec  lefquels  ils  peuvent  marcher  impunément  fur 
les  laitiers  ardens  ou  autres  pièces  chaudes  qui  fe 
rencontrent  dans  la  forge  , font  occupés  aux  opé- 
rations fuivantes. 

Fig.  i , ouvrier  qui  avec  le  gros  ringard  dont  il 
fe  fert  comme  d’un  levier  du  premier  genre  , fait 
avancer  la  gueufe  que  l’on  voit  dans  l’ouverture  7 
vers  le  foyer  ; à mefure  qu’elle  fe  confomme  , la 
gueufe  eft  portée  fur  des  rouleaux,  & le  ringard 
que  cet  ouvrier  tient , a pour  point  d’appui  une  par- 
tie d’une  autre  gueufe  pofée  fur  l’aire  de  la  chauf- 
ferie parallèlement  à la  face  de  la  tuyère  ; lorfque 
cet  ouvrier  ne  fe  fert  point  de  fon  ringard  , il  le 
pofe  fur  le  bafche. 

Fig.  2,  forgeron  ou  affineur  , qui  avec  un  rin- 
gard à piquer  dèrache  les  parties  de  la  gueufe  qui 
font  ramollies  par  la  chaleur  , les  raffemble  dans 
l’ouvrage  ou  le  creufet,  les  foulève  pour  les  expo- 
fer  au  vent  de  la  tuyère , & en  former  par  ce  moyen 
une  maffe  que  l’on  nomme  renard;  c’eft  pour  cet 
ouvrier  que  l’on  a conftruit  le  manteau  de  chemi- 
née d d ou  garde-vue,  pour  retenir  les  étincelles 
qui  font  lancées  avec  violence  par  le  fouffle  des  fouf- 
flets  , & fortent  avec  la  fumée  par  les  fommets  ç 
& 7J<  Z " des  cheminées  dans  les  planches  précé- 
dentes. 

Fig . 7 , ouvrier  qui  refoule  le  renard  à coups  de 
maffe  pour  en  rapprocher  les  parties,  p , le  refou- 
loir  ou  la  plaque  de  fonte  fur  laquelle  on  refoule  le 
renard  pour  l’équarrir  en  quelque  manière  , & faire 
place  aux  tenailles  à cingler  avec  lefquelles  on  le 
faifit  pour  le  porter  fous  le  gros  marteau  : pendant 
cette  opération  , on  voit  le  laitier  s’écouler  de  tous 
côtés  fur  le  refouloir  à travers  les  fentes  de  la  maffe 
fpongieufe  du  renard. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  1 , gros  ringard  pour  avancer  la  gueufe  dans 
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le  foyer  : il  a dix  pieds  de  long;  c’eft  celui  qud 
l’ouvrier,  fig.  / de  la  vignette,  tient. 

Fig.  2 , autre  ringard  pour  piquer  la  gueufe  , 
comme  fait  l’ouvrier  fig.  2 de  la  vignette  , & dé- 
boucher le  chio  ; ces  ringards  , qui  font  au  nombre 
de  quatre  pour  chaque  chaufferie  , ont  fept  pieds 
de  long. 

Fig.  9 , fourgon  ou  écoiffe  pour  ramener  ou  pouf- 
fer les  charbons  dans  la  chaufferie  ; la  croifée  de 
cet  outil  a dix  pouces  de  long  ; fa  tige  , terminée 
ar  une  douille,  a quatre  pieds  ; 'le  manche  de 
ois  que  cette  douille  reçoit  a deux  pieds  de  lon- 
gueur. 

Fig.  4 , crochet  pour  tirer  le  renard  hors  du  feu  : 
le  crochet  a huit  pouces  depuis  le  coude  jufqu’à  fou 
extrémité  , la  tige  terminée  par  une  douille , & la 
manche  de  bois , ont  chacun  trois  pieds  & demi  d& 
longueur. 

Fig.  $ , pelle  de  fer  de  douze  pouces  de  long  & 
douze  pouces  de  large , terminée  par  une  douille 
qui  reçoit  un  manche  de  bois  de 'cinq  pieds  de 
longueur  ; cette  pelle,  outre  différens  ufages  , fert  à 
porter  les  battitures  ou  écailles  qui  tombent  au  pied 
de  l’enclume  fur  le  renard  , pour  le  rafraîchir  avant 
de  le  tirer  hors  de  la  chaufferie. 

Fig.  6 , haveau  ou  gambier  que  tient  le  goujat 
pour  aider  au  marteleur  à porter  les  banaes  depuis 
la  chaufferie  jufque  fur  l’enclume. 

Fig.  7 , marteau  à chapeler , fervant  à dreffer  les 
aires  des  enclumes.  A , le  marteau  à chapeler  vu 
de  face.  B , le  même  marteau  vu  de  profil.  Ce 
marteau  a deux  tranchans  , éloignés  1 un  de  1 autre 
de  huit  pouces  , l’un  B dans  le  plan  du  manche  , 
& l’autre  dans  un  plan  qui  lui  eft  perpendiculaire  ; 
il  eft:  deffinè  fur  une  échelle  double,  ainfi  que  la 
figure  fuivante. 

Fig.  8 , hache  à paille  pour  couper  les  pailles  qui 
fe  lèvent  quelquefois  fur  les  bandes  de  fer  : elle  eft 
aulfi  à deux  tranchans  , diftans  de  neuf  pouces  ; 
le  manche  a environ  deux  pieds  de  longueur.  C, 
la  hache  à paille  vue  de  profil.  D , la  même  hache 
vue  de  face. 

Fig.  p , pierre  de  grès  fervant  à polir  les  aires 
des  enclumes,  en  la  traînant  au  moyen  des  man- 
ches A & B félon  la  longueur  des  aires  ; la  pierre 
eft  ferrée  dans  le  châffis  des  manches  par  des  coins 
de  bois, 

PLANCHE  V. 

La  vignette  repréfentè  l’opération  de  cingler  le 
renard  , opération  qui  fuit  immédiatement  celle  qui 
eft  repréfentée  dans  la  vignette  de  la  plan.he  pre- 
cedente. La  chaufferie  eft  vue  par  l’angle  du  de- 
vant & de  la  tuyère  ; l’ordon  du  marteau  eft  vu  par 
le  côté  de  la  jambe  fur  la  main,  la  hotte  de  la 
cheminée,  e , maraftre  qui  foutient  le  devant.  /, 
maraftre  du  côté  de  la  tuyère,  h , maraftre  du  côté 
du  contrevent,  d , manteau  de  la  cheminée,  c,  pilier 
ifolé  entre  le  devant  & le  côté  du  contrevent , formé, 
ainfi  qu’il  a été  dit,  par  des  taques  de  fonte pofées  les 
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unes  fur  les  autres,  m , la  fourchette  ou  l’Y  plantée 
dans  le  devant , entre  les  cornes  de  laquelle  on  dé- 
craiie  les  ringards,  k,  embrafure  au  fond  de  laquelle 
ed  le  chio  par  lequel  les  fcories  fuperflues  fortent. 
A , chambrière  pour  porter  l’extrémité  des  bandes 
ou  maquettes  B , lorfque  l’on  chauffe  l’autre  extré- 
rmté»  p , le  refouloir  auprès  duquel  eft  la  maffe 
dont  fe  fervoit  l’ouvrier  fig.  3 de  la  planche  pré- 
cédente. 

Fig.  1 , chauffeur , qui  avec  un  ringard  pique  la 
gueufe , retourne  le  renard  dans  le  foyer  pour  en 
expofer  fucceftivement  toutes  les  parties  au  feu  ; 
on  voit  fur  l’âtre  de  la  cheminée  un  tas  de  charbon 
& une  raffe  ou  panier  qui  en  paroît  rempli  : cet 
ouvrier  fait  la  même  chofe  que  celui  repréfenté  par 
la  fig.  2 de  la  planche  précédente. 

Dans  l’ordon  repréfenté  dans  la  vignette  y on 
diftmgue  différentes  pièces.  A ^ , le  drofme.  1 , la 
jambe  lur  la  main.  2 , la  jambe  fur  l’arbre.  3 & 4 , 
coins  qui  affermifTent  le  haut  des  jambes  dans  les 
entailles  du  drofme.  ta  , le  tabarin  porté  fur  la  clé 
tirante  dont  on  voit  la  clavette  au  devant  de  la 
jambe  fur  la  main  , la  tète  de  la  clé  tirante  étant 
au-delà  de  l’autre  jambe.  13  , le  reffort  qui  renvoie 
le  marteau.  Y , 1 arbre  de  la  roue  du  marteau  fretté , 
d’un  nombre  de  cercles  de  fer  : on  voit  trois  des 
quatre  bras  garnis  de  fabots  qui  lèvent  fuccefïive- 
ment  le  marteau,  v , la  braie  qui  garantit  le  man- 
che du  marteau  du  frottement  des  bras.  H,  le  mar- 
teau defcendu  & pofé  fur  le  renard  a qui  change 
alors  de  nom  & s’appelle  pièce,  lorfqu’après  un  nom- 
bre de  petits  coups  , il  a pris  la  forme  d’un  prifrne 
oélogone  ou  d’un  parai lélipipède  rectangle  dont  les 
arêtes  font  abattues.  W , l’enclume.  C , la  porte  qui 
communique  de  la  forge  à la  halle  à charbon. 

Fig-  2 , goujat  ou  aide  du  marteleur , figure  3 ; 
1.  tient  la  bielle  ou  perche  fufpendue  à l’extrémité 
de  la  bafcule  de  l’empellement  de  la  roue  de  l’arbre 
du  marteau  , pour  donner  en  tirant  cette  perche  la 
quantité  d’eau  néceffaire  à la  roue  , afin  que  fon 
arbre  lève  lentement  le  marteau  qui  doit  frapper 
à petits  coups  fur  le  renard  ; on  augmente  fuccefli- 
vement  la  viteffe  de  la  roue , à mefure  que  les  dif- 
ferentes parties  du  renard  fe  rapprochent  les  unes 
des  autres  , & qu’il  acquiert  la  forme  & la  capacité 
qui  lui  fait  donner  le  nom  de  pièce  , le  goujat  arrête 
le  mouvement  du  marteau  en  élevant  la  perche  qui 
répond  à la  bafcule  de  l’empellement  de  la  roue  ; 
on  voit  cette  bafcule  & la  perche  cn-h  k m dans  la 
pl.  III. 

Fig.  3 , le  marteleur  qui  cingle  le  renard  ; il  faifit 
avec  les  tenailles  à cingler  le  renard  refoulé  fur  le 
refouloir  , (fig.  3 de  la  planche  précédente  ) ; il  le 
porte  fur  1 enclume , où  lucceftivement  les  coups 
de  marteau  lui  donnent  la  forme  & la  confifiance 
qui  lui  méritent  le  nom  de  pièce  ; les  premiers 
coups  doivent  être  foibles  , car  un  coup  vioient 
feroit  éclater  le  renard  en  pièces  au  grand  danger 
des  ouvriers  : dans  le  commencement  de  cette 
opération , on  voit  ruiffeler  le  laitier  fondu  , comme 
o^rts  ù’  frlctiers . Tome  II.  Partie  II, 
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1 eau  qui  fort  d’une  éponge  que  l’on  comprime; 
la  pièce  façonnée  eft  enfuite  reportée  à la  chauf- 
ferie. 1 

Bas  de  la  planche. 


Fig.  1 , tenailles  a cingler,  a b , les  mords  de  fix 
pouces  de  longueur  & cinq  d’ouverture  ou  envi- 
ron. c , le  clou  ou  charnière  de  la  tenaille,  cd, 
les  branches  arrondies  dont  la  longueur  eft  d’en- 
viron quatre  pieds  ; les  mords  faififfent  le  renard 
par  la  partie  que  l’on  a comme  équarrie  en  le  refou- 
lant ; le  marteau  le  quitte  & le  reprend  fur  l’enclume 
pour  le  tourner  de  différens  fens , & par  ce  moyen 
faire  tomber  les  coups  de  marteau  où  il  convient 
qu’ils  foient  appliqués. 

Fig • 2 » autres  tenailles  plus  petites  fervant  à ra- 
douber les  outils,  d , les  mords,  e , le  clou  ou  char- 
nière. e f,  les  branches. 

Fig.  3 , groffes  tenailles  à chauffer  les  pièces.  AB, 
les  mords  qui  doivent  être  très-gros  pour  mieux  réfif- 
ter  au  feu  dans  lequel  ils  font  plongés.  C , le  clou  ou 
charnière  qui  doit  être  très-fort;  la  diftance  du  clou 
ou  la  longueur  des  mords  eft  de  fept  pouces  ; celles 
des  branches  C D , CE,  qui  font  méplates , eft  de 
cinq  pieds  & demi.  F , clame  ou  S fervant  à ferrer 
la  pièce  dans  les  mords  de  la  tenaille , en  la  faifant 
couler  vers  les  extrémités  D & E des  branche^ 
G H , la  clame  vue  en  plan  : on  voit  dans  la  vi- 
gnette de  la  dernière  planche  de  cette  feétion  une 
tenaille  de  cette  efpèce  placée  dans  le  foyer  de  la 
chaufferie. 


Après  que  les  pièces  font  chauffées , on  les  retire 
fur  la  plaque  qui  eft  au  devant  du  creufet , plaque 
fous  laquelle  eft  l’embrafure  du  chio  : là,  on  deffetre 
la  tenaille  en  faifant  couler  la  clame  du  côté  du 
clou  ou  de  la  charnière,  pour  lui  fubftituer  une 
tenaille  à coquille  représentée  par  la  figure  fui- 
vante. 


Fig-  4i  tenaille  à coquille  pour  tenir  les  pièces  & 
les  porter  au  marteau,  a , le  mords  de  deffus.  b , le 
mords  de  deffous  formé  en  demi-cylindre  creux  , 
d’une  grandeur  propre  à recevoir  les  pièces  ; la  lon- 
gueur des  mords  depuis  le  clou  ou  charnière  eft 
de  neuf  pouces;  les  pièces  y entrent  de  cinq  à fix 
pouces  : la  longueur  totale  de  la  tenaille  dont  les 
brancues  ce  font  arrondies,  eft  de  quatre  pieds  & 
demi,  d,  clame  ou  anneau  que  l’on  introduit  par 
1 extrémité  e pour  ferrer  les  branches , & par  ce 
moyen  les  pièces  dans  les  mords,  f,  la  .même  clame 
ou  anneau  repréfentée  en  plan. 

Les  figures  fuivantes  repréfentent  la  fuite  des 
di\erfes  conformations  qu  acquiert  lucceiTî\"enient 
un  renard  , pour  être  transformé  en  bandes  ou  en 
barreau. 


Fig- J , le  renard  ou  loupe  tel  qu’il  fort  du  creu- 
fet, affineriê  ou  renardière  ; fa  figure  ne  peut  mieux 
être  comparée  qu’à  une  éponge. 

, Fig-  6 , pièce;  c’eft  l’état  où  parvient  le  renard 
dès  la  première  chaude, 

Fig-  7 , encrénée;  c'eft  l’état  où  parvient  la  piècç 
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à la  fécondé  chaude.  A B , les  deux  bouts  de  la 
pièce.  C , la  partie  du  milieu  qui  a été  étirée  fur  le 
travers  de  l’enclume,  ainfi  que  la  vignette  de  la 
planche  fuivante  le  repréfente. 

Fig . 8 , maquette  ; c’eft  l’état  où  parvient  Fen- 
crénée  à la  troifième  chaude  , après  que  fon  extré- 
mité A a été  étirée  fur  le  travers  de  l’enclume,  & 
parée  fur  la  longueur  de  fon  aire;  on  refroidit  alors 
la  partie  A C de  la  maquette  dans  le  bafche  ; on 
de  ferre  la  tenaille  à coquille , & on  met  chauffer 
la  partie  B que  l’on  étire  fur  le  travers  de  l'enclu- 
me , & que  l’on  pare  fur  fa  longueur  comme  l’autre 
côté , pour  avoir  le  barreau  ou  la  bande  que  la 
figure  fuivante  repréfente. 

Fig.  9 , A B , le  barreau  ou  la  bande  entièrement 
achevée  ; on  place  les  bandes  & les  barreaux  de- 
bout contre  les  murs  de  féparation  de  la  forge  & 
des  halles  à charbon  , & auffi  derrière  la  petite 
attache  contre  le  mur  de  la  forge. 

PLANCHE  Vï. 

La  vignette  repréfente  l’opération  de  forger  ou 
étirer  l’encrènée  : l’ordon  du  marteau  efl  vu  de 
l’entrée  C de  la  halte  à charbon , du  mur  mitoyen 
de  laquelle  on  a abattu  une.  partie  pour  laiffer  voir 
l’arbre  de  la  roue  dn  marteau  , & la  partie  de  l’or- 
don qui  eut  été  cachée  fans  cette  attention. 

Y , l’arbre  de  la  roue  du  marteau;  on  y diflingue 
trois  des  bras  garnis  de  leurs  fabots  qui  lèvent  le 
marteau , & les  différens  cercles  ou  frettes  de  fer  qui 
le  fortifient  ;.  le  cercle  de  la  bafe  eft  percé  de  dif- 
férens trous  pour  y appuyer  un  ringard  auquel  les 
oreilles  de  l’empoiife  E fervent  de  point  d’appui , 
& par  ce  moyen  faire  prendre  à la  roue  un  com- 
mencement de  rotation  qui  puiffe  tenir  le  marteau 
fufpendu  , comme  on  le  voit  dans  la  figure  , lorf- 
qu’on  y apporte  le  renard.  3 , le  tourillon  qui  porte 
fur  l’empoiife.  D , le  chevalet  qui  porte  l’empoiiTe. 
W , l’enclume.  L , fon  aire  large  de  quatre  pouces. 
K,  la  panne  du  marteau.  I,  l’emmanchure  traver- 
fée  obliquement  par  une  clé  de  fer  formée  en  coin, 
introduite  par  le  haut  de  fa  mortaife.  H,  la  tête 
du  marteau. 

Les  différentes  pièces  vifibles  de  l’ordon  font 
{ outre  la  huche  M qui  fournit  l’eau  à la  roue  du 
marteau)  la  grande  attache  marquée  fi  , un  de  fes 
bras  buttans  marqué  5.  A cl,  le  drofme.  ds  , la  pe- 
tite attache. 

La  chaufferie  eft  vue  par  le  pilier  ifolé  c qui  fépare 
le  devant  du  contrevent,  b , extrémité  fupérieure 
de  la  bande  de  fer  ou  maraftre  qui  foutient  le  man- 
teau d de  la  cheminée,  hh , maraftre  qui  foutient  la 
botte  de  la  cheminée  du  côté  du  contrevent.  7 , 
ouverture  dans  îe  mur  de  fond  de  la  cheminée , par 
laquelle  paffe  la  gueufe  portée  par  des  rouleaux  : 
on  voit  auffi  le  gros  ringard  qui  fert  à l’avancer  dans 
Je  foyer , & le  billot  fur  lequel  eft  pofée  l’écuelie 
à mouiller. 

Le  forgeron  ou  marteleu r fig.  1 , eft  occupé  à éti- 
rer l’encrènée  À B qu’il  tient  de  la.  main  gauche  , 


FER 

avec  les  tenailles  à coquille  , ferrées  par  une  clame 
ou  anneau  , faififfant  alternativement  les  branches 
de  la  tenaille  près  la  cheville  qui  les  affemble.  Il 
donne  quartier  à la  pièce  qu’il  forge  , pour  que  les 
coups  du  marteau  qui  eft  renvoyé  avec  violence  par 
le  relTôrt  1 3 , tombent  alternativement  fur  les  diffé- 
rentes faces  du  barreau  qu’il  meut  auffi  en  long  fur 
le  travers  de  l’enclume  , pour  que  les  coups  du 
marteau  ne  tombent  pas  toujours  au  même  endroit. 
Par  cette  opération  la  pièce  s’alonge  , & devient, 
dans  fon  milieu  , un  barreau  ou  une  bande  méplate 
de  l’échantillon  demandé.  On  rechauffe  enfuite  la 
partie  A,  que  l’on  étire  de  la  même  manière.  On 
la  pare  fur  la  longueur  de  l’aire  de  l’enclume  , 
comme  on  le  voit  dans  la  planche  fuivante.  En  cet 
état  la  pièce  quitte  le  nom  à'encrenée  , & prend 
celui  de  maquette , dont  on  refroidit  la  partie  achevée 
dans  l’eau  du  bafche  pour  pouvoir  la  tenir  avec  les 
mains  , & réchauffer  la  partie  B qui  étoit  renfermée 
dans  les  tenailles  à coquille  , que  l’on  ôte  & qu’on 
met  refroidir  dans  la  place  qui  leur  eft  deftinée. 
Ôn  voit  dans  la  vignette  de  la  planche  précédente  à 
côté  de  la  barre  B , une  maquette  dont  la  partie 
non  encore  étirée  eft  placée  dans  le  foyer. 

Bas  de  la  planche. 

Plan  & coupes  d’un  foyer , affinerie  ou  renar- 
dière , autrement  dit  ouvrage , formé  de  taques  ou 
plaques  de  fer  fondu  d’environ  trois  pouces  d’é- 
pailfeur.  • 

Fig.  2 ,•  plan  de  la  renardière.  A,  B,  panie  du  mur 
de  la  chaufferie  du  côté  de  la  tuyère.  B , pilier  de 
l’angle  du  devant  & de  la  face  du  côté  de  la  tuyère. 
CD,  le  mureau  conftruit  de  brique  ou  tuileau;  le 
mureau  enveloppe  la  tuyère.  EFG,  la  tuyère  qui 
eft  de  cuivre  rouge.  EF,  l’ouverture  de  la  tuyère 
qui  reçoit  les  bufes  des  foufflets.  G , le  mufeau  de 
la  tuyère  qui  doit  être  fort  épais , & entrer  dans 
l’ouvrage  d’environ  trois  pouces.  H I , la  vanne  fous 
la  tuyère.  K L , l’aire.  M N , le  contre-vent.  R S , le 
fond  de  deux  pieds  & demi  de  long  fur  quinze  pouces 
de  large,  non  compris  la  partie  de  fa  longueur  qui 
paffe  fous  le  chio.  T V , le  chio  percé  d’une  ouver- 
ture pour  donner  l'écoulement  aux  fcories  dans 
l’efpace  k entre  les  deux  fuppots  X X , qui  foutien- 
nent  la  grande  taque  Z fur  le  devant  de  1 ouvrage. 
Cette  taque  eft  indiquée  par  des  lignes  pon&uees.  Y% 
trou  qui  reçoit  la  fourchette  dans  laquelle  on  décrafte 
les  ringards. 

Fig.  3 , coupe  tranfverfale  de  la  renardière  de  la 
tuyère  au  contre-vent.  EFG,  là  tuyère.  G , fon 
mufeau  élevé  de  fix  pouces  au  dehus  du  fond.  H I , 
lavarme.  KL,  Faire.  MN,  le  contrevent.  R S , le 
chio  : Faire  & le  contrevent  font  élevés  de  dix  pouces 
au  deffus  du  fond  R S qui  eft  pofé  fur  deux  chantiers 
de  fonte. 

Fig.  4 , coupe  longitudinale  de  la  renardière  creu- 
fet  ou  ouvrage  , parai’ élément  à la  face  de  la  tuyère. 
B , pilier  du  devant  à la  face  de  la  tuyère.  H f , la 
vanne  fous  l’orifice  de  la  tuyère } marquée  par  la 
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lettre  G.  K L,  l'aire;  le  contrevent  efl  fupprimé 
pour  laitier  voir  1 intérieur.  R S,  le  fond  pofé  fur  les 
ceux  chantiers  O P.  Q , canal  expiratoire  pour  éva- 
porer les  humidités  qui  peuvent  fe  trouver  fous  le 
creufer.  T V,  le  chio  percé  d’un  trou  prefque  à la 
hauteur  de  la  tuyere.  Z Z,  la  grande  taque  du  de- 
vant, dans  laquelle  la  fourchette  à décraffer  les  rin- 
gards eft  fixée  : cette  taque  ou  plaque  pourroit 
recouvrir  le  chio  , le  contrevent  étant  entaillé,  con- 
venablement pour  la  recevoir,  k , embrafure  ou 
niche  formée  parles  deux  taquesX,  X,fig.2,  par 
laquelle  les  fcories  s’écoulent  lorfqu'on  perce  le  chio 
pour  leur  donner  iffue. 

Fig-  /,  la  tuyère  de  cuivre  rouge , repréfentée  en 
peripeftive  par  le  côté  de  fon  ouverture  qui  reçoit 
les  bufes  des  foufflets. 

PLANCHE  VIL 

La  vignette  qui  repréfente  l’opération  de  parer 
une  maquette  , la  chaufferie  & l’ordon  du  marteau  , 
font  vus  prefque  du  même  point  que  dans  la  vignette 
de  la  planche  V.  la  chaufferie,  e , maraflre  qui 
foutient  le  devant  de  la  cheminée./ maraflre  du  côté 
de  la  tuyère,  h , maraflre  du  côté  du  contrevent,  a b, 
bande  de  fer  ou  maraflre  qui  foutient  le  manteau  de 
la  cheminee.  c , pilier  ifolé  entre  le  devant  & le  con- 
trevent. 5 , le  billot  ou  bloc  de  pierre  fur  lequel  on  - 
pofe  1 écuelle  à mouiller.  6 , le  bafche  où  on  puife 
1 au-  ^ » embrafure  qui  conduit  au  chio  , par  laquelle 
les  fcories  fortent  hors  de  l’ouvrage.  On  voit  au 
deffus  une  tenaille  à chauffer  une  pièce , fes  branches 
font  ferrées  par  une  clame,  p , eftlerefouloir. 

Les  parties  de  l’ordon  qui  font  vifibles  dans  cette 
planche  , font  le  drofme  marqué  par  les  lettres  A «h 
i , la  jpmbe  fur  la  main.  2 , la  jambe  fur  l’arbre.  1 2 , 
le  tabarin  porté  par  la  clé  tirante.  1 3 , l’extrémité  du 
reffort  qui  renvoie  le  marteau.  H K , le  marteau. 

K , fa  panne  vue  par  fa  longueur.  W , l’enclume  de 
long  de  1 aire  , de  laquelle  la  partie  étirée  de  la  ma- 
quette eft  étendue  pour  être  parée , c’eft-à-dire , 
rendue  unie.  C , porte  de  communication  de  la 
forge  à la  halle  à charbon.  2 ê\  la  petite  attache  près 
de  laquelle  on  voit  le  poteau  n o qui  foutient  la 
charpente  du  comble  de  la  forge  ; près  de  la  bafe  de 
ce  poteau  oh  voit  la  pièce  de  bois  r , fur  laquelle  on 
appuie  les  tenailles  a coquilles.  On  voit  derrière  le 
marteau  une  grande  plaque  de  fer  fufpendue  au 
drofme;  elle  fert  à garantir  l’extrémité  de  l’arbre  de 
la  roue  du  marteau , de  la  grande  ardeur  des  renards 
oc  des  pièces , & auin  à réfléchir  fur  l’enclume  l’eau 
oue  le  goujat  jette  , quand  on  pare  les  bandes  ou 
barreaux.  Cette  eau  , par  fa  prompte  évaporation  , 
occanonne,  à cnaque  coup  du  marteau,  un  grand 
bruit  qui  n eff  rien  moins  qu’agréable  à l’oreille. 

Fig. , , forgeron  qui , avec  un  ringard , débouche 
le  ca:o  , pour  faire  écouler  le  laitier  ou  les  fcories 
lupemues. 

Fig-  2,  gouia*  qui  avec  l’écuelle  à mouiller  jette 
1 eau  qu’il  puife  dans  le  bafche  fur  le  marteau  & 
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| l’enclume.  Cette  eau  fait  détacher  les  écailles  de 
la  bande  de  fer  que  l’on  veut  parer,  de  laquelle 
toutes  les  inégalités  occaftonnées  par  la  panne  du 
marteau  lorfqu’on  l’a  étirée  en  travers  de  l’enclume , 
difparoiflent. 

Fig-  3 forgeron  ou  marteleur  tenant  une  ma- 
quette fur  l’enclume  avec  h tenaille  à coquille.  Il 
conduit  h partie  étirée  de  la  maquette  le  long  de 
l’aire  de  l’enclume  , faifant  tomber  les  coups  du 
marteau  , tantôt  fur  le  plat  de  la  bande,  tantôt  fur 
le  champ,  pour  effacer  toutes  les  empreintes  des 
coups  de  panne  que  le  marteau  y afaites  en  étirant  la 
barre,  &par  ce  moyen  en  bien  dreffer  les  faces  & 
en  former  les  vives-arètes , ce  en  quoi  confifte  la 
perfeétion  de  cette  opération.  La  maquette  ainfi 
parée  & rafraîchie  dans  l’eau  du  bafche  , eft  remife 
au  feu  pour  chauffer  la  partie  contenue  dans  la  te- 
naille; on  étire  8c  on  pare  cette  partie  de  la  même 
.manière  que  l’autre  bout , pour  avoir  une  bdnde  ou 
un  barreau  de  l’échantillon  demandé. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  a , la  varme  vue  de  face  8c  en  perfpe&ive  ; 
la  tuyère  fe  pofe  au  milieu  de  fon  deffus  H I , 
qui  e’ft  élevé  de  fix  ponces  au  deffus  du  fond,  de 
l’ouvrage. 

Fig.  2 , le  contre-vent  ; fon  deffus  M N eft  élevé 
de  10  ponces  au  defîus  du  fond  de  l’ouvrage  ou  re- 
nardière : au  deffus  de  la  partie  M N , on  met  une 
autre  plaque  femblable  que  l’on  nomme  contrevent 
de  deffus  : cette  plaque  qui  garantit  les  charbons  qui 
lui  font  adoffés  , 8c  concentre  la  chaleur  dans  l’ou- 
vrage , efl  vifible  dans  les  chaufferies  des  vignettes 
des  pi.  IV,  VI  & VII. 

Fig.  3 , l’ouvrage  ou  renardière  en  perfpe&ive  : 
on  a fupprimé  la  plaque  du  devant , le  contrevent 
de  defîus  8c  le  chio,  pour  biffer  voir  l’intérieur.  A B, 
partie  du  mur  du  côté  de  la  tuyère.  C D , le  mureau. 
EFG,  la  tuyère.  G,  fon  mufeau.  H 1 , la  varme. 
K L , l’aire.  M N , le  contrevent.  R S , le  fond. 

Ftg.  4 , le  chio  en  perfpeéiive;  il  fe  pofe  fur  le 
bout  excédent  du  fond,  & contre  les  extrémités  de 
la  varme  8c  du  contrevent  : l’ouverture  que  l’on 
voit  au  milieu  efl  celle  que  l’ouvrier , fig.  / de  la 
vignette,  débouche  avec  un  ringard , pour  laiifer 
écouler  le  laitier  8c  les  fcories  iuperflues  : cette 
ouverture  doit  être  plus  bas  que  le  niveau  de  la 
tuyère. 

Fig.  $ , une  des  deux  plaques  qui  forment  l’em- 
brafure  du  chio  fous  la  grande  taque  du  devant  qui 
s’applique  fur  le  deffus  X .r. 

Fig-  6 , X Z la  grande  plaque  ou  taque  du  devant 
de  l’ouvrage.  Y y , la  fourche  dans  laquelle  on  dé- 
craffe  les  ringards  qui  ont  été  plongés  dans  le  creu- 
let,  8c  en  ont  rapporté  , où  du  fer  fondu  , ou  des 
laitiers  figés,  y , la  queue  de  la  fourchette. 

Fig.  7 , plaque  femblable  à celle  décrite  ci-devant, 
figure  s , avec  laquelle  elle  forme  l’embrafure  du 
chio. 
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CINQUIÈME  SECTION. 

Des  deux  efpeces  de  fenderies. 
PLANCHE  PREMIÈRE. 

Plan  général  d’une  fenderie  dans  laquelle  on  di- 
vife  les  bandes  de  fer  en  plufieurs  verges.  La  fen- 
derié  de  la  première  efpèce  eft  conflruite  fur  la 
chauffée  d’un  étang  , ou  autre  lieu  convenable  pour 
avoir  une  chute  fuffifante  pour  l’eau  qui  doit  taire 
mouvoir  les  machines.  A B , l’étang,  canal  ou  bief 
fupérieur  qui  fournit  l’eau  à la  fenderie.  a , a , 
joueières  de  l’empellement  qui  fournit  1 eau  à la 
roue  des  efpatards  ; les  vannes  ou  pelles  de  cet  em- 
pellement  qui  fervent  de  portes  de  garde , retient 
levées  tant  qu’il  rfy  a .point  de  réparations  à faire 
à l’empellement  particulier  de  la  roue  des  efpatards.. 
a a , poteau  de  féparation  des  deux  vannes.  On  a 
fupprimé  dans  tous  les  empellemens  le  chapeau  qui 
recouvre  les  potils  ou  poteaux  , pour  laitier  voir  les 
feuillures  qui  reçoivent  les  pelles.  C,  empellement 
particulier  de  la  roue  des  etpatards  auquel  l’eau  eft 
conduite  par  deffous  un  pont,  c',  c" , bafcule  pour 
ouvrir  ou  fermer  à difcrétion  cet  empellement  de 
dedans  l’atelier,  au  moyen  d’une  bielle  ou  perche 
fufpendue  en  c"  , ainfi  qu’il  a été  expliqué  dans  la 
feétion  précédente.  CD,  continuation  du  courtier 
fouterrain  qui  porte  l’eau  à la  roue.  E F , la  roue  à 
aubes  dont  l’arbre  fe  raccorde  en  S , avec  le  tourillon 
de  l’efpatard  de  deffus.  G , pont  dans  le  mur  de  clô- 
ture , fous  lequel  paffe  l’eau  qui  a tait  tourner  la 
roue.  G H , fous-bief  par  lequel  l’eau  fe  perd  en 
paffant  fous  le  pont  H I , dans  le  fous-canal  ou 
prairie  I,  ï i. 

L’autre  empellement  b , b , b b , femblable  au  pré- 
cédent, fournit  l’eau  par  deffous  le  pont  b b K,  & 
le  canal  K ,hk  dans  la  huche  L , qui,  par  l’empelle- 
ment  particulier  M , la  fournit  à la  roue  N O.  L’em- 
ellement  M s’ouvre  & fe  ferme  au  moyen  de  la 
afculem'  m",  à l’extrémité  m"  de  laquelle  une  perche 
ou  bielle  eft  fufpendue.  L’arbre  de  cette  roue  fe  rac- 
corde en  T avec  le  tourillon  des  taillans  de  deffous  : 
l’une  & l’autre  de  ces  deux  roues,  non  compris  les 
aubes,  ont  douze  pieds  de  diamètre  , font  enrayées 
en  huit  parties  ; ieur  circonférence  eft  formée  par 
un  double  cours  de  courbes  de  ftx  pouces  de  large 
fuç  quatre  d’épaiffeur  élégies  , pour  réferver  des 
boffages  vis-à-vis  les  rayons.  Ces  courbes  font  pofées 
en  liaifon  , le  plein  à côté  du  joint.  Elles  portent 
vingt-quatre  aubes  de  vingt  pouces  de  large  fur 
douze  de  hauteur  , foutenues  chacune  par  deux 
coyaux  , comme  on  le  voit  dans  le  profil , planche 
fuivante.  L’eau  , après  avoir  fait  tourner  la  roue 
NO,  enforte  que  le  point  N paffe  fous  l’arbre  pour 
remonter  en  O , s’écoule  par  le  canal  dans  lequel 
on  a placé  une  flèche,  paffe  fous  la  huche  dans  le 
fous-bief  H h , & s’écoule  par  deffous  le  pont  H /z, 
I i,  dans  le  marais  ou  fous-canal  dans  laquel  elle  fe 
perd  3 l’autre  roue  tourne  dans  le  feus  oppofé. 
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Le  bâtiment  qui  contient  les  deux  roues , ou  la 
fenderie  proprement  dite , contient  aufli  le  fourneau 
de  révebère  dans  lequel  on  fait  chauffer  les  bandes 
de  fer  que  l’on  veut  fendre  en  plufieurs  verges.  Ce 
bâtiment  qui  communique  à l’atelier  du  bottelage 
par  la  porte  Z , a intérieurement  environ  fept  toiles 
de  large  entre  les  murs  parallèles  aux  courfiers  , & 
fix  toifes  de  longueur  depuis  le  fond  du  fourneau 
jufqu’à  la  porte  qui  communique  à l’atelier  du  botte- 
lage Z Æ.  Cet  atelier  a intérieurement  environ  cinq 
toifes  & demie  de  large  fur  cinq  toifes  de  long  de  Z 
en  Æ , qui  eft  la  porte  charretière  par  laquelle  on 
entre  dans  la  fenderie. 

Le  fourneau  eft  compofé  de  trois  parties  : du 
fourneau  Q dans  lequel  on  met  chauffer  les  bandes 
de  fer  que  l’on  veut  fendre  , de  deux  toqueries  ou 
chaufferies  P R,  dans  lefquelles  on  jette  le  bois.  Il 
y a des  fenderies  où  il  n’y  en  a qu’une  : l’ouverture 
du  deffus  de  la  toquerie  par  laquelle  on  jette  le 
bois , eft  garnie  d’un  châflïs  de  fer  fondu , dans  les 
feuillures  duquel  coulent  des  pelles  de  fer  forgé  , que 
l’on  ferme  après  avoir  introduit  le  bois  qui  tombe 
fur  une  grille.  R,  toquerie  fermée.  P , toquerie  ou- 
verte. Les  ouvertures  des  cendriers  par  lefquels 
entre  l’air  extérieur  qui  anime  la  flamme  pour  la 
lancer  dans  le  fourneau  par  les  ouvertures  V,  V, 
font  placées  en  r & p.  On  monte  à chaque  toquerie 
pour  y jeter  le  bois  par  trois  marches  ou  degres  ; il 
faut  auflx  entendre  que  dans  cette  figure , le  haut 
P & R des  toqueries  eft  plus  élevé  que  le  plan  du 
fourneau  ; plan  qui  eft  pris  au  niveau  de  l’aire  de  fa 
gueule.  V , V,  embrafùres  ou  ouvertures  qui  com- 
muniquent à l’intérieur  des  toqueries  ; c’eft  par  ces 
ouvertures  que  la  flamme  entre  dans  le  fourneau. 
X , embrafure  de  la  bouche  du  fourneau.  Y , la 
bouche  garnie  d’un  fort  châffis  de  fer  fondu  #pour 
préferver  les  parois  du  fourneau  qui  font  de  briques, 
du  frottement  des  barres  de  fer  qui  les  auraient 
bientôt  détruites  fans  cette  précaution. 

Les  efpatards  S & les  taillans  T font  fixes  fur 
deux  fortes  folles , femelles  ou  pièces  de  charpente 
zg  tt,  encochées  par  le  deffous  pour  être  reçues 
dans  les  encoches  des  traverfines  ; il  en  eft  de  même 
des  pièces  de  charpente  s'  s' , t'  t' , qui  foutiennent 
les  chevalets  & les  empoiffes  de  fer  des  tourillons 
des  arbres  des  roues  : les  empoiffes  des  tourillons 
extérieurs  font  de  bois. 

L’atelier  du  bottelage , dont  on  trouve  les  di- 
menftons  ci-deflùs  , contient  les  tables  à botteler , 
le  fourneau  à recuire  les  liens , & la  forge  pour  ra- 
douber les  outils.//,  g g,  les  tablesEpour  botteler 
& redreffer  la  verge,  i & 4 , chevilles  entre  lef- 
quelles on  redreffe  la  verge.  2, , 2 , 3 , 3 , fourchettes 
dans  lefquelles  on  met  en  botte  de  30  liv.  pefant, 
y compris  les  liens  3 ■>  5-  dans  la  table//,  pièces 
de  verticales  pour  feparer  le  bottelage  de  deux  ou- 
vriers. CE,  la  forge  à radouber  les  outils.  W,  le 
foufflet.  h , l’enclume,  k , la  bigorne  ronde  d’un  côté , 
& carrée  de  l’autre.  I m , l’établi  auquel  un  étau  doit 
être  attaché,  x , porte  du  cabinet  ou  ntagafin» 
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PLANCHE  II. 

Coupe  trar.fverfalc  & longitudinale  de  la  fenierie  de  la 
première  efpcee. 

La  figure  / eft  la  coupe  tranfverfale  de  la  fenderie 
prife  par  un  plan  entre  les  arbres  des  roues  & le 
mur  mitoyen  à la  fenderie  & au  bottelage.  On  voit 
dans  le  fond , derrière  les  efpatards  & les  taillans  , 
le  fourneau  , fes  deux  toqueries  & les  trois  chemi- 
nées qui  les  recouvrent.  K,  pont  fous  lequel  paffe 
l’eau  qui  vient  emplir  la  huche , que  l’on  a fraélurée 
pour  laiiTer  voir  la  roue  N O des  taillans  d’en  bas  : 
cette  roue  tourne  de  forte  que  le  point  N defeend 
par  devant  l’arbre  a b pour  fe  rendre  en  O.  On  voit 
à coté  la  cloifon  qui  fépare  le  courber  du  fous-bief, 
par  lequel  l’eau  s’écoule  en  pafiant  fous  la  huche.  T , 
la  folle  fur  laquelle  les  taillans  font  établis.  S,  la  folle 
qui  foutient  les  efpatards  : on  voit  an  deffous  la 
traverflme  dans  laquelle  elles  font  encochées,  cd , 
1 arbre  de  la  roue  E F de  l’efpatard  de  deflus  ; cette 
roue  tourne  de  manière  que  le  point  E defeend 
poftérieurement  à l’arbre  pour  fe  rendre  en  F.  Au 
deflus  des  lettres  b <k.c , on  voit  la  coupe  des  bafehes 
qui  fournirent  l’eau  pour  rafraîchir  les  efpatards  & 
les  taillans  ; plus  loin , comme  il  a été  dit,  efl:  le  four- 
neau. Y , la  bouche  du  fourneau  bordée  d’un  châiïis 
de  fer , & placée  au  milieu  d’une  efpèce  d’arrière- 
vouffure  conflruite  en  briques,  ainfi  que  l’intérieur 
du  fourneau.  P,  R,  les  deux  toqueries  ou  chauffe- 
ries. p r , les  hottes  de  leurs  cheminées./?  p , r r,  ori- 
fices des  cheminées  au  deflus  du  toît , par  lefquelles 
les  fumées  s’exhalent.  Q , la  cheminée  du  fourneau 
dont  la  hotte  fufpendue  par  trois  liens  de  fer  à une 
folive  pofée  fur  les  entraits  des  fermes  qui  foutien- 
nent  le  comble,  reçoit  la  flamme  & la  fumée  qui 
fort  par  la  bouche  Y du  fourneau,  q q , ouverture  de 
cette  cheminée  au  deflus  du  comble. 

Fig-  2 , coupe  longitudinale  de  la  fenderie  & du 
bottelage.  A , étang  ou  bief  fupérieur  qui  fournit 
1 eau  aux  roues  de  la  fenderie.  a , queue  des  pelles 
de  garde  à l’entrée  du  pont , qui  fournit  l’eau  à l’em- 
pellementde  la  roue  des  efpatards.  aa  , bb  , bbb  , I, 
fond  du  courber  de  la  roue  des  efpatards.  EF, 
cette  roue,  cc  , le  bafehe  qui  fournit  l’eau  aux 
efpatards  ; l’eau  efl  portée  dans  le  bafehe  par  une 
gouttière  ouchanlatte  qui  reçoit  une  partie  de  celle 
que  la  roue  en  tournant  lance  de  tous  côtés  , & l’eau 
du  bafehe  efl  diftribuée  aux  efpatards  par  de  petites 
gouttières  particulières  , que  l’on  verra  dans  les 
figures  -buvantes.  Il  en  efl  de  même  de  l’équipage 
des  taillans  qui  a fon  bafehe  particulier.  T , l’équi- 
page des  tailh  ns  projeté  fur  celui  des  efpatards.  tt , 
la  folle  ou  femelle  fur  laquelle  l’équipage  des  taillans 
efl  établi.  Cette  femelle  efl  encochée  en  deffous 
pour  recevoir  les  quatre  traverflnes  que  l’on  voit 
dans  la  figure.  Ces  traverflnes  font  auflï  encochées 
en  deflus  vis-à-vis  les  folles  de  l’équipage  des  tail- 
lans & de  l’équipage  des  efpatards  ,■  pour  les  recevoir 
ainfl  quelles  reçoivent  les  chantiers  qui  portent  les 
chevalets  6t  les  empoifles  des  tourillons  des  deux 
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arbres  des  roues.  Q , le  maflif  du  fourneau,  q q , 
orifice.de  la  cheminée.  P , la  toquerie.  V , la  grille 
fur  laquelle  tombe  le  bois.  Au-t'e  Tous  de  la  même 
lettre  , on  voit  le  cendrier  par  lequel  l’air  extérieur 
entre  dans  la  toquerie  , pour  animer  le  feu,  6c  en 
lancer  la  flamme  dans  le  fourneau,  p , hotte  de  la 
cheminée  de  la  toquerie.  p p , ouverture  de  cette 
cheminée  au-deffus  du  toit. 

La  fenderie  communique  à l’atelier  du  bottelage 
par  la  porte  Z.  On  voit  dans  cet  atelier  le  fourneau 
à recuire  les  liens  , formé  par  deux  piliers  de  bri- 
ques dd , adofféj  au  mur  : chacun  de  ces  piliers  a 
quinze  pouces  de  large  & vingt  pouces  de  faillie 
hors  le  nu  du  mur.  Entre  ces  deux  piliers  , qui  font 
efpacés  de  douze  pouces  ,-  efl  établie  à dix-huit 
pouces  de  hauteur  , une  grille  de  fer  fur  laquelle  on 
pofe  les  liens  & les  charbons  deftinés  à les  faire 
rougir.  On  verra  dans  une  des  planches  fuivantes  , 
la  manière  d’en  faire  ufage.  Æ , porte  d’entrée  de 
la  fenderie  par  l’atelier  du  bottelage. 

PLANCHE  III. 

La  vignette  repréfente  une.  vue  du  fourneau  Sc 
des  équipages  des  efpatards  & des  taillans.  Plufieurs 
ouvriers  font  occupés  à l’opération  de  fendre  une 
barre  de  fer  en  verges. 

Les  bandes  que  l’on  veut  fendre  étant  coupées  de 
longueur  convenable  , pour  pouvoir  être  placées 
dans  le  four  , & y être  arrangées  les  unes  fur  les  au- 
tres en  forme  de  la  lettre  X , comme  on  le  voit  dans 
la  planche  IX ci-après  , on  allume  le  feu  dans  les  to- 
queries P & R , ou  dans  l’une  des  deux  feulement , 
obfervant  de  boucher  la  communication  de  l’autre 
toquerie  avec  le  four  ; le  feu  allumé  , on  l’entre- 
tient avec  du  bois  que  l’on  jette  par  les  ouvertures 
P & R du  deflus  des  toqueries  , ouvertures  que  l’on 
referme  aufli-tôt  que  le  bois  efl  introduit  avec  les 
pelles  de  fer  , ainfl  qu’il  a été  dit  ci-devant.  Le  bois 
que  l’on  emploie  efl  de  l’échantillon  de  trois  pieds 
& demi  à quatre  pieds. 

La  flamme  des  toqueries,  lancée  par  l’air  extérieur 
dans  la  capacité  du  four,  a bientôt  échauffé  les 
barres  qui  font  renfermées  , & font  comme  ifolées 
les  unes  au  deflus  des  autres  ; une  heure  fuffit  or- 
dinairement pour  que  la  fournée  foit  chauffée  à 
blanc  ; en  cet  état , & ayant  modéré  le  feu  , cm 
fermé  en  totalité  ou  en  partie  les  cendriers  des  to- 
queries , fl  la  flamme  fort  avec  trop  de  violence 
par  3a  bouche  Y du  fourneau  , on  tire  les  barres  les 
unes  apres  les  autres  du  fourneau  , pour  les  paflèr 
entre  les  efpatards , & fucceffivement  entre  les 
taillans  qui  les  fubdivifent. 

Fig.  i , ouvrier  en  chemife  , qui , avec  de  longues 
tenailles, tire  les  barres  hors  du  four , pour  les  préfen- 
ter  aux  efpatards  CD, entre  lefquels  la  barre  s’applatit 
&s’alonge  d’environ  un  tiers , & fort  du  côté  d’aval, 
pour  être  reçue  par  l’ouvrier  fi  g.  2 , qui , avec  des 
tenailles  , la  paffe  par  deflus  les  équipages  au  troi- 
flème  ouvrier , qui , de  la  même  chaude  , la  pré- 
fente aux  taillans.  Pendant  cette  opération , les  ef- 
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patards  ou  cylindres  font  continuellement  rafraîchis 
par  l’eau  qui  tombe  deffus.  Cette  eau  qui  vient  de 
la  roue  par  la  chanlatte  ou  canal  1 2 , creufé  dans 
une  pièce  de  bois  , & arrive  dans  la  bafche  cc  , en 
fort  par  une  ouverture  garnie  d’un  fauffet , Se  coule 
le  long  de  la  petite  gouttière  de  tôle  34  , pour  fe 
rendre  dans  la  paiToire  5 , doit  elle  tombe  comme 
d’un  arrofoir  fur  les  cylindres , efpatards  ou  lami- 
noirs CD , qui  , par  ce  moyen  , font  rafraîchis. 

Le  mouvement  eft  communiqué  directement,  par 
l’arbre  E de  la  roue  à l’efpàtard  fupérieur  C , au 
moyen  de  la  boite  G , qui  raccorde,  le  tenon  carré 
de  l’efpatard  avec  le  carré  de  la  mèche  du  touril- 
lon de  l’arbre  : le  tenon  oppofé  de  l’efpatard  fupé- 
rieur eft  reçu  dans  la  boîte  V , qui , par  le  moyen 
de  l’arbre  de  fer  Y'  & de  l’autre  boire  V',  fe  rac- 
corde à la  trouffe  fupérieure  des  taillans,  qui  eft  mue 
ainft  par  renvoi. 

L’efpatard  ou  cylindre  inférieur  D eft  mu  par 
renvoi.  L’arbre  O de  la  roue  qui  meut  directement 
la  troulTe  inférieure  des  taillans , an  moyen  de  la 
boîte  N qui  raccorde  la  mèche  de  cet  arbre  avec  celle 
de  cette  trouffe  , eft  prolongé  jufqu a l’efpatard  infé- 
rieur D , par  le  moyen  des  boîtes  u‘ , u , & de  l’ar- 
bre de  communication  y , ce  qui  fait  tourner  cet 
efpatard  en  fens  contraire  au  premier.  Ee,  E e , les 
deux  montans  antérieurs  du  côté  d’aval , ou  de  la  1 
fortie  des  bandes  ; ces  montans  & leurs  correfpon- 
dansdu  côté  d’amont,  font  reliés  par  des  brides 
ferrées  avec  des  coins  qui  îraverfent  le  haut  des 
montans,  pour  comprimer  les  empoiflès  ou  collets 
fur  les  tourillons  des  efpatards  : c’eft  fur  ces  brides 
que  portent  les  extrémités  de  la  paffoire  S s'  s' 
partie  antérieure  du  côté  d’aval  , de  la  folle  ou  fe- 
melle fur  laquelle  les  efpatards  (ont  établis. 

A mefure  que  la  bande  de  fer  attirée  par  la  rota- 
tion des  cylindres  ou  efpatards , dont  la  viteffe  doit 
être  égale  , s’appiattit  , on  voit  s’en  détacher  des 
écailles  de  près  de  demi-ligne  d’épaiffeur  : ces  écailles 
ne  font  autre  chofe  que  le  laitier  fuperflu  que  la  re- 
cuiffon  vive  du  fer  dans  le  fourneau  de  réverbère 
fait  monter  à la  furfaee  , joint  à une  petite  partie  de 
fer  fcorifié  , & aux  cendres  vitrifiées  qui  s’attachent 
aux  bandes  de  fer  dans  le  fourneau  : on  peut  em- 
ployer ces  écailles  au  même  ufage  que  les  battitures 
que  l’on  raflemble  autour  de  l’enclume , defquelles 
on  a parlé  dans  la  fettion  précédènte. 

Fig.  2 , fécond  ouvrier  qui  attend  que  la  bande 
que  le  premier  ouvrier  tire  du  fourneau , Si  qu’il 
préfentera  aux  efpatards , en  forte  du  côté  d’aval  S ; 
alors  cet  ouvrier  la  faifit  avec  les  tenailles  fur  lef- 
quelles  il  femble  fe  repofer  , & la  paffe  par  deffus  les 
communications  des  équipages  des  efpatards  Si  des 
taillans  à l’ouvrier  Jîg.  3 , qui  la  préfente  du  côté 
d’amont  aux  taillans. 

Fig.  3 , ouvrier  qui , ayant  reçu  de  l’ouvrier  fi  g.  2 , 
la  bande  applattie  8c  encore  rouge,  la  préfente  aux 
taillans  , entre  lefqueis  elle  eft  attirée  Si  comme  ava- 
lée par  la  rotation  ftmultanée  des  deux  trouffes  qui 
tes  compofent  : la  bande  fort  du  côté  d’aval  , divifée 


en  autant  de  verges  qu’il  y a de  taillans  moins  deux 
dans  la  fomme  de  ceux  qui  compofentla  trouffe  fu- 
périeure impaire  , Si  la  trouffe  inférieure  qui  eft 
toujours  paire  ; on  ne  pourra  bien  entendre  com- 
ment fe  fait  cette  divifton  , qu’après  avoir  vu  l’ex- 
plication des  planches  fuivantes  , dans  lefquelles  on 
a repréfenté  d’une  manière  intelligible  l’intérieur  de 
la  cage  qui  renferme  les  taillans  & leur  vraie  conf- 
iai ftion. 

Pendant  l’opération  de  la  fente  , ainft  que  pendant 
l’opération  d’applattir  le  fer  entre  les  efpatards  , 
les  taillans  font  continuellement  rafraîchis  & arrofés 
par  l’eau  du  fécond  bafche  cc  , amenée  de  la  roue 
par  la  chanlatte  1 2 , Si  diftribuée  par  la  paffoire  5 , 
dans  laquelle  elle  coule  par  la  gouttière  de  tôle  3 , 
4 ; Si  en  outre  l’ouvrier  , fig.  3 , graiffe  les  taillans 
à chaque  bande  qu’il  paffe , avec  du  fuif  contenu 
dans  la  cuvette  e , fig.  3 au  bas  de  la  planche  , en  fe 
fervant  d’une  verge  de  fer  ab , au  bas  de  laquelle 
une  éponge  ou  autre  chofe  équivalente  eft  attachée  ; 
cette  cuvette  eft  placée  du  côté  d’amont  entre  la 
cage  qui  renferme  les  taillans  8t  un  des  piliers  qui 
foutiennent  le  bafche  , pour  être  à portée  de  l’ou- 
vrier. 

La  cage  qui  renferme  les  taillans , eft  compofée 
d’un  grand  nombre  de  pièces  , outre  les  quatre  mon- 
tans femblables  aux  deux  antérieurs  ee  du  côté 
d’aval  , que  l’on  détaillera  dans  les  planches  fui- 
vantes. T tV , partie  d’aval  de  la  folle , fur  laquelle 
l’équipage  des  taillans  eft  établi.  On  voit  près  de 
T les  tenailles  croches  , dont  le  plan  de  l’anneau 
que  forment  les  mords  eft  perpendiculaire  à la  lon- 
gueur des  branches.  Ces  tenailles  fervent  à l’ouvrier 
fig.  4 , à raffembler  les  verges  à la  fortie  des  taillans. 
Entre  les  deux  folles  des  efpatards  St  des  taillans , 
on  voit  fous  les  communications  des  deux  équi- 
pages , deux  planches  qui  recouvrent  la  foffe  dans 
laquelle  on  defcend  pour  retirer  les  clés  qui  affurent 
les  montans  en  deffous  des  folles , lorfqu’il  y a quel- 
ques réparations  à y faire. 

Fig.  4 , ouvrier  qui , après  avoir  réuni  les  verges 
avec  la  tenaille  croche  qui  eft  pofée  fur  la  folle , les 
faifit  8t  les  porte  avec  des  tenailles  ceintrées  & planes: 
il  s’éloigne  de  l’équipage  des  applattiffoirs  à mefure 
que  la  verge  fort , St  fon  aide  fig.  3 , avec  un  cro- 
chet ou  gambier  qu’il  paffe  fous  les  verges , lui  aide, 
après  qu’elles  font  entièrement  forties  d’entre  ies 
taillans  , à les  porter  dans  l’atelier  de  bottelage  ou 
elles  font  redreffées  , pefées  St  rmfes  en  bottes , 
comme  on  en  voit  un  tas  contre  le  mur  de  la  fen- 
derie  près  la  roue  qui  donne  directement  le  mou- 
vement à la  trouffe  inférieure  des  taillans. 

Fig.  y , goujat  ou  aide  de  l’ouvrier  précédent. 

Bas  de  la  Planche. 

Fig.  1 , tenailles  ceintrées  8c  planes  que  tient 
l’ouvrier  fig.  4 , pour  porter  les  verges  au  fortir 
des  taillans.  a , le  mord  de  deffus.  b , le  mord  de 
deffous.  c , la  cheville  , clou  ou  charn  ère  de  la  te- 
naille , éloignée  de  huit  pouces  de  F extrémité  des 
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mords.  cd,ce , les  branches  de  deux  pieds  de  long 
depuis  la  cheville  c. 

Fig.  2 , crochet  ou  gambier  que  tient  l’ouvrier 
fig.  s , pour  aider  1 ouvrier  fig.  4 , à porter  les 
verges  ; le  crochet  a b a environ  quatre  pouces  de 
k>ng  ; la  longueur  c d du  manche  eft  de  deux  pieds 
quatre  pouces  ou  environ. 

Fig.  q , qui , ainft  que  les  deux  précédentes  , eft 
defîinée  fur  la  grande  échelle  ; la  boîte  à fuit  & 
l’éponge  attachée  à une  verge  de  fer,  pour  grailler 
les  taillans  ; cette  boîte  qui  eft  de  tôle , a huit  pouces 
en  carré,  & deux  pouces  de  profondeur. 

Fig.  4 , deftïnée  fur  la  petite  échelle.  Coupe  tranf- 
verfale  du  four  & des  deux  toqueries  qui  y commu- 
niquent. Q,  le  four,  dont  l’aire  élevée  de  trois  pieds 
au-defius  du  rez-de-chaufl'ée  , eft,  ainft  que  la  voûte, 
conftruire  en  briques  de  la'  meilleure  qualité  , vu  le 
grand  feu  qu’elles  doivent  foutenir.  La  voûte  eft 
élevée  de  deux  pieds  au-deflûs  de  l’aire  : la  largeur 
du  four  eft  de  fept  pieds  ; fa  longueur  de  dix  à 
onze  : le  vide  des  toqueries  eft  de  quatre  pieds  en 
carré  , & elles  communiquent  au  fourneau  par  deux 
ouvertures  ou  lunettes  V V , de  deux  pieds  & demi 
de  longueur  , ce  qui  eft  l’épaifleur  des  murs  du  four- 
neau : ces  ouvertures  ont  du  côté  de  la  toquerie  dix 
pouces  de  hauteur,  à compter  du  niveau  de  l’aire 
du  fourneau,  &huit  pouces  de  largeur:  chaque to- 
querie  renfermée  dans  une  maçonnerie  cubique 
d’une  toife  de  dimenfton,  eft  voûtée  & terminée 
par  une  ouverture  P & R , de  douze  pouces  en  carré, 
par  laquelle  on  jette  le  bois  ; le  bois  tombe  fur  des* 
grilles  pp  , rr  , élevées  de  deux  pieds  au-deffus  du 
tond  du  cendrier,  p r , ouvertures  des  cendriers  par 
lefquelles  l’air  extérieur  entre  pour  animer  le  feu  ; 
ces  ouvertures  ont  vingt  poucc-s  en  carré. 

> coupe  longitudinale  du  four  par  un  plan 
perpendiculaire  à la  précédente.  Q , le  four.  V , lu- 
nette de  communication  de  la  toquerie  P avec  le 
four.  Y , la  Douche  ou  gueule  du  four  revêtue  d’un 
chambranle  ou  ehâffis  de  fer  fondu,  q , la  hotte  de 
la  cheminée,  qq,  partie  de  la  cheminée. 

PLANCHE  IV. 

La  vignette  repréfente  l’intérieur  de  l’atelier  du 
bottelage , & deux  ouvriers  occupés  , l’un  à redrefter 
la  verge  , & l’autre  à ferrer  les  liens  : on  a fupprimé 
la  fécondé  table  à botteler  //'dans  le  plan  général  , 
pour  laifter  voir  le  fourneau  dans  lequel  on  fait 
rougir  les  liens  : on  voit  par  la  porte  Z une  partie 
oe  la  fenderie.  E , la  roue  à aubes  , à l’arbre  F de 
laquelle  1 efpatard  de  deffus  eft  raccordé  par  une 
boite,  c , le  cendrier  du  fourneau,  dd , les  deux 
piliers  de  briques  dont  on  a donné  ci-devant  les  di- 
menfions.  a , plaque  de  fonte  qui  couvre  le  deffus 
clu  fourneau,  dd , repréfente  aufti  la  grille  fur  la- 
quelle les  charbons  & les  liens  font  pofés.  x , tas  de 
verges  mifes  en  bottes  & liées  de  trois  liens,  dreftes 
contre  le  mur  & le  cabinet  dont  on  a parlé. 

* '&•  ri  botteleur  quiredreûe  la  verge  en  la  ployant 
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du  fens  convenable  , entre  deux  chevilles  de  fer 
fichées  horizontalement  dans  l’épaifleur  de  1 établi  : 
on  voit  deux  chevilles  femblabies  dans  la  face  a n- 
rieure  de  1 établi.  La  verge  redreffée  eft  pofée  dans 
les  fourchettes  ou  demi-ronds  2,2,  jufqu  a ce  qu’il 
yen  ait  cinquante  livres  , poids  de  marc , ce  dont  on 
s’afTure  avec  des  balances  dont  cet  atelier  doit  être 
pourvu  , ainft  que  d’un  plateau  ou  grille  commode 
pour  les  porter  , lequel  eft  repréfenté  dans  le  bas 
de  la  planche.  Il  y a une  autre  manière  de  redrefter 
la  verge  au  martinet  , préférable  à celle  que  l’on 
vient  ci’expofer:  on  en  trouvera  l’explication  dans 
la  fécondé  efpèce  de  fenderie  ci-après. 

L établi  g g g eft  une  forte  table  de  bois  de  fept 
pieds  de  long  , trois  pieds  de  large  , & environ  fix 
pouces  d’ép  ai  fleur , foutenue  par  quatre  pieds  A B 
CD  , fceliés  dans  le  fol  de  l’atelier  , fur  laquelle  font 
les  quatre  fourchettes  ou  demi-ronds  2,2,  3,3, 
dont  les  queues  traverfent  l’épaifteur  de  l’établi & 
deux  pièces  de  fer  verticales  5 , 5 , pour  féparer 
l’établi  en  deux,  lorfque  comme  ceiui-ci  il  eft  aftez 
large  pour  ferviren  môme  temps  à deux  ouvriers. 

Fig.  2 , botteleur  occupé  à tordre  les  liens  d’une 
botte  contenue  dans  les  fourchettes  oucroiffans  3,3, 
préalablement  pefée  ; il  fe  fert  pour  cet  effet  des 
tenailles  avec  lefquelles  il  a tiré  les  liens  du  feu.  Pour 
réunir  Rapprocher  les  verges  les  unes  des  autres  , 
il  fe  fert  d’un  infiniment  auquel  ils  ont  donné  le  nom 
de  chaîne  : est  infiniment  eft  repréfenté  par  la  fis.  ? 
du  bas  de  la  planche. 

L enclume  h que  l’on  voit  placée  fur  fon  billot  k, 
fert  à radouber  les  outils  & les  taillans  de  la  fen- 
derie  ; fa  bigorne  devrait  paraître  ronde,  n , le  mar- 
teau. / , un  taillant  ou  rondelle  intermédiaire,  m 
lien,  o , tenailles. 

Bas  de  la  Planche. 

Fig.  1 , tenailles  pour  tordre  les  liens. 

Fig.  2 , marteau  du  botteleur. 

Fig.  q,  chaîne  ou  levier  , dont  le  bout  a entre 
dans  le  piton  4 de  l’établi , fig.  q , près  la  verge 
placée  dans  les  croiftans  ou  fourchettes.  La  partie 
concave  b recouvre  la  verge  en  deffus  , en  raffemble 
les  différens  brins  , ce  qui  permet  d’y  ajufter  les 
liens  : l’ouvrier  appuie  fur  la  partie  e , enforte  que 
cet  infiniment  lui  fert  de  levier  du  fécond  genre, 
pour  comprimer  & réunir  les  verges  qui  compofent 
la  botte. 

Fig.  4 , grille  fervant  à pefer  la  verge  redreffée  , 
avant  de  la  lier  en  bottes,  c , crochet  qui  s’attache 
au  fléau  de  la  balance  , ou  au  crochet  de  la  romaine, 
fi  on  fe  fert  de  romaine  pour  pefer.  c d,  la  bifurca- 
tion de  la  tigecû,  qui  fe  fépare  en  deux  crochets  ce, 
pour  recevoir  la  grille  de  bois  Au,  Au,  formée 
par  deux  règles  de  bois  AA  & aa , de  huit  pieds  de 
longueur  , trois  pouces  de  large  aux  extrémités  , & 
trois  pouces  81  demi  vers  le  milieu  : ces  deux  pièces 
qui  font  diftantes  l’une  de  l’autre  de  quatre  pouces 
environ,  font  entretenues  enfemble  par  trois  che- 
villes placées , deux  vers  les  extrémités  , & la  troi- 
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fième  vers  le  milieu  en  C : c’eft  fur  ces  chevilles 
que  pofent  les  verges  pendant  le  temps  de  la  pefée. 

Fig.  L’établi  ou  la  table  k botteler.  g g g g,  la 
table  de  fept  pieds  de  long  , trois  de  large,  & fix  pou- 
ces d’épaiileur.  ABC  D,  les  quatre  pieds  coupés  a 
raie  du  terrein.  i,î,  les  fourchettes  , demi-ronds 
ou  croiflans  du  côté  oppole  au  devant.  3 , -3  , les 
fourchettes  du  devant.  4, 4 , les  pitons  termines^en 
anneaux  où  s’accrochent  les  leviers  ,-fig.  3'.  que  1 on 
nomme  chaînes.  5,5?  fers  pour  feparer  le  bottelage 
de  deux  ouvriers. 

PLANCHE  V. 

Le  haut  de  cette  planche  repréfente  en  perfpeftive 
& du  côté  d’aval  l’équipage  des  laminoirs  établis  à 
E lionne  pour  profiler  les  plates-bandes  de  balcons 
à deux  doucines  , &c.  Le  bas  de  la  planche  contient 
le  plan  en  grand  de  l’équipage  des  efpatards  & des 
taillans  repréientés  dans  la  vignette  de  la  planche 

troifième.  - ...  ,,rr 

Fig.  1 , élévation  perfpe&ive  delà  machine  d üi- 
fonne  : on  a fraéluré  une  partie  de  la  folle  fur  la- 
quelle elle  eft  établie.  A'  a.  B'  b,  les  deux  montans 
antérieurs  du  côté  d’aval , qui  avec  les  deux  montans 
poftérieurs  du  cote  d amont,  defquels  on  ne  soit 
que  les  fommets  c,  d,  renferment  la  machine.  OP, 
empoifles  d’en  - bas  ; ces  empoiffes,  ou  colliers  re- 
çoivent les  tourillons  du  cylindre  inferieur.  LF, 
quartés  aux  bouts  des  tourillons  du  cylindre  infe- 
rieur D.  Le  quarré  F , eft  reçu  dans  la  boite  G , qui 
le  raccorde  avec  le  quarré  H , au  bout  du  tourillon 
S , de  l’arbre  T , d’une  des  deux  roues  à aubes  qui 
font  mouvoir  la  machine.  E,  contre-collets  ou  con- 
tre-empoiffes  de  bois  pour  foutenir  les  tourillons  du 
rouleau  ou  cylindre  fupérieur  qui  eft  profile,  k K , 
quarrés  au  bout  des  tourillons  de  ce  même  cylindre. 
o & p , empoiffes  de  deffus  ou  empoiffes  renverfées. 
6,6,  brides  plates  raccordant  les  montans  d’aval 
avec  ceux  d’amont.  5 » 5 5 brides  de  champ  que  1 on 
ferre  avec  des  clés  ou  coins  1,2,3,45  pour  faire 
appliquer  les  brides  fur  les  empoiffes  , & les  em- 
poiffes fur  les  tourillons  du  rouleau  de  deffus.  A B , 
la  barre  que  l’on  veut  profder  ; la  partie  A , du  côté 
d’amont , n’a  point  encore  paffé  par  le  laminoir.  La 
partie  B , du  côté  d’aval,  qui  en  eft  fortie  eft  entière- 
ment profilée. 

Fig.  2 , élévation  géométrale  du  rouleau  ou  cy- 
lindre fupérieur.  A.  K , les  quarres  au  bout  des  tou- 
rillons. D&FI,  les  tourillons.  GG,  le  cylindre 
dans  lequel  on  a tourné  en  creux  la  forme  de  la 
late- bande.  E,  face  plate  ou  deffus  de  la  plate- 
ande.  C c , C c , les  deux  doucines  qui  terminent  la 
plate-bande  : toutes  ces  figures  font  deffmées  fur 
une  échelle  double. 

Fig.  y,  plan  général  de  l’équipage  des  efpatards 
ou  applatiffoirs  , de  l’équipage  des  taillans  & de  leur 
fondation.  A B , CD , traverftnes  de  douze  pouces 
de  gros  & environ  huit  pieds  de  long , encochees  en 
deffus  pour  recevoir  les  folles  s s s s , 1 1 tt , qui  font 
encochées  en  deffous , & pour  recevoir  les  coins 
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& doubles  coins  qui  affurent  les  folles  dans  les  en- 
coches des  traverftnes.  Les  traverftnes  qui  font  au 
nombre  de  quatre  dans  le  profil , fig.  2 , pl.  Il,  parce 
qu’on  a donné  douze  pieds  de  longueur  aux  folles  , 
font  ici  au  nombre  de  deux  feulement , parce  que  les 
folles  n’ont  que  fept  pieds  de  longueur,  & que  dans 
l’une  & l’autre  efpèce  il  faut  conferver  libre  le  deffous 
des  équipages;  les  traverftnes  font  afftfes  fur  un 
maffif  de  maçonnerie,  comme  on  le  voit  dans  la 
fig.  1 de  la  pl.  IL 

" Les  folles  font  de  fortes  pièces  de  charpente  de 
deux  pieds  d’écarriffage  , diftantes  l’une  de  1 autre 
de  dix-huit  pouces  , au  milieu  defquelles  font  fixes 
verticalement  quatre  montans  de  fer  1 , 2 , 3 , 4 , 
dans  les  mortaifes  qui  traverfent  toute  l’épaiffeur 
des  folles  : ces  mortaifes  ont  dix  - huit  lignes  de 
large  & trois  pouces  & demi  de  long  ; les  montans 
qui  y font  placés  font  du  même  calibre , c eft-k- 
dire  ont  dix-huit  lignes  d’épaiffeur  & trois  pouces 
& demi  de  large  fur  quatre  pieds  neuf  pouces  de  lon- 
gueur. La  diftance  entre  les  faces  intérieures  oppo- 
fées  des  montans  1 , 2 , du  côté  d’aval  eft  de  neuf 
pouces  , la  même  qu’entre  les  mêmes  faces  des  mon- 
tans 3 ,4,  du  côté  d’amont.  L’intervalle  qui  fépare 
les  montans  félon  la  longueur  des  folles  1 , 3 ; 2 , 4, 
eft  de  onze  pouces.  66 , 66,  66  , 66  , les  brides  qui 
relient  enfemble  les  deux  montans  d un  même  coté; 
les  brides  font  retenues  par  des  coins  ou-  clés  qui 
traverfent  les  montans.  SS,  efpatard  de  deffus  de 
neuf  pouces  de  diamètre  & ftx  de  longueur , non 
compris  les  tourillons  & les  quarrés  qui  les  termi- 
nent. R,  boite  pour  raccorder  le  quarré  du  tourillon 
de  i’efpatard  de  deffus  avec  le  quarré  de  la  meche 
ou  du  tourillon  E , de  l’arbre  de  la  roue  des  efpa- 
tards. c c , le  bafche  qui  fournit  l’eau  pour  arrofer 
les  taillans.  c , extrémité  de  la  chanlatte  ou  gouttière 
qui  fournit  l’eau  de  la  roue  au  bafche.  V & V , boite 
de  neuf  pouces  de  long  & huitpouces  de  diamètre  , 
qui  par  le  moyen  de  l’arbre  Y , de  trois  pouces , trois 
pouces  & demi  ou  quatre  pouces  de  gros , font  com- 
muniquer les  efpatards  avec  les  taillans.  TT, 
trouffe  des  taillans  de  defius  au  nombre  de  trois  , 
pour  fendre  les  bandes  de  fer  en  cinq  verges:  la 
trouffe  de  deffous  qu’on  ne  voit  point  dans  la  figure 
a quatre  taillans , dont  les  deux  du  milieu  entrent 
dans  les  vides  que  îaiffent  entre  eux  les  trois  tail- 
lans de  la  trouffe  de  deffus  , & les  deux  autres  les 
embraffent  extérieurement.  P , boîte  pour  raccor- 
der la  trouffe  inférieure  des  taillans  avec  le  quarré 
de  la  meche  ouftourillon  O , de  la  roue  des  taillans. 
c c , le  bafche  pour  arrofer  les  taillans.  c , extrémité 
de  la  gouttière  qui  amène  l’eau  de  la  roue  des  tail- 
lans dans  le  bafche. 

PLANCHE  VL 

Elévation  géométrale  de  l’équipage  des  efpa- 
tards & de  celui  des  taillans  , vu  du  côté  d’aval 
ou  de  la  fortie  des  bandes , & coupe  de  la  fondation 
des  équipages. 

CD,  Ce, Di,  traverftne  dans  les  encoches  de 

laquelle 
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laquelle  les  folles  font  placées  & ferrées  avec  des 
coins  quel’on  n’a  point  représentés  dans  cette  figure, 
s s s s , la  folle  de  i équipage  des  efpatards  traverfée 
par  les  montans  a b , a b , qui  lont  clavetés  en  def- 
<ous  des  folles  , par  des  clavettes  ou  clés  qui  traver- 
sent les  mortaifes  qui  font  au  bas  des  montans.  S S , 
eipatard  de  deftous.  W , quarré  d’un  de  fes  touril- 
lons : on  fupprime  quelquefois  ce  quarré.  Æ , chan  - 
tier qui  porte  l’empoilTe  RR,  du  tourillon  de  l’ar- 
bre  fi , de  la  roue  des  efpatards.  R , boîte  de  com- 
munication du  quarré  de  la  mèche  de  l’arbre  de  la 
roue  à 1 efpatard  Supérieur  S : au  deflus  de  l’arbre  eft 
le  oafche  c c , qui  fournit  l’eau  aux  efpatards  par  la 
gouttière  de  tôle  3 , 4,  5.  3 eft  un  fauffetpour  régler 
la  quantité  d eau  qui  fort  du  bafche  : la  gouttière  eft 
percée  en  quatre  pour  laifter  tomber  fon  eau  fur  les 
tourillons  du  coté  du  bafche  , & l’extrémité  3 de  la 
gouttière  en  fournit  aux  tourillons  qui  lui  répon- 
dent ; on  peut  auftï , comme  dans  la  vignette  delà 
planche  III , faire  aboutir  cette  gouttière  dans  une 
pafloire , comme  à l’équipage  des  taillans.  6,6, 
brides  qui  relient  les  montans  d’amont  avec  ceux 
d’aval  : ces  brides  qui  compriment  les  empoiffes 
fur  les  tourillons  des  efpatards,  font  ferrées  avec  des 
coins  qui  traverfent  l’épaiffeur  des  montans  , près 
de  leur  fommet  : la  hauteur  des  montans  au  deflus 
de  la  folle  ou  rez-de-chauflee  de  l’atelier , eft  de 
- de>lx  Pieds  quatre  pouces.  V YV,  uyu,  boîtes  & 
arbres  de  communication  de  l'équipage  des  efpa- 
tards à celui  des  taillans  : le  centre-de  l’arbre  y , ou 
des^boîtes  uu , eft  élevé  de  fix  pouces  &.  demi  au 
dellus  du  rez-de-chauftée  , & le  centre  de  l’arbre  Y 
& des  boites  VY,  eft  plus  élevé  d’environ  neuf  pou- 
ces & demi.  r 

La  folle  tttt,  de  l’équipage  des  taillans  eft  de 
meme  traverfée  par  quatre  montans  a b ,ab,  cîave- 
tes  en  deftous  , comme  ceux  des  efpatards.  TT,  les 
quatre  taillans  de  la  troufte  d’en  bas.  T , les  trois 
taillans  de  la  troifffe  d’en  haut  : ces  trouftes  font  I 
propres  à fendre  les  barres  en  cinq  verges.  F F , tra- 
verfe  °u  entre-toife  d’en  bas  pour  foutenir  les  calles 
fur  lesquelles  porte  l’appui  des  fourchettes  inférieu- 
res.  F , traverfe  qui  comprime  les  calles  fur  l’appui 
des  fourchettes  fupérieures  : «es  appuis  font  féparés 
par  les  queues  des  T tirants  ou  guides  des  taillans 
qui  font  clavetes  du  côté  d’aval , comme  on  le  voit 
dans  la  figure.  <E , chantier  qui  foutient  l’empoifte 
F P,  des  tourillons  de  1 arbre  O , de  la  roue  des  tail- 
lans. P , boîte  qui  raccorde  la  meche  quarrée  du 
tourillon  de  l’arbre  avec  la  troufte  inférieure  des 
taillans  , & par  communication  avec  l’efpatard  infé- 
neur.  mm , quarré  ou  extrémité  de  l’arbre  de  la 
troufte  fupérieure.  6,  6,  les  brides  qui  joignent  les 
montans  du  côté  d’amont  avec  ceux  du  côté  d’aval 
5 . pafloire  pour  diftribuer  l’eau  du  bafche  fur  les 
taülans.  3,4,  gouttière  de  tôle  qui  conduit  l’eau 
du  balche  dans  la  pafloire.  cc,  le  bafche. 

Fig.  2,  élévation  latérale  de  l’équipage  des  efpa- 
tards  ou  applatifloirs.  s'  s’ , partie  de  la  folle,  c d .a  b. 
les  montans  d amont  & d’aval  reliés  enfemble  par  la 
Ans  & Métiers.  Tome  II.  Partie  II, 
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bride  plate  6 6 , & par  la  bride  de  champ  53:  |a 
di flanc»  entre  les  montans  eft  de  onze  pouces.  O O, 
empoifle  d’en  bas,  dont  le  centre  eft  élevé  de  fix 
pouces  & demi  au  deffus  de  la  folle.  SS,  quarré  du 
tourillon  de  1 efpatard  d’en  bas.  mm  , contre-em- 
poiflé  ou  entre -empoifle  faite  de  bois,fervant  à 
féparer  les  tourillons  des  efpatards  fupérieur  & 
inférieur.  S,  quarré  du  tourillon  de  l’efpatard  fupé- 
rieur. 00,  empoifle  fupérieure.,  qui , ainft  que  l’in- 
férieure , eft  de  fer  fondu. 

Fig-  3,  élévation  latérale  de  l’équipage  des  tail- 
lans du  côté  qui  regarde  les  efpatards.  t’  t’ , partie 
de  la  folle  fut  laquelle  ils  font  établis,  cd  ,ab  , les 
montans  d’amont  & d’aval  efpacés  de  onze  pouces, 
& réunis  par  les  brides  plates  & de  champ  66,  33! 
PP , empoifle  d’en  bas  ; fon  centre  eft  à fix  pou- 
ces & demi  au  deflus  de  la  folle  ; fon  entaille  demi- 
cylindrique  qui  reçoit  le  tourillon  de  la  troufte  d’en 
bas  a pour  diamètre  celui  du  cercle  infcrit  dans  le 
quarré  T T : il  en  eft  de  même  de  l’empoifle  fupé- 
rieure. mm,  contre-empoiflfe  ou  entre-empoifle  de 
bois  pour  foutenir  la  troufte  fupérieure.  n , extré- 
mité extérieure  d’un  des  guides,  pp,  empoifle  fupé- 
rieure comprimée  par  les  brides  , qui  le"  font  elles- 
mêmes  par  les  coins  qui  traverfent  le  haut  des  mon- 
tans : le  furplus  des  pièces  qui  compofent  l’équipage 
des  taillans  fera  expliqué  dans  la  fuite. 

Fig-  4 , élévation  géométrale  de  l’équipage  des 
taillans  vus  du  côté  d’amont  ou  de  l’entrée  des  bar- 
res qui  doivent  y être  fendues,  tttt , coupe  de  la 
folle  de  deux  pieds  d’écarriffage  , pofée  fur  une  par- 

^ travetd'ine-  c d , c d , les  deux  montans  du 
côté  d’amont,  clavetés  en  deftous  comme  il  a été  dit. 
TT,  TT,  quarrés  au  bout  de  l’arbre  ou  axe  de  la 
troufte  inférieure.  T , T , quarrés  aux  bouts  de 
l’arbre  de  la  troufte  fupérieure.  W",  entre-toife  infé- 
rieure dans  la  mortaife  de  laquelle  les  queues  des 
fourchettes  inférieures  font  reçues  : cette  mortaife 
eft  au  deflus  de  la  lettre  W.  xx,  tètes  des  guides 
accrochés  aux  entre-toifes  : l’autre  bout  des  guides 
qui  eft  claveté  retient  les  appuis  des  fourchettes. 

V , entre-toife  d’en  haut,  dans  la  mortaife  de  la- 
quelle les  queues  des  fourchettes  fupérieures  font 
reçues  : cette  mortaife  eft  au  deftous  de  la  lettre  V. 

Y , clé  qui  fert  à comprimer  Fentre-toife  v fur  les 
guides  xx,  & ceux  - ci  fur  l’entre -toife  infé- 
rieure w. 

Les  deux  planches  qui  fui  vent  contiennent  les  dé- 
veloppemens  des- équipages  des  efpatards  & des 
taillans , avec  des  repréfentations  perfpeélives  des 
mêmes  équipages  deflinés  fur  une  échelle  double 
& vus  du  côté  d’amont. 

PLANCHE  VIL 

Développement  de  toutes  les  pièces  qui  compo- 
fent l’équipage  des  efpatards. 

Fig.  1 , les  pièces  de  l’équipage  féparées  & vues 
en  perfpeélive  du  côté  d’aval,  a b ,a  b , les  deux 
montans  du  côté  d’aval,  cd,  c d , les  deux  montans 
du  côté  d’ amont  : ces  montans  ont  dix-huit  lignes 
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d’épaiffeur , trois  pouces  & demi  de  large , & quatre 
pieds  neuf  pouces  de  long  : les  mortaifes  inférieures 
b ,b  , d , d , reçoivent  les  clavettes  b b ,dd , qui  af- 
furent  les  montans  dans  la  folle  , au  deffous  de  la- 
quelle elles  font  placées.  O O , les  empoiffes  d’en 
bas, de  fix  pouces  & demi  de  hauteur  jufqu’au  centre 
des  entailles  demi  - cylindriques  M , qui  reçoivent 
les  tourillons  de  l’efpatard  inférieur  : les  feuillures 
des  empoiffes  reçoivent  les  montans  , & font  éloi- 
gnées l’une  de  l’autre  de  onze  pouces  : i epaiffeur  des 
languettes  des  feuillures  eft  de  deux  pouces  un 
quart,  enforte  que  Fefpace  qui  eft  entre  les  faces 
oppofées  des  empoifies  lorfqu’elîes  font  en  place, 
eft  de  ftx  pouces  & demi.  Q , ou  SS,  l’efpatard  in- 
férieur de  neuf  pouces  de  diamètre  & de  ftx  pouces 
de  long.  S , R , dd , h h , les  tourillons , de  fix  pou- 
ces de  diamètre  & quatre  pouces  & demi  de  long. 
T , ou  c c , quatre  du  tourillon  de  quatre  pouces  de 
côté,  & quatre  pouces  & demi  de  longueur:  ce 
quarré  eft  raccordé  à l’arbre  de  communication  des 
deux  équipages  par  la  boîte  «de  fer  fondu,  ainfi 
que  les  efpatards  ou  laminoirs  : cette  boite  percée 
d’un  trou  quarré  de  quatre  pouces  , a neuf  pouces 
de  longueur  & huit  de  diamètre  : on  a fupprimé  le 
qu.rré  de  l’autre  tourillon  comme  inutile,  l’efpa- 
tard  ne  fe  raccordant  à rien  de  ce  côté.  Au  deffus 
on  voit  Fefpatard  fupèrieur  aufli  de  fer  fondu  , & 
coulé  dans  des  moules  de  terre  des  mêmes  dimen- 
ftons  que  le  précédent,  c , quarré  pour  être  raccordé 
au  moyen  de  la  boîte  V , avec  l’arbre  de  communi- 
cation de  la  trouffe  fupérieure  des  taiilans.  d , le 
tourillon  qui  eft  reçu  dans  Fempoiffe  renverfée*qui 
eft  au  deffus.  S , l’efpatard  ou  applatiffoir.  h , l’au- 
tre tourillon  reçu  de  même  dans  fempoiffe  qui  lui 
répond,  k , l’autre  quarré  pour  être  raccordé  avec 
la  mèche  de  l’arbre  de  la  roue  des  efpatards.  o , o, 
les  deux  empoiffes  renverfées  , dont  la  hauteur  eft 
de  ftx  pouces,  a , a ; c , c mortaifes  au  haut  des 
montans  pour  recevoir  les  coins  qui  fervent  à ferrer 
les  brides.  6,  6 , les  brides  plates.  5 , 5 , les  brides 
de  champ  qui  compriment  les  empoifies  fur  Ses  ef- 
atards.  r , rr,  F E , la  mèche  ou  tourillon  de  bar- 
re de  la  roue  des  efpatards.  r,  le  quarré  de  la  mè- 
che , qui  eft  raccordé  avec  le  quarré  A de  l’efpatard 
fupèrieur  au  moyen  de  la  boîte  R.  r r,  tourillon  de 
l’arbre  delà  roue.  EE,  croffe  qui  empêche  la  mè- 
che de  tourner  féparément  de  l’arbre  de  la  roue  des 
efpatards  : il  y a une  femblable  pièce  à l’arbre  de 
la  roue  des  taiilans. 

Fig.  2 , élévation  perfpeétive  de  l’équipage  des 
efpatards  deffinés  fur  une  échelle  double,  & vue  du 
côté  d’aval  ou  du  côté  de  la  fortie  de  la  bande  de 
fer  qui  y eft  applatie.  L’afpeâ  de  cet  équipage  eft 
le  même  vu  du  côté  d’amont  ou  de  l’entrée  des 
bandes  ; on  a fraâuré  la  folle  qui  auroit  occupé 
trop  de  place  dans  la  planche . A a , RA,  montans 
du 1 côté  d’aval.  c,d,  extrémité  fupérieure  des 
montans  du  côté  d’amont.  1 , 2 , 3 , 4 , coins  ou 
clés  fermant  à ferrer  les  brides  fur  les  empoiffes.  5 , 
5 , brides  de  champ»  6,6,  brides  plates.  SS,  S , 
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efpatards  inférieur  & fupèrieur  embraffés  par  letirs 
empoiffes  & féparés  par  leurs  contre-empoiffes.  LN, 
quarrés  aux  bouts  des  tourillons  de  l’efpatard  d’en 
bas  : le  quarré  N ne  fert  à rien.  CK,  quarrés  aux 
bouts  des  tourillons  de  l’efpatard  fupèrieur  : le  quarré 
K , eft  raccordé  avec  la  mèche  de  l’arbre  de  la  roue 
des  efpatards  par  la  boîte  R , & les  quarrés  C & L le 
font  par  de  femblables  boites  aux  arbres  de  commu- 
nication des  deux  équipages , comme  on  le  voit 
dans  la  première  figure  de  la  planche  précédente. 

PLANCHE  VIII. 

Développement  des  pièces  principales  qui  com- 
pofent  l’équipage  des  taiilans. 

Fig.  1 , les  pièces  de  l’équipage  féparées  & vues 
en  perfpeâive  du  côté  d’amont,  ah,  un  des  deux 
montans  du  côté  d’aval,  b , mortaifes  pour  rece- 
voir la  clavette  au  deffous  de  la  folle  ; cette  clavette 
eft  commune  aux  deux  montans  du  côte  d’aval , 
comme  on  le  voit  fous  l’équipage  des  taiilans  dans  la 
fig.  1 , dé  la  planche  VL  FF,  mortaife  pour  rece- 
voir la  traverfe  ou  entre-toife  qui  foutient  les  cal- 
îes  de  l'appui  des  fourchettes  inférieures.  F , mor- 
taife pour  recevoir  la  traverfe  fupérieure  qui  porte 
fur  les  calîes  qui  compriment  l’appui  des  fourchettes 
fupérieures.  a , mortaife  pour  recevoir  le  coin  ou 
clé  qui  fert  à ferrer  les  brides. 

c d , un  des  deux  montans  du  côte  d’amont  ou 
de  l’entrée  des  bandes,  d , mortaife  pour  recevoir 
fous  la  folle  la  clé  qui  fixe  ces  deux  montans.  "W  , 
mortaife  pour  recevoir  Fentre-toife  inférieure  W : 
cette  entre-toife  eft  mortaifée  pour  recevoir  les 
, queues  des  fourchettes  inférieures.  V & Y , mor- 
taife pour  recevoir  Fentre-toife  fuperieure.  V , mor- 
taifa  pour  recevoir  les  queues  des  fourchettes  fupe- 
rieures , & la  clé  Y qui  comprime  les  entre- toifes 
fur  les  guides  : ces  deux  entre-toifes  V & V/  ^ lont 
coudées  par  une  de  leurs  extrémités  , pour  qu  ehes 
ne  puiffent  fe  déplacer , & que  leurs  mortaifes  de- 
meurent vis-à-vis  des  taiilans. 

O O , les  empoiffes  d’en  bas  : elles  font  à rai- 
nure pour  recevoir  les  montans  elles  ont  quatre 
pouces  d’épai fleur , & ftx  pouces  & demi  de  hau- 
teur , comme  celles  des  efpatards  : leurs  entailles 
demi-cylindriques  M qui  reçoivent  les  tourillons 
de  l’arbre  de  la  trouffe  inferieure  des  taiilans , ont 
le  même  diamètre  que  celui  des  tourillons  ou  du 
cercle  inferit  au  carré  de  cet  arbre.^  Les  joues  des 
rainures  ont  un  pouce  un  quart  d epaiffeur  ; 1 ei- 
pace  qui  refte  entre  elles  lorfqu  eHes  font  en  piace  , 
eft  de  ftx  pouces  & demi,  Fefpace  entre  les  mon- 
tans étant  de  neuf  pouces.  T T , les  quatre  taiilans 
de  la  trouffe  inférieure  pour  fendre  les  bandes  en 
cinq  verges,  w v/ , les  tourillons,  tt , t t , les  carres 
circonfcrits  aux  tourillons  ; le  premier  fe  raccorde 
au  moyen  de  la  boite  u avec  1 arbre  de  communi- 
cation de  l’efpatard  intérieur  ; l’autre  carre  t t , '.e 
raccorde  au  moyen  d-e  la  boite  P avec  le  carre  d,. 
la  mèche  de  l’arbre  de  la  roue  des  taiilans.  Les  taii- 
lans font  féparés  par  4es  platines  circulaires  de  ia 
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forgé  , de  môme  épaiflèur  que  les  taillans , que  Ton 
nomme  petites  rondelles.  X n , X n , des  guides  qui 
paiTent  entre  les  montans  & embraffent  les  tail- 
lans : les  crochets  des  têtes  X , X des  guides,  font 
appuyés  aux  entre-toifes  fupèrieures  w , & inférieu- 
re. w , mortaifés  pour  recevoir  les  queues  des  four- 
chettes. Les  extrémités  n n des  guides  retiennent, 
au  moyen  des  clés  ou  coins  ç i , ç 2 , les  appuis  1 
& 2 des  fourchettes.  Le  premier  qui  fe  place  fous 
les  guides  entre  les  deux  montans  du  côté  d’aval , 
aux  faces  defquelles  fes  extrémités  s’appliquent , 
fa  longueur  étant  de  neuf  pouces  , eft  foutenu  par 

Îdufieurs  calles  fur  la  traverfe  ou  entre-toife  F F ; 
e fécond  appui  2 des  fourchettes  fe  pofe  fur  les 
guides  fur  lefquels  il  eft  appuyé  par  l’entre-toife  ou 
traverfe  F , au  moyen  de  plufieurs  calles  intermé- 
diaires. 

La  fécondé  trouffe  de  taillans  T ou  trouffe  fupè- 
rieure , a toujours  un  taillant  de  moins  que  l’infé- 
rieure, & deux  petites  rondelles  de  moins.  u,u  , 
les  tourillons  qui  font  reçus  dans  les  entailles  demi- 
cylindriques  m des  empoifles  0 } o renverfées  qui 
font  au  deffus.  Ces  empoifles  font  aflüjetties  com- 
me celles  des  efpatards , par  des  brides  & des  coins; 
le  carré  t ne  fert  k rien,  le  fécond -ri  fe  raccorde 
au  moyen  de  la  boîte  V avec  l’arbre  de  communi- 
cation de  l’efpatard  fupérieur  qui  eft  mu  directement 
par  la  roue  des  efpatards. 

Fig.  2 , coupe  de  l’équipage  des  taillans  par  le  mi- 
lieu de  fa  largeur , ou  perpendiculairement  à l’axe 
des  trouflfes  , deflinée  fur  une  échelle  double.  Ce, 
montant  du  côté  d’amont,  c , mortaife  pour  rece- 
voir les  coins  qui  fervent  à ferrer  les  brides  que 
l’on  a fupprimêes  dans  cette  figure.  A a , montant 
du  côté  d’aval,  a , femblable  mortaife  pour  rece- 
voir le  coin  qui  ferre  les  brides.  PP  , empoiffe  infé- 
rieure. O , taillant  de  la  trouffe  d’en  bas  de  dix 
pouces  de  diamètre.  NN  , petite  rondelle  de  fix 
pouces  & demi  de  diamètre.  TT,  carré  au  bout 
de  l’arbre  ou  axe  de  la  trouffe  , lequel  traverfe  car- 
rément les  taillans  & rondelles  intermédiaires  qui 
font  percés  d’un  trou  carré  de  trois  pouces  de  côté 
ou  trois  pouces  & demi  : les  taillans  & les  ron- 
delles font  encore  percés  de  quatre  trous  ronds  qui 
reçoivent  des  broches  de  fer  pour  aflurer  encore 
mieux  les  taillans  les  uns  aux  autres. 

La.  trouffe  fupérieure  T eft  compofée  de  la  même 
manière;  les  taillans  des  deux  trouffes  s’engagent 
les  uns  dans  les  autres  d’environ  un  demi-pouce , 
& l’épaiffeur  des  rondelles  eft  égale  à celle  des  tail- 
lans. p p eft  l’empoiffe  renverfée  fupérieure. 

Les  fourchettes  fupèrieures  1,2,  3 , & les  in- 
férieures 5,6,7,  qui  font  -en  nombre  égal  à celui 
des  verges  que  l’on  fend  , fervent  à empêcher  que 
les  verges  ne  s’enroulent  autour  des  rondelles  ou 
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taillans  : leurs  queues  1 & 5 font  reçues  dan;  les 
mortaifés  des  entre-toifes  W,  V,  qui  font  ferrées 
au  guide  X N par  la  clé  Y.  Ceft  entre  les  gmues 
& entre  les  queues  des  fourchettes  que  l’on  préfente 
en  x la  barre  rouge  & applatie  à l’épaiffeur  conve- 
nable pour  être  fendue  ; elle  eft  bientôt  attirée  & 
comme  avalée  par  la  rotation  fimultanée  des  deux 
trouffes  de  taillans  qui,  tournant  en  fens  contraire  , 
la  divifent  & la  font  fortir  du  côté  de  m par  l’efpace 
4,8,  entre  les  appuis  3 , 4 , 7 , 8 des  fourchet- 
tes; les  appuis  qui  font  retenus  contre  l’effort  des 
fourchettes  par  le  coin  Z ç & fon  femblable,  dans 
l’autre  guide  font  foutenus  & callés  haut  & bas , 
entre  les  entre-toifes  F & F F par  autant  de  coins’ 
ou  calies  de  fer  qu’il  eft  néceffaire  ; ces  calles  que 
l’on  place  vers  les  extrémités  des  appuis,  font  rete- 
nues par  les  coins  Z ç. 

Fig.  3 , élévation  perfpeâive  de  l’équipage  des 
taillans  garni  de  toutes  pièces,  vu  du  côté  d’amont , 
& defliné  fur  une  échelle  double,  c D , montans  du 
côté  d’amont,  a Sc  b , extrémités  fupèrieures  des 
montans  du  côté  d’aval.  P P , empoifles  inférieures. 
TT,  la  trouffe  inférieure  des  taillans.  tt,  t' t' , carrés 
aux  extrémités  de  l’axe  des  taillans  ; le  dernier  fe 
raccorde  par  une  boîte  avec  le  carré  de  la'  mèche 
du  tourillon  de  l’arbre  de  la  roue  des  taillans  ; l’au- 
tre carré  eft  raccordé  avec  l’arbre  inférieur  des 
communications  des  deux  équipages.  W , entre- 
toife  inférieure  mortaifée  pour  recevoir  les  queues 
des  fourchettes  inférieures  que  l’on  n’a  pas  repré- 
fenté  dans  cette  figure.  XX  , tètes  des  T on  guides 
accrochés  aux  entre-toifes  V & W : c’eft  par  l’ouver- 
ture entre  les  guides  & les  entre-toifes  que  l’on 
introduit  les  bandes  pour  être  fendues  par  les  tail- 
lans. V , entre-toife  fupérieure  mortaifee  pour  re- 
cevoir les  queues  des  fourchettes  fupèrieures  que 
l’on  n’a  pas  repréfentées.  Y,  clé  fervant  à ferrer 
l’entre-toife  fupérieure  fur  les  guides  , & ceux-ci 
fur  l’entre-toife  inférieure.  T , la  trouffe  fupérieure 
des  taillans.  1 1 , carrés  aux  extrémités  de  fon  axe; 
le  premier  carré  fe  raccorde  à l’arbre  de  commu- 
nication qui  vient  de  l’efpatard  fupérituf;  le  fécond 
ne  fert  à rien,  p p , empoifles  fupèrieures  renver- 
fées. 6,6,  brides  plates.  5,5,  brides  de  champ 
fur  le  milieu  defquelles  repofent  les  extrémités  ou 
oreilles  de  la  paffoire.  1 , 2,3,4,  coms  ou  clés 
qui  fervent  à ferrer  les  brides  fur  les  empoifles  , 

& celles-ci  fur  les  tourillons  des  axes  des  taillans.  * 
On  fend  le  fer  applati  en  plus  ou  moins  de  verges  : 
l’épaiffeur  du  fer  que  l’on  préfente  aux  taillans,  doit 
être  égale  à leur  épaiffeur , pour  que  les  verges 
foient  carrées  ; on  excepte  de  cette  règle  la  der- 
nière forte  de  la  table  fuivante,  deftinée  à faire  du 
fer  applati  en  le  paffant  une  fécondé  fois  entre  les 
efpatards. 
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j NO  M S 

des  différentes  efpèces 
de  Verge*s. 

N OMBRE 
des 

Taillans. 

Nombre 
desRondelles  & 
des  Fourchettes. 

Epaisseur 
des  uns  & des 
autres. 

Nombre 

des 

Verges. 

Largeur  des  Bandes 
avant  la  fente,  ex- 
primée en  lignes. 

^3  fupérieure. 

Vitrière.  J 

Qf  inférieure. 

6 

5 

7 

6 

Total. 

*3 

1 1 

^ lignes. 

1 1 

lignes. 

H fupérieure. 

Couîière.  ^ 

g"  inférieure. 

6 

î 

7 

6 

Total. 

*3 

1 ï 

4 lignes. 

1 r 

44  ügnes. 

y fupérieure. 

Solière.  J 

ta 

g inférieure. 

5 

4 

6 

5 

• 

Total. 

xi 

9 

5 ou  6 !isnes- 

9 

45  OU  54  Usnes- 

4 fupérieure. 
§ Moyenne.  g 

j*  inférieure. 

4 

3 

? 

4 

Total. 

9 . 

7 

6 ou  7 Iisnes* 

7 

42  ou  49  usnes- 

ïjî  fupérieure. 

Fanton.  ^ 

2 inférieure. 

3 

2 

4 

3 

Total. 

7 

5 

9 ou  10  Iisrtes- 

5 

45  ou  $o‘usnes- 

Petit  feuil-  yfu?érieure- 

2 

1 

lard.  tSa . 

5 inférieure. 

3 

2 

Total. 

5 

3 

12  lignes. 

3 • 

2 6 Iisnes• 

PLANCHE  IX. 

Plan  général  de  la  fécondé  efpèce  de  fenderle  , 
dite  fenderle  à double  harnois.  A & B , ponts  fous 
lefquels  paffe  l’eau  qui  vient  de  l’étang  ou  bief  du 
côté  d’amont  : l’entrée  de  ces  ponts  eft  fermée  par 
des  empellemens  ou  pelles  de  garde.  C D , canal 
ou  courfier  qui  fournit  l’eau  à la  roue  E F des  ef- 
patards.  D , empellement  particulier  de  cette  roue 
que  l’on  ouvre  avec  la  bafcule  D d , à l’extrémité  d 
de  laquelle  eftfufpendue  une  bielle  ou  perche  avec 
laquelle  on  abaiffe  ou  on  élève  la  bafcule  pour 
lever  ou  abaiffer  la  pelle  D.  u V S , arbre  de  la 
ifoue  fe  raccordant  en  S avec  l’efpatard  ou  appla- 
tiffoir  inférietrr.  V , hérilîbn  fixé  fur  l’arbre  qui 
communique  le  mouvement  à la  lanterne  X de 
l'arbre  X T , qui  fe  raccorde  en  T avec  la  trouffe 


fupérieure  des  taillans.  c c , le  bafche  qui  fournit 
l’eau  aux  efpatards  S & aux  taillans  T : l’eau  qui 
a fait  tourner  la  roue  E F s’écoule  par  le  fous-bief 
G , paffe  fous  le  pont  G H , & fe  perd  dans  le  lous- 
canal.  & , porte  qui  communique  par  un  pont  au 
deffus  des  courfiers.  P Q , autre  courfier  parallèle 
au  précédent , qui  fournit  l’eau  à la  roue  du  mar- 
tinet. P , empellement  de  cette  r&ue.  Q R , roue 
à aubes  de  l’arbre  du  martinet,  u u t , arbre  du 
martinet,  r r , cames  au  nombre  de  douze,  r p , 
manche  du  martinet,  p , le  martinet  pôle  fur  fon 
enclume , qui  eft  placée  dans  fon  ftock  o ; le  mar- 
tinet fert  à redreffer  la  verge  & à en  abattre  les 
rebarbes,  i , 2,3,  trois  des  piliers  qui  foutiennent 
la  charpente  du  comble  de  l’atelier.  A A , BB  , 
portes  de  la  fenderie  du  côté  de  l’étang  ; entre  ces 
deyx  portes  eft  la  boutique  ou  petite  forge  poui; 
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radouber  les  outils,  h , porte  de  la  boutique  vis-à- 
vis  les  taillans  T.  / , la  forge,  i , le  foufflet.  m , 
l’enclume,  n n , établi  vis-à-vis  d’une  fenêtre. 

L'eau  qui  paffe  fous  le  pont  B fournit  aux  deux 
empellemens  K & S S.  I K , courfier  fonterrain  qui 
fournit  l’eau  à l’empellement  de  la  roue  L M ; cet 
empellement  s’ouvre  au  moyen  de  la  bafcule  K k, 
que  l’on  abaifle  au  moyen  d’une  perche  fufpendue 
à l’extrémité  k de  la  bafcule  ; l’autre  empellement 
S S fort  à débarraffer  de  l’eau  fuperflue.  L M , la 
reue  à aubes  dont  l’arbre  y Y T fe  raccorde  en  T 
avec  la  trouffe  inférieure  des  taillans , & par  le 
renvoi  de  l’hériffon  Y , & de  la  lanterne  Z fixée 
fur  l’arbre  ■{  S avec  l’efpatard  fupérieur  : l’eau  qui 
a.fair  tourner  la  roue  L M , s’écoule  dans  le  fous- 
bief  M N , paft'e  fous  le  pont  NO,  & fe  perd 
dans  le  fous-canal.  4,5,  6 , les  trois  autres  piliers 
t qui  foutiennent  le  comble  de  la  fenderie.  / f , fiège 
entre  les  deux  équipages  pour  repofer  l’ouvrier,  g g-, 
table  à botteler , vis-à-vis  de  laquelle  eft  le  four- 
neau à recuire  les  liens  indiqués  par  les  lettres  ^ J1. 

Le  four  à chauffer  les  bandes  eft  placé  vis-à-vis 
des  équipages  S & T des  efpatards  & des  taillans 
à la  diflance  de  dix-huit  pieds  ; il  eft  compofé 
comme  celui  de  la  fenderie  précédente  du  four 
proprement  dit , dans  lequel  on  arrange  les  bandes 
de  fer  B B , C D en  fautoir  , & de  deux  toqueries 
a e , dont  les  ^ cendriers  a a,  ee,  s’ouvrent  dans 
une  galerie  placée  derrière  le  four,  a , toquerie  dont 
on  voit  le  deffus  & la  pelle  qui  fert  à la  fermer , 
après  qu’on  y a jetté  le  bois,  b , communication  de 
cette  toquerie  avec  le  four.  W , gueule  du  four  par 
laquelle  ©n  enfourne  & on  défourne  les  bandes  de 
fer.  d , communication  de  l’autre  toquerie  avec  le 
four;  les  rainures  que  l’on  y voit  fervent  à des- 
cendre une  tuile  de  forme  convenable  pour  inter- 
cepter la  communication  de  la  toquerie  avec  le 
four,  e,  grillé  fur  laquelle  tombe  le  bois,  & au 
deffous  de  laquelle  efl  le  cendrier  qui  fournit  le 
courant  d’air  néceffaire  pour  animer  le  feu  & lan- 
cer la  flamme  dans  le  four.  HH,  O O , autres 
portes  de  la  fenderie. 

PLANCHE  X. 

Coupe  tranfyerfale  & longitudinale  de  k fen- 
derie. 

Fig.  1 , coupe  tranfverfale  vue  du  côté  du  four. 

Q R , la  roue  du  martinet,  u u t,  l’arbre  de  la  roue 
du  martinet,  r s , les  cames  ; on  a fupprimé  le 
marteau,  l’enclume  & le  Rock.  X,  lanterne  qui 
par  renvoi  communique  le  mouvement  à la  trouife 
fupérieure  des  taillans.  1 3 , arbre  fur  lequel  la  lan-' 
terne  eft  fixée.  V , hériffon  caché  en  partie  par  la 
lanterne  X ; cet  hériffon  qui  eft  fixé  fur  l’arbre  de 
la  roue  E F des  efpatards , communique  dire&ement 
le  mouvement  àl  efpatard  inferieur.  X,  la  folle  qui 
porte  les  équipages  des  taillans  & des  efpatards  ; 
cette  folle  de  quatorze  pieds  environ  de  longueur , 

& deux  pieds  d’équarriffage  , encochée  en  deffous  ’ 
eft  portée  par  quatre  traverfines  qui  portent  auffi 
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les  chantiers  chevalets  & empoiffes  des  touril- 
lons des  quatre  arbres  du  double  harnois  de  la 
fenderie. 

L’autre  côté  du  bâtiment  contrent  la  roue  L M 
des  taillans  , dont  1 arbre  y 4 mène  directement  la 
trouffe  inférieure  des  taillans,  & par  le  renvoi  de 
1 hériffon  Y & de  la  lanterne  Z,  l’efpatard  fupé- 
neur  qui  eft  cache  par  la  trouffe  fupérieure  des 
taillans;  on  a fupprimé  la  boîte  qui  raccorde  la 
meche  de  l’arbre  de  cette  lanterne  , mèche  de  la- 
quelle on  voit  le  carré , pour  éviter  la  confufton  & 
1 équivoque  que  l’arbre  de  cette  lanterne  Z ne  fe 
raccordât  avec  la  trouffe  fupérieure  des  taillans 
b S,  empellement  de  décharge  pour  les  eaux  fuper- 
flues  : dans  le  fond  on  voit  le  four  dont  W eft  k 
bouche,  aa,  ee,  les  deux  toqueries  ou  chaufferies- 
une  feule  peut  fufRre.  W , cheminée  du  fourneau  * 
dont  la  hotte  eft  foutenue  par  trois  bandes  de  fer 
acciochées  à un  des  entraits.  a & e,  cheminées  des 
toqueries.  2,  5,  piliers  qui  foutiennent  le  comble 
de  k fenderie  : on  a projeté  par  des  lignes  pomftuéas 
le  comble  & les  murs  de  1a  partie  du  bâtiment  où  fe 
fait  le  bottelage. 

Fig.  2 , coupe  longitudinale  de  k fenderie  par  le 
milieu  de  fa  largeur.  A R r r H , fond  du  courfier  qui 
fournit  1 eau  a k roue  Q R du  martinet,  poftérieure 
au  mur  & indiquée  par  un  cercle  ponftué.  rs,  l’arbre 
de  k roue  du  martinet  garni  de  douze  cames  de 
ter;  le  tourillon  de  l’arbre  eft  porté  par  une  em- 
poifle  pofee  fur  un  chevalet,  q , une  des  jambes  ou 
montans  qui  foutiennent  les  boîtes  dans  lefquelles 
k huraffe  du  marteau  fe  meut,  p,  le  marteau  pofé 
iiïü“1V,1fnclunie  Placée  dans  fon  ftock. 

aa/  | H,  fond  du  courfier  de  1a  roue  E E des 
efpatards  ^ auffi  indiquée  pàr  un  cercle  ponftué 
étant  pkcee  hors  du  bâtiment  ; cette  roue  meut 
Armement  1 efpatard  inférieur  S , & par  le  renvoi 
de  1 hériffon  V & de  la  lanterne  X,  la  trouffe  fupé- 
neure  des  taillans.  Les  centres  des  efpatards  S & des 
taillans  T , font  diftans  l’un  de  l’autre  d’environ 
dix  pieds.  On  voit  dans  cette  figure  les  quatre  tra- 
vernnes  qui  portent  k folle  commune  aux  équi- 
pages des  efpatards  & des  taillans.  1,2,3,  font  les 
piliers  qui  foutiennent  le  comble  de  k fenderie. 
w,  le  four,  b,  limette  de  communication  du  four 
avec  k toquerie.  A , fa  voûte.  1 w . k cheminée  du 
four,  a cheminee  de  k toquerie.  aa,  galerie  où 
les  cendriers  aboutiffent. 

PLANCHE  XI. 

La  vignette  repréfente  en  perfpeftive  l’intérieur 
de  la  fenderie  à double  harnois  vue  du  côté  du  fou- 
w , la  bouche  du  four  par  laquelle  on  tire  les  barreJ 
chauftees  pour  les  préfenter  aux  efpatards  u J.  e e 
les  deux  toqueries.  t & 6 , les  deux  piliers  qui  fou- 
tiennent 1 entrait  de  la  première  ferme  de  la  char- 
pente auquel  la  hotte  de  k cheminée  dit  four  eft 
fufpendue  par  trois  bandes  de  fer.  O O , porte  pour 
communiquer  à k galerie  derrière  le  four  & les  to- 
queries. Y,  hériffon  fixé  fur  l’arbre  u u de  k roue  des 
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efpatards  : cet  arbre  fe  raccorde  en  u avec  l’efpatard 
inférieur  D,  & par  le  'renvoi  de  la  lanterne  X avec  la 
trouffe  fupérieure  des  taillans  , au  moyen  de  l’arbre 
x x , foutenu  en'x  à une  hauteur  convenable  , par 
le  chantier  & le  chevalet  x.  L’autre  hériffon  Y fixé 
fur  l’arbre  y y de  la  roue  des  taillans , & porte  en 
y par  un  chevalet,  fe  raccorde  direâement  avec 
la  trouffe  inférieure  des  taillans  qui , ainli  que  les 
efpatards  , font  montés  fur  la  même  folle  S T ; & 
par  le  renvoi  de  la  lanterne  Z , dont  1 arbre  { { sll 
foutenu  en  ç & £ par  des  chantiers , chevalets  & 
empoiffes,  il  fe  raccorde  avec  l’efpatard  fupérieur 
CEE,  les  deux  montans  du  coté  de  l’entrée  des 
bandes , ou  du  côté  d’amont  par  rapport  a la  marche 
des  bandes , ou  du  côté  d’aval  relativement  au  cours 
de  l’eau,  ce,  le  bafche  : on  a fupprimé  la  chanlaîte 
qui  y amène  l’eau  ; cette  chanlatte  paffe  par  la  porte 
& , ou  par  une  ouverture  faite  au  mur  dans  un  en- 
droit convenable , pour  prendre  l’eau  jetée jpar  la 
roue  des  efpatards.  c 4 , c 5 , gouttières  de  tôle  qui 
portent  l’eau  du  bafche  dans  les  paffoires  4 & 5 , 
qui  la  diftribuent  fur  les  efpatards  & les  taillans , 
pour  fervir  cette  fenderie.  Un  ouvrier  placé  entre  le 
four  & les  efpatards  S , tire  les  bandes , les  préfente 
aux  efpatards  : un  autre  ouvrier  placé  entre  les 
efpatards  S & les  taillans  T vis-à-vis  de  fon  fiège 
f,  reçoit  la  bande  applatie  au  moyen  des  efpatards 
& la  préfente  aux  taillans  T où  elle  eft  fendue  , & 
fort  du  côté  T oii  deux  autres  la  reçoivent , comme 
on  voit  dans  la  vignette  de  la  pi.  III . 

Bas  de  la  planche. 

Repréfentation  perfpeftive  & en  grand  du  mar- 
tinet fervant  à redreffer  & parer  la  verge.  A C , 
plan  d’une  des  jambes  qui  foutiennent  la  huraffe  du 
martinet.  B D E,  l’autre  jambe;  elles  font  toutes 
deux  folidement  fcellées  dans  le  fol  de  1 atelier. 
H H I , la  huraffe.  I , pivot  qui  entre  dans  la  boîte 
de  la  jambe  que  l’on  a fupprimée.  G K,  le  manche 
du  martinet  revêtu  en  G par  une  braie  qui  le  ga- 
rantit de  l’ufure  que  le  frottement  des  cames  y 
occafonneroit.  F F , taqne  ou  plaque  de  fonte 
tenant  lieu  de  heurtoir  ou  reffort  pour  renvoyer  le 
marteau.  LM,  le  marteau.  M,  l’aire  de  l’enclume. 
N N , la  bafe  de  l’enclume. 

La  verge  fe  redreffe  & fe  pare  en  la  préfentant  le 
long  de  l’aire  de  l’enclume , où  les  coups  redoublés 
& rapides  du  marteau  la  mettent  en  état  d’être 
boueiée , comme  il  a été  dit  ci-devant. 

On  donne  au  fer  qui  paffe  fous  les  applatiffoirs 
plus  ou  moins  d’épaiffeur , en  approchant  plus  ou 
moins  les  efpatards-  ou  applatiffoirs. 

Le  fer  , en  paffant  fous  les  applatiffoirs , s’élargit 
peu  , mais  s’alonge. 

Si  la  barre  de  fer  applati  n’eft  pas  auffi.  large  que 
les  onze  taillans  deftinés  à la  fendre , il  n’en  fortira 
que  huit,  ou  neuf,  ou  dix  vergettes , félon  fa  lar- 
geur. 

Les  filandres  qui  fe  trouvent  quand  la  barre  n’eft 
pas  affez  large  pour  remplir  en  plein  l’efpace  entre 
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les  guides , fe  nomment  bidons , & fe  fourrent  dans 
le  corps  de  la  botte  de  verge. 

Il  faut  à chaque  différent  affortiment  de  verge 
qu’on  veut  fendre,  démonter  la  fenderie  & la  re- 
monter des  taillans  de  la  groffeur  de  la  verge  qu’on 
veu:  fendre. 

Outre  la  verge  qui  fe  fait  dans  la  fenderie , il  s’y 
fait  auffi  différentes  cottières. 

La  cottière  eft  tirée  du  fer  applati. 

Pour  faire  la  cottière  on  ôte  un  des  taillans  de  la 
trouffe  de  deffus , & alors  il  fe  trouve  une  verge  de 
trois  largeurs  de  verge  qui  fe  nomme  cottière. 

Si  vous  ôtez  deux  taillans,  la  cottière  aura  cinq 
largeurs  de  verge. 

Une  grande  fenderie  peut  fendre  jufqu’à  x 5000I. 
de  fer  en  vingt-quatre  heures. 

En  comparant  les  deux  fenderies , on  trouvera 
que  fi  la  conftruétion  de  la  première  eft  moins  dif- 
endieufe  que  celle  de  la  fécondé,  n’y  ayant  ni 
èriffon  ni  lanterne  , le  fervice  de  celle-là  eft  moins 
facile , puifqu’il  faut  un  ouvrier  de  plus  pour  re- 
paffer  les  bandes  au  fortir  des  applatiffoirs  par  deffus 
les  équipages , où  elles  font  reçues  par  l’ouvrier  qui 
les  préfente  aux  taillans  : au  lieu  que  dans  la  fécondé 
efpèce  , l’ouvrier  placé  entre  les  équipages , prefente 
lui- même  aux  taillans  les  bandes  qu’il  a reçues  au 
fortir  des  applatiffoirs. 

On  a tâché  d’obferver  dans  la  defcription  & les 
figures  de  cet  art  , l’accord  qui  devroit  toujours  être 
dans  les  produélions  de  ce  genre  : accord  fuivant 
lequel , lorfque  les  planches  d’un  art  font  bien  laites  , 
on  y retrouve  en  les  comparant  aux  echelles  qui 
doivent  toujours  les  accompagner,  les  mêmes  me- 
fures  qui  font  énoncées  par  la  defcription  : c eft  la 
pierre-de-touche  de  ces  fortes  d’ouvrages,  indépen- 
damment que  les  règles  de  la  perfpeftive,  règles 
qui  n’admettent  aucune  exception  doiveat  être 
obfervées  avec  foin  : c’eft  ce  qui  ne  peut  etre  fait 
ue  par  quelqu’un  qui  réunit  à-la-fois  à 1 expérience 
ans  l’art  du  deffin  , les  lumières  que  la  géométrie 
& la  fcience  d’un  ingénieur  peuvent  procurer. 

Le  travail,  tel  qu’on  vient  de  le  voir , eft  le  travail 
aftuel  dans  la  haute  Bourgogne  & fur  la  Marne  ; on 
peut  compter  fur  l’exaftitude  des  deffins , enforte 
que  les  mefures  dont  l’énumération  a ete  omife  , 
peuvent  fe  réduire  par  les  échelles  qui  font  au  bas 
de  chaque  planche. 

Il  y auroit  beaucoup  à dire  fur  la  comparaifon  a 
faire  du  travail  de  différons  endroits  , fur  la  meil- 
leure manière  de  difpofer  les  ufines  & les  machines 
qu’elles  renferment , comparaifon  qui  ae  pourra  fe 
faire  qu’après  que  l’on  aura  raffemble  ues  descrip- 
tions auffi  exaftes  de  la  manière  de  travailler  des 
différentes  provinces  ; ce  qui  conduira  naturelle- 
ment aux  meilleurs  procédés  & aux  meilleures  conf- 
t ru  étions  des  machines.  % 

Entre  autres  défauts  que  l’on  peut  reprocher  a 
plufieurs  des  colleftions  fur  les  arts , que  l’on  a pu- 
bliées jufqu’à  ce  jour , c’eft  que  ceux  que  les  auteurs 
ont  employés  pour  en  réalifer  les  reprefentations  » 
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n'ont  pas  fu  diftingucr  ce  qu’il  faut  repréfenter  de 
ce  qu’il  ne  faut  pas , choix  qui  fuppofe  de  l’intelli- 
gence, car  c’eft  l’art  & non  les  produirions  qu’il 
faut  peindre  : delà  tant  àe  figures  inutiles  & très-mal 
repréfentées. 

Indépendamment  des  défauts  dans  les  repréfenta- 
tions , où  il  eft  manifefte  que  les  premières  règles 
ou  principes  de  Fart  du  delîin  font  violées  à chaque 
trait,  on  trouve  des  machines  dont  la  conftruâion 
eft  isnpoftible  ou  vicieufe , dont  les  aflemblages  faits  à 
eontre-fens , ou  dans  des  proportions  éloignées  de  la 
Vérité , mettroient  celui  qui  en  voudrait  faire  conf- 
truire  de  femb'iables  ,'  dans  l’impoftibilité  de  jouir 
du  fruit  de  fés  peines  & de  les  dépenfes , puifque 
ces  machines  ne  pourroient  remplir  le  but  propofé. 

La  néceflité  d’apporter  dans  le  delîin  d’un  art  la 
précifion  & Fexa&imde  des  mefures , enforte  qu’elles 
s accordent  avec  celles  qui  font  énoncées  dans  la 
defcription , peut  encore  être  établie  par  cette  con- 
fidération,  que  les  objets  font  une  plus  forte  im- 
prefïion  fur  nous , lorfquele  témoignage  de  plufieurs 
fens  s’accorde  pour  nous  en  donner  la  même  idée. 
Or , lire  c’eft  entendre  : les  yeux  font  la  fonélion  de 
l’organe  de  Fouie  , puifque  l’écriture  eft  l’image  de 
la  parole.  Ainfi , lorfque  je  lis  qu’un  tel  objet,  un 
cylindre , par  exemple , a pour  hauteur  ftx  fois  le 
diamètre  de  fa  bafe , & que  dans  la  figure  la  même 
proportion  a été  obfervée  , la  connoiflance  que 
j’acquiers  de  ce  corps  eft  plus  profonde  que  fi  un 
feul  fens  m’en  eût  communiqué  l’idée  : c’eft  le  con- 
traire ft  le  témoignage  des  yeux  employés  à leur  vraie 
fon&ion  comme  organe  de  la  vue  , ne  s’accorde 
pas  avec  leur  témoignage  employé  pour  celui  des 
oreilles-;  de  ce  défaut  d’accord  entre  les  fenfations 
qui  doivent  donner  la  même  idée , réfulte  l’obfcurité 
& les  préjugés  qui  nuifent  également  aux  progrès  de 
la  connoiflance  de  Fart  qu’on  s’eft  propcfé  de  faire 
connoître. 

Ceux  qui  trouveraient  les  explications  des  planches 
de  1 an  du  fer  trop  étendues,  fauront  qu’avec  tout 
ce  qu  elles  contiennent,  il  n’y  a peut-être  pas  encore 
la  moitié  de  ce  qu’il  faudroit  favoir  pour  mettre  le 
lecteur  à portée  de.  faire  des  étabiiiTeinens  fembla- 
bles  , & d’exploiter  avec  fruit  quelque  nouvelle  mi- 
nière ; car  alors  il  faudroit  entrer  dans  des  détails 
particuliers  qui  feroient  ici  minutieux,  étrangers,  & 
lupeiflus  ; il  faudroit  donner  des  plans  levés  fur  les 
lieux  même  où  l’on  a deiïein  de  conftruire  , il  fau- 
drait avoir  égard  aux  fecours  que  l’on  peut  tirer 
du  terrain  , & des  eaux  des  environs  ; enfin  il  fau- 
drait une  defcription  , en  quelque  forte  locale  , qui 
ne  conviendrait  pas  à un  traité  général  de  l’art. 

Les  plan  ch.  s ont  été  dtflînées  fur  les  lieux  par 
M.  Gor  mer  ; & fl  en  a fait  l’explication  d’après  la 
vue  aes  choies , 1 sinftruâions  & l’article  Grosses 
Forges  de  A.  Bouchu , & les  manuferits  far  la 
Syderotechme  de  M.  Grignon  : nous  femmes  trop 
flattes  de  trouver  cette  oceaûon  de  reconnoître  les 
obligations  que  nous  avo>x  à ces  deux  habiles 
maures  de  forges  qui  ont  bien  voulu  recevoir  dans 
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leurs  ateliers , éclairer  & conduire  M.  Gouflier  dans 
fes  opérations. 

SIXIEME  SECTION. 

PLANCHE  PREMIERE. 

Plan  d'un  patouillet  double  À laveries  mines  de  ferl 

Fig.  i.  A,  courfier  ou  noc , portant  l’eau  du 
canal  iur  ia  grande  roue  B. 

BB  , roue  à trente-deux  augets  , mue  par  l’eau 
qui  fort  impétueufement  du  courfier  : cette  roue 
donne  le  mouvement  à toutes  les  autres  pièces. 
b b , les  augets.  ■ 

,CÇt,  arbre  de  la  grande  roue  , ayant  à fes  ex- 
trémités deux  lanternes  D , D. 

DD,  lanternes  verticales  à vingt-deux  fufeaux 
horizontaux , de  fonte. 

. ^ > Petit  rouet  horizontal  à vingt-deux  dents  ver- 
ticaics  j de  fonte,  e e , arbre  commun  au  rouet  E 
& F. 

. ^ » grand  rouet  horizontal  à quarante  dents  ho- 
rizontales engrenant  dans  la  lanterne  G. 

G , lanterne  horizontale  à huit  fufeaux  verticaux. 
H , arbre  de  fer  commun  à la  lanterne  & à la- 
herfe  I;  cet  arbre  tourne  fur  fon  pivot  au  centre  de 
la  cuve  K. 

I , herfe  de  fer. 

K , cuve  qui  contient  la  mine  pour  être  lavée  • 
cette  cuve  eft  de  planches  de  deux  pouces  d e- 
paifleur  , & renforcée  en  dedans  par  des  ban- 
des de  fer  verticales  jufqu’à  la  hauteur  de  la 
herfe. 

L , trémie  recevant  & renfermant  la  mine  de 
fer  caffée  par  morceaux  de  deux  pouces  cubes  à peu 
près,  m , ouverture  de  la  trémie  qui  correfpond  à la 
hauteur  du  pont.  Voyez  pl.  II. 

O , petit  canal  de  décharge  qui  reçoit  de  l’eau  du 
courfier , & la  porte  dans  la  cuve  K , pour  le  lavage 
de  la  mine.  ° 

CE  , canal  où  fe  perdent  les  eaux  du  courfier  & 
des  rigoles. 

P PP,  canal  ou  rigole  qui  reçoit  le  fuperflu  de 
1 eau  de  la  cuve.  L’écoulement  de  cette  eau  fe  fait 
loifque  le  canal  O , qui  en  fournit  continuellement 
a empli  la  cuve  jufqu’à  la  hauteur  de  la  barre  de  la 
hene  : alors  cetre  eau  trouvant  une  fuite  par  l’échan- 
crure que  forme  à la  cuve  la  tète  de  la  rigole  qui  s’y 
trouve  emboîtée,  elle  s’échappe  & fe  va  perdre 
dans  le  canal  Œ,  de  la  grande  roue.  Voyez  la 
PS* 

Pi  P’  P > petites  cloifons  par  deffus  lefquelîes 
1 eau  paiTe  dans  la  rigole  , & fervant  à retenir  une 
efpece  de  boue  ou  fédiment  détaché  de  la  mine  par 
le  frottement  de  la  herfe.  Lorfque  ces  cloifons  font 
trop  furchargees  de  ce  fédiment , l’ouvrier  a foin  de 
1 ôter  pour  être  ajouté  à la  mafle  totale  de  la  mine 
lavée.  Voyez  pl.  II. 

P P'  P P‘  > PetA  rebord  de  la  planche  fait  pour  ar- 
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t-êter  le  fédiment  qui  s’écôuleroit  avec  l’eau  dans  le 
canal  (E. 

q , petit  cylindre  qui  fert  à lever  la  pelle  pour 
vider  la  cuve  R dans  l’auge  S.  Voyez  fig.  2,  & 
pl.  II. 

S , auge  concave  recevant  la  mine.  Voyez  fig.  2. 

T , roue  ou  cercle  de  fer  ayant  huit  pelles  fur  fa 

circonférence.  Voyez  fig.  2. 

1 1 t , pelles  dirigées  au  centre  de  la  roue  : elles 
fervent  à enlever  la  mine  de  la  cuve  S. 

V , rouet  vertical  à trente-deux  dents , engre- 
nant fur  la  lanterne  D. 

u u , arbre  commun  aux  roues  T , V.  s s , fes 
deux  pivots  fous  leurs  collets  de  fer. 

X , talus  au  pied  duquel  tombe  la  mine  enlevée 
de  la  cuve  S , par  les  pelles  ttt. 

Fig.  2 , profil  de  la  cuve  R & de  l’auge  S. 

H , arbre  de  la  herfe.  h , barre  de  la  herfe. 

II , dents  de  la  herfe.  ^ 

O , échancrure  qui  reçoit  & emboîte  la  rigole 
qui  fournit  l’eau  dans  la  cuve  R. 

P , échancrure  où  fe  trouve  emboîtée  la  rigole 
P’  , 'P  , pour  la  décharge  des  eaux  de  la  cuve. 
Quand  le  canal  O a empli  la  cuve  jufqu’au  defius 
de  la  barre  de  la  herfe  , elle  s’échappe  par  cette 
rigole  P. 

1 , épaifteur  de  la  cuve.  2 , l’eau.  3 , la  mine.  4 , 
la  crapaudine  , fur  laquelle  pofe  & fe  meut  le  pivot 
de  l’arbre  de  fer  H.  5 , rainure  de  la  pelle. 

q , le  cylindre  qui  fert  à enlever  la  pelle  Q , par 
le  moyen  du  levier  r. 

Q , la  pelle  comprife  dans  une  rainure  formée 
dans  répaiffeur  de  la  cuve  R. 

S , l’auge  ou  petite  cuve. 

T , roue  de  fer  , garnie  à fa  circonférence  de 
huit  pelles  , dirigées  vers  le  centre,  t , t,  t , t , 
pelles. 

u , arbre  de  la  roue  T. 

X , talus  de  l’auge  S. 

PLANCHE  IL 

Vue  perfpeiïïve  de  la  machine . 


A . courfier  ou  noc. 

Æ , pont  du  patouillet  dont  on  fuppofe  une  partie 
enlevée  afin  de  laiffer  voir  toute  la  machine. 

B , grande  roue  à trente-deux  augets.  b ,b  ,b. 

C , arbre  de  la  grande  roue. 

D D , lanternes  aux  extrémités  de  l’arbre  de  la 
grande  roue. 

E,  roue  engrenant  fur  la  lanterne  D;  ee,  fon 
arbre’  commun  à la  roue  fupèrieure  F. 

■ E 5 roue  engrenant  lut  la  lanterne  G. 

G’,  lanterne  dont  l’axe  ou  arbre  de  fer  H eft  com- 
mun à la  herfe  I. 

I , la  herfe. 

L,  trémie.  . , 

L l , ouverture  de  la  trémie  fur  le  pont  Æ.  du  pa- 

° T,  planche  ou  couvercle  de  la  trémie. 
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M , ouvrier  qui  jette  la  mine  dans  la  trémie,  m , là 
mine  caflee. 

N , autre  ouvrier  fous  le  pont  du  patouillet,  qui 
vide  la  trémie  & fait  tomber  la  mine  cafiée  dans  la 
cuve. 

O , rigole  ou  canal  de  décharge  qui  reçoit  de 
l’eau  du  courfier  par  fon  échancrure  O , & la  porte 
dans  la  cuve  K. 

Œ , canal  qui  reçoit  les  eaux  du  courfier  & des 
rigoles. 

PP,  rigole  de  décharge  qui  reçoit  l’eau  de  la 
cuve  K , lorfqu’elle  eft  trop  .pleine  , & la  porte 
dans  le  canal  (E  de  la  grande  roue.  Cette  rigole 
reçoit  aulîi  l’eau  de  l’auge  S , lorfqù’elle  eft  trop 
pleine , par  l’échancrure  P. 

p , p , p , petite  cloifon  qui  ne  monte  qu’aux  deux 
tiers  de  la  hauteur  delà  rigole  ; l’eau  paftepar  defius 
& le  fédiment  de  la  mine  s’y  arrête;  l’ouvrier  ôte 
ce  fédiment  de  temps  en  temps,  & le  joint  à lamine 
lavée. 

pp  , petites  planches  formant  un  rebord  qui  re- 
tient la  mine  qui  pourroit  s’écouler  avec  l’eau  que  les 
pelles  .ttt,  jettent  hors  de  la  cuve  S,  à mefure 
qu’elles  enlèvent  la  mine. 

Q , la  pelle  de  la  cuve  K.  q , cylindre  qui  fert  à 
lever  la  pelle  par  le  moyen  du  levier. 

R , l’ouvrier  qui  lève  la  pelle. 

S , l’auge.  \ i 9 

T,  roue  de  fer.  r,  r,  t , pelles  de  fer  qui  en; 
lèvent  à chaque  fois  quelles  paffent  dans  l’auge 
S , la  mine  qui  a déjà  été  lavée  dans  la  cuve  K. 

Y , roue  verticale  engrenant  fur  la  lanterne  D.' 
u u , arbre  commun  à cette  roue  & à celle  de  fer  T. 
s s , pièces  de  bois  fur  lefquelles  font  afîùjettis  les 
pivots  de  l’arbre  horizontal  u , u. 

X,  talus  de  la  cuve  S.  Lamine  eft  jettée  au 
pied  de  ce  talus  par  les  pelles  ttt.  L’ouvrier,  après 
avoir  épluché  les  cailloux  éclaircis  & la  mauvaife 
mine  tendre , arrondie  par  le  frottement  de  la  herfe , 
en  emplit  le  panier  Y. 

Y,  panier  pour  remonter  la  mine  lavée  fur  le 
pont , par  le  moyen  du  moulin  Z & de  la  corde  { 1 ; 
lorfqu’il  y a fuffifamment  de  mine  lavée  fur  le  pont , 
on  la  tranfporte  par  brouettées  au  fourneau. 

Nota.  Cette  machine  a été  inventée  par  les  fleurs 
Ruel  de  Chaville  & Ruel  de  Belleifte,  freres,  écuyers, 
contrôleurs  ordinaires  des  guerres , & maîtres  de  la 
forge  de  Saint-Denis-fur-Sarton , près  Alençon. 

Suite  de  V explication  des  P lanches  de 
V Art  du  Fer. 

Fil  d’Archal  , Fil  de  Fer  , Tréfilerie, 
PLANCHE  PREMIÈRE. 

Atelier  de  la  Tréfilerie  & Développement. 

Fig.  1 , ouvrier  qui  appointit  fur  une  enclume  le 
bout  d’un  fil  de  fer , pour  le  difpofer  à pafîer  par 
les  trous  de  la  filière. 

Fig. 
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Fig.  2 , ouvrier  qui  reçoit  le  fil  de  fer  de  roulage, 
à meiure  qu’il  paflfe  par  la  filière. 

Fig.  j?  , ouvrier  qui  reçoit  le  fil  dit  écotage  , à me- 
sure qu’il  paffe  par  la  filière. 

Fig.  4 , ouvrier  qui  reçoit  l’ébroudage  , à mefure 
qu’il  pafl'e  par  la  filière,  a a , roue  à aubes,  bc  d , 
les  cames  qui  font  fur  l’arbre  tournant , & qui  fer- 
vent à faire  agir  les  tenailles  des  trois  bûches  h i k. 
e fg , les  trois  leviers  en  équerre  , qui  fervent  à 
faire  mouvoir  les  trois  tenailles,  rrr,  font  les  pe- 
tites planches  qu’on  nomme  tuiles  , fur  lefquelles 
coulent  les  tenailles,  sss  , des  enfoncemens  mé- 
nagés au  bout  de  chaque  bûche  , pour  y mettre 
les  petits  outils.  Ces  mêmes  lettres  peuvent  dé- 
figner  aufiï  les  filières.  I L , pièce  de  bois  folidemeht 
aiîujettie  , fur  laquelle  aboudffent  les  trois  bûches. 
mmm,  montans  qui  portent  un  châflis  nnn,  qui 
foutientles  perches  à reflort  op , qui  doivent  relever 
la  queue  q des  leviers  en  équerre. 

Fig-  ü,  y , ouvrier  nommé  écrieur , qui  éclaircit 
du  fil  de  fer  en  le  frottant  avec  un  torchon  & du 
grès,  x , eft  une  portion  du  fil  qu’il  faut  éclaircir,  tu  , 
celui  qui  l’a  été.  * 

Bas  de  la  Planche . 

Fig.6,  morceaux  de  forgis  , qui  approchent  plus 
ou  moins  de  l’etat  où  ils  doivent  être  pour  être  tra- 
vaillés dans  les  tréfileries. 

Fig.  7 , une  bûche  avec  tout  ce  qui  en  dépend. 
K,  la  bûche.  S,  l’enfoncement  où  l’on  met  les  ou- 
tils. V , reflieu  du  levier  coudé  en  équerre.  D , la 
grande  branche  de  ce  levier.  F , la  petite  branche. 
B C , les  lames  de  l’arbre  tournant.  XY  , la  perche 
à reflort.  Z,  la  chaîne  qui  relève  la  branche  Dde 
l’eflieu  coudé.  TT,  les  montans  qui  foutiennent 
les  châflis  qui  portent  les  perches  à reflort.  G , mail- 
lon qui  faifit  les  branches  de  la  tenaille  H.  I , la 
tuile  qui  eft  fupportée  en  arrière  parun  taffeau.  N N , 
montans  de  fer  avec  la  traverfe  O , qui  fervent  à 
aflùjettir  les  filières.  Q,  morceau  de  lard  pour  graif- 
fer  le  fil  R , qui  va  pafl'er  dans  la  filière.  M , pièce 
de  bois  fur  laquelle  ahoutiffent  toutes  les  bûches. 

Fig • plan  de  la  figure  y.  A,  la  roue  à aubes. 
B C , les  cames  qui  font  fur  l’arbre  tournant.  D , le 
grand  bras  du  levier  coudé  en  équerre.  E , la  coupe 
du  petit  bras  qui  s’élève  verticalement.  V V , les 
tourillons  qui  (apportent  ce  levier  recourbé.  LL, 
échancrures  faites  dans  la  bûche  K , pour  permettre 
le  jeu  dit  levier  recourbé,  c , anneau  qui  reçoit  le 
maillon.  G , le  maillon,  b b , les  branches  de  la  te- 
naille. H , le  corps  de  la  tenaille,  a a,  les  ferres  de 
la  tenaille.  I , la  tuile.  N N , les  fupports  de  la  filière 
PP.  Q , le  fac  de  graiffe.  S , l’enfoncement  où  l’on 
met  les  outils,  d , jauge  ou  compas  pour  mefurer  la 
grofleur  des  fils.  R , le  fil  de  fer  qui  doit  pafl'er  par 
la  filière.  M , pièce  de  bois  fur  laquelle  aboutiflent 
toutes  les  bûches.  T , la  coupe  des  montans  TT  , 
fig'  7'  Va, la  planche  qui  fert  de  fiège  à l’ouvrier. 

Fig.  ç , la  tenaille  vue  en  grand,  aa,  fes  mâ- 
Arts  & Métiers.  Tome  JJ.  Partie  JJ. 
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choires.  bb,  (es  branches,  c , queue  du  maillon  qui 
entre  dans  l’anneau,  h , le  clou  fur  lequel  elles  fe 
meuvent.  G , le  maillon. 

PLANCHE  II. 

Fig.  ! , plan  de  la  bûche  de  l’agréyeur.  ab,  la  bûche; 
Pï  ès  de  a , eft  le  morceau  de  bois  qu’on  appelle 
étibot , fur  lequel  on  lime  le  bout  du  fil  de  fer  , pour 
commencer  à le  faire  pafl'er.  dans  la  filière:  on  voit 
autour  de  cet  étibot,  fig.  2 , la  chiffe  pour  manier 
le  fil  de  fer  fans  fe  brûler,  c , la  place  de  la  lime,  ee  , 
la  filière,  ff,  crampons  qui  fervent  à arrêter  la  filière 
au  moyen  des  coins  de  fer  qui  la  ferrent  dans  les 
crampons,  h , les  tenailles,  i , planchette  fur  laquelle 
coulent  les  tenailles,  k,  le  chaînon  qui  embraffe  les 
branches  de  la  tenaille.  /,  l’endroit  où  le  chaînon 
eft  arrête  à la  branche  verticale  & fupérieure  de 
1 equerre.  m , branche  de  l’equerre  qui  eft  prefque 
horizontale,  quand  les  tenailles  font  auprès  de  la 
filière.  00,  1’eflieu  de  l’équerre,  p , enfoncement 
dans  la  Duché  pour  mettre  les  outils  qui  fervent  à 
ajufter  la  filière  : on  y voit  un  marteau  & un  poin- 
Ç°n-  g ? jauge  pour  mefurer  la  grofleur  des  fils  de 
fer.  r , la  chambrière  qui  fert  à recevoir  le  fil  qui  a 
paffe  par  la  filière.  Ce  fil  paffe  dans  une  efpèce 
d’anneau  s. 

Fig.  2,  C,  agréyeur  qui  fait  pafl'er  le  fil  par  la 
filière,  en  abaiflantla  queue  d’une  équerre  de  bois. 
Une  de  fes  mains  a , conduit  la  tenaille  ; c’eft  ce 
qu’on  appelle-  tirer  à la  bûche. 

Fig.  3 , deux  hommes  qui  font  pafl'er  le  fil  par  la 
filière  , en  faifant  tourner  un  tambour  t , fur  lequel 
fe  roule  le  fil  à mefure  qu’il  a pafie  par  la  filière,  uu  , 
lès  manivelles. 

Fig.  4 , ouvrier  qui  tire  du  fil  fin.  Comme  il  ne 
faut  pas  autant  de  force  pour  traire  le  fil  fin  que  le 
gros  , un  ouvrier  fuffit  pour  cette  opération.  On 
met  le  fil  à traire  fur  un  tourniquet  f ; il  pafl'e  par  la 
filière  h , & il  va  fe  dévider  fur  la  bobine  g.  k , l’éti- 
bot  ou  l’étibois  fur  lequel  on  lime  les  fils  de  fer. 
Quand  on  a paffé  le  fil  par  trois  trous  de  la  filière , 
on  le  fait  recuire  dans  la  marmite  de  fer  ,fig.  p. 

Fig.  7 , l’établi  où  l’on  tire  le  fil  de  fer  fin , vu  en 
plan,  h , chevilles  de  fer  contenant  la  filière  i.  k , 
étibot. 

Fig.  6 , filière  vue  par  les  côtés  de  la  femelle , ou 
les  trous  font  plus  larges. 

Fig.  7 , coupe  de  la  filière  par  fon  épai fleur  & 
par  l’axe  des  trous  qui , comme  l’on  voit,  font  co- 
niques. Les  bouts  évafés  a , fe  nomment  permis.  Le 
petit  bout  b , s’appelle  l’œil. 

Fig.  8 , poinçon  d’acier  qui  fert  à calibrer  les 
trous. 

Fig.  p,  marmite  de  fer  dans  laquelle  on  fait  re- 
cuire le  fil  de  fer  , en  la  renverfant  fur  le  fourneau 
de  briques  , fig.  10. 

Fig.  11  ,n  , levier  recourbé  m , des  fig.  1 Si  2. 

Fig.  12 , le  maillon  k des  fig.  1 & 2. 

lui 
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PLANCHE  III. 

Atelier  oh  Von  fait  les  forgis  , & développement. 

Fig.  i , ouvrier  tréfileur.  T T , montans  entre 
lefquels  font  reçus  les  manches  des  marteaux.  E, 
partage  des  manches.  K , l’enclume.  L , le  forgis 
qu’on  travaille.  P , gouttière  de  fer  qui  reçoit  les 
forgis  à mefure  qu’ils  font  travaillés.  F , le  gros  mar- 
teau. Y , manivelle  qui  fert  à faire  jouer  le  fouffict 
de  la  petite  forge. 

Fig.  2 , l’enclume  A , où  aboutit  la  gouttière  de 
fer  B , qui  reçoit  les  forgis. 

Fig.  3 , elle  repréfente  l’eflieu  V , fur  lequel  roule 
le  petit  marteau.  S , coins  de  bois  qui  affujettiffent 
le  manche  du  petit  marteau  dans  l’embrafure  de 
fer  VV. 

Fig.  a , vue  du  marteau  dans  toute  la  longueur  de 
fon  manche. V , fon  axe.  K,  l’enclume. 

Fig.  $ , le  petit  marteau  vu  de  face  avec  le  for- 
gis L fur  l’enclume  K. 

Fig.  6 , tenailles  courbes  pour  le  fervice  de  la 
forge. 

Fig.  7 & 8 , coins  qui  fervent  à affurer  le  marteau 
au  bout  de  fon  manche. 

Fig.  p , A , la  roue  à aubes.  BB  , l’arbre  tournant. 
CD  , renflemens  fur  cet  arbre  , à l’endroit  où  font 
les  cames  QQ.  E , le  manche  du  marteau.  K , 3a  tète 
du  marteau  & l’enclume. 

Fig.  io  , plan  de  l’atelier  où  l’on  voit  la  courfive 
qui  conduit  l’eau  fur  la  roue  à aubes  A.  B , l’arbre 
tournant.  C , le  renflement  à l’endroit  où  font  les 
cames  du  petit  marteau.il  y a quelquefois  en  cet  en- 
droit un  renflement  comme  en  C.  E , la  tête  ou  pe- 
tit marteau.  K , fon  enclume.  M , planche  fur  la- 
quelle s’afiied  l’ouvrier  qui  fait  les  forgis.  N , boucle 
qui  fert  d’attache  à un  des  bouts  de  cette  planche.  P , 
gouttière  de  fer  qui  reçoit  les  forgis,  à mefure  qu’ils 
font  travaillés.  F , la  tête  du  gros  marteau.  I , la 
groffe  enclume.  Y , la  manivelle  qui , au  moyen 
d’un  renvoi , fait  jouer  le  foufflet.  G , petite  forge. 
R , petite  enclume  pour  redreffer  le  forgis  avec  un 
marteau  à main. 

Fig.  n , elle  repréfente  la  tête  d’un  petit  marteau 
avec  fon  enclume  en  K. 

Fig.  12  ,E  , une  portion  du  manche  du  petit  mar- 
teau avec  un  morceau  de  bois  X , qu’on  met  fous  le 
manche  , lorfqu’on  ne  veut  pas  que  le  marteau  tra- 
vaille. K,  l’enclume.  L , le  forgis  fur  l’enclume  K. 
Fig.  <3  , une  portion  du  manche  du  gros  marteau. 
Fig.  1 4 , cette  même  portion  du  manche,  avec  une 
loupe  vue  de  face  de  l’arbre  tournant , & des  fix 
cames  deftinées  à faire  jouer  le  gros  marteau. 

Fig.  , plan  de  l’enclume. 

Observations  fur  les  roues  des  machines  à Vufage 
des  ufines. 

On  croit  communément  qu’une  roue  à godet 
vaut  mieux  qu’une  roue  à aube  ; cela  peut  être 
vrai  dans  certains  cas , &.  très-faux  dans  plufteurs 
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autres.  Une  roue  à feau  ou  à godet  eft  moins  em« 
barraffante  quand  l’on  a toujours  de  l’eau  & beau- 
coup de  pente;  l’eau  vient-elle  à manquer  au  point 
de  ne  pouvoir  plus  prendre  cette  roue  par  defl'us  , 
la  machine  arrête  ou  ne  peut  travailler  que  pendant 
quelques  heures.  Il  n’en  eft  pas  de  même  dans  les 
roues  à palettes  ou  à aubes  , que  l’eau  peut  prendre 
par  deffous  avec  le  même  avantage , fi  elle  coule 
forcée' dans  un  canal  concave  qui  embraffe  la  partie 
inférieure  de  ces  roues , comme  cela  fe  pratique  en 
Hollande  où  les  eaux  ont  peu  de  pente. 

On  profite  alors  de  la  dernière  goutte  d’eau  ; le 
fluide  s’écoule  par  une  ouverture  pratiquée  au  bas 
de  la  chauffée  ; fa  vîteffe  & par  conséquent  fon 
impuîfion  font  d’autant  plus  grandes  , que  le  poids 
des  lames  fupèrieures  agiffant  fur  les  inférieures  , 
preffe  & follicite  l’eau  avec  plus  de  force  ; il  n’en 
eft  pas  de  même  des  roues  que  l’eau  prend  par 
deffus  , celle-ci  n’agit  que  par  le  poids  de  quelques 
lames  fupèrieures.  Or,  leur  hauteur  venant  à di- 
minuer, comme  cela  arrive  dans  les  années  de  fé- 
chereffe , Feau  n’a  plus  affez  de  force. 

Si  l’on  pouvoit  introduire  les  roues  horizontales , 
dont  je  n’ai  vu  en  France  qu’un  exemple  au  moulin 
du  Bafacle  à Touloufe  , on  remédieroit  à cet  incon- 
vénient; mais  comment  le  faire  concevoir  à des 
hommes  qui  ne  font  guidés  que  par  la  routine.,  8c 
qui  ne  croient  que  ce  qu’ils  voient  & ce  qu’ils  tou- 
chent ? Dans  ce  cas  extrême,  il  ne  faut  pas  balancer 
à prendre  Feau  par  deffous , mais  dans  un  conduit 
concave  , félon  la  fage  méthode  des  Hollandois.^ 

Si  l’on  veut  faire  les  frais  de  reporter  l’eau  à fa 
fource  ou  à fon  bafîïn  ,~il  ne  faut  qu’une  machine  à 
feu  pour  l’élever  d’un  puits  à 30  pieds  de  haut,  la 
faire  tomber  enfuite  fur  une  roue  à godet,  & re- 
prendre cette  même  eau  par  un  conduit  fouterrain 
qui  la  reportera  dans  le  puits  d’où  elle  eft  fortie  ; il 
ne  s’en  perdra  pour  lors  qu’une  petite  quantité  que 
la  fource  pourra  réparer. 

Si  le  nom  de  machine  à feu  effraie , que  1 on  fe 
ferve  d’un  chapelet  ou  de  la  belle  pompe  marine 
de  M.  Collé , anglois.  Ce  n’eft  autre  chofe  que  le 
chapelet  perfeélionné  qui  circule  dans  deux  tuyaux, 
que  j’ai  vu  gravés  à Londres  par  le  fleur  Collé  ; on 
aura  fans  ceffe  un  pied  cube  d’eau  tombant  de  30 
pieds  fur  une  roue  : cela  doit  sûrement  fufflre.  Il 
ne  s’agit  plus  que  de  calculer  fl  les  frais  que  cette 
pompe  Ample  & ingénieufe  occafionne  pour  les 
journées  d’hommes  , Font  plus  grands  que^  1 entre- 
tien d’une  machine  à feu , ou  fl  ces  depenfes  pnfes 
féparément , furpaflent  la  perte  que  caufe  au  manu- 
faélurier  la  ceffation  ou  la  diminution  de  travail  : 
tout  eft  calcul  dans  ces  matières. 

La  pompe  dontils’agitici  offre  une  Angularité  qui 
en  fait  le  mérite  ; c’eft  que  toute  la  ferrure  eft  fondue , 
à l’exception  de  l’axe  de  la  lanterne  horizontale  fur 
laquelle  tourne  le  chapelet , qui  eft  de  fer  forgé.  Il  eft 
coudé  par  fes  deux  bouts  dans  deux  fens  oppofés , 
pour  former  les  manivelles.  Les  palettes  font  circu- 
laires , & faiftffem  une  large  rondelle  de  cuir , qui 
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frotte  feule  dans  une  portion  du  tuyau  d’épuife- 
ment  : ce  procédé  détruit  le  grand  frottement  des 
chapelets  ordinaires.  Quoiqu’il  y ait  plufieurs  lignes 
de  jeu  entre  ces  rondelles  & le  corps  de  cette  forte 
de  pompe  , l’eau  n’en  monte  pas  moins  vite  ; la 
réaâion  de  l'eau  ou  fon  bouillonnement  la  tient 
comme  fufpendue  pendant  un  dixième  de  fécondé, 
jufqu’à  ce  qu’une  autre  palette  achève  de  l’enlever. 
Le  dégorgement  fe  fait  dans  une  caiffe  à laquelle  on 
adapte  un  tuyau  pour  conduire  l’eau  où  on  le  defire. 
Comme  un  des  corps  de  cette  pompe  s’ouvre  d’un 
côté , il  eft  facile  de  faire  les  réparations  conve- 
nables à ce  chapelet.  On  ne  fauroit  trop  recom- 
mander l’ufage  de  cette  nouvelle  pompe  , à laquelle 
la  bienfaifance  de  la  fociété  des  arts  a déjà  donné 
la  plus  grande  publicité , après  avoir  récompenfé 
l’inventeur  de  la  manière  la ‘plus  généreufe.  L’au- 
teur de  cette  découverte  eft  un  célèbre  fabricateur 
d’inftrumens  de  mathématiques  à Londres , demeu- 
rant dans  le  Strand.  ( Article  de  M.  Pinzcron , in- 
génieur. ) 

Mémoire  de  M.  Fleur , ancien  dïreEleur  de  la 
mannoie  de  Befançon  ; contenant  des  procédés  éco- 
nomiques dans  la  fabrication  des  Fers  , Fils  de  Fer 
& Fers  de  Penderie  , démontrés  par  l'expérience. 

. Depuis  trente  ans  , j’ai  fait  ma  principale  occupa- 
tion du  travail  des  forges;  j’étois  furpris  que  dans 
une  province  auffi  abondante  en  fer  que  celle  de 
Franche-Comté  , ma  patrie  , l’on  fe  fût  borné  juf- 
qu  alors  à la  fabrication  des  fers  coulés  & forgés  , 
dont  la  plupart  paffoit  à l’étranger , à qui  on  lailfoit 
le  foin  d’en  fabriquer  de  la  tôle  & des  fils  de  fer  qu’il 
nous  revendoit.  Ces  marchandifes  augmentoient 
néceflairement  en  proportion  des  frais  de  tranfport 
& de  main-d’œuvre.  Ces  dépenfes  étoient  une  perte 
reelle  pour  la  province  & pour  l’état  , par  la  fortie 
du  numéraire.  Je  réfolus  de  former  un  établiffement 
en  ces  deux  genres  ; il  me  falloir  des  artiftes  en  état 
d’en  construire , & des  ouvriers  pour  en  diriger  les 
travaux.  J'entrepris  différons  voyages  en  Allemagne, 
en  Suiffe  , & principalement  dans  les  manufaéiures 
d’Albrouck , de  Lieffel  & de  la  Nevelt.  Je  fiis  affez 
heureux , non-feuiement  pour  me  mettre  au  fait , 
mais  encore  pour  me  procurer  les  ouvriers  nécef- 
faires  a 1 execution  de  mon  projet.  Je  m’occupai 
d abord  à rétablir  une  petite  tirerie  que  mon  père 
avoir  à ferme  à Morvillard  en  Alface.  Cette  ufme  étoit 
dans  fa  plus  tendrç  enfance,  la  feule  de  ce  genre  dans 
toute  la  France.  Je  n’épargnai  rien  pour  l’agrandir  ; 
je  reuffis  enfin  à y faire  du  fil  de  fer  & du  fer  en  tôle , 
en  grande  quantité  & d’une  qualité  parfaite  , en  n’y 
employant  que  les  fers  du  voifinage,  que  je  fus 
faire  préparer  pour  avoir  de  bonne  marchandife. 
On  la  préféra  bientôt  à celle  d’Allemagne  & de  la 
Suiffe  : on  la  préfère  encore  , puifque  la  Comté  en 
fournit  aujourd’hui  dans  ces  contrées. 

Ayant  acquis  des  connoiffances , je  fongeai  à don- 
ner plus  d’effor  à cette  entreprife.  M.  le  maréchal 
duc  de  Randan  , propriétaire  d’une  mine  affortie 


FER  6 35 

de  fourneaux  & de  forges  confidérablcs  au  comté 
de  Bourgogne  , inftruit  de  mes  progrès  à Morvillard, 
difpofé  d’ailleurs  à favorifer  dans  la  province  où  il 
commandoit,  une  induftrie  nouvelle  , dont  il  fut 
apprécier  l’utilité  pour  l’état,  m’en  paffa  le  bail  en 
1745  , & me  permit  même  de  faire  les  changemens 
que  le  nouvel  établiflement  exigeroit. 

J’augmentai  bientôt  cette  ufine  d’une  tirerie  de  fil 
de  fer  , & d’une  platinerie  de  fer  en  tôle,  je  l’agran- 
dis peu  de  temps  après  ; je  continue  encore  de  U 
faire  valoir. 

Ces  établiffemens  exigeoient  une  augmentation 
d’ouvriers  en  ce  genre.  A l’aide  de  ceux  que  j’avois 
déjà  de  l’étranger , j’en  formai  de  nationaux.  En- 
couragé par  le  fuccès  , j’achetai  les  ruines  d'une 
ancienne  ufine  abandonnée  depuis  l’invafion  des 
Suédois  en  cette  province.  Le  local  ne  repréfentoit 
qu’un  défert , des  rochers  entourés  de  précipices  ; 
mais  le  cours  d’eau  eft  unique.  Il  eft  à portée  d’ail- 
leurs de  quantité  de  forêts  appartenant  , foit  à fa 
majeffé  , foit  à des  feigneurs  & des  communautés  , 
qui  n’en  avoient  de  débit  qu’à  vil  prix  ; c’eft  ce 
qui  me  fit  p aller  fur  tou  es  les  difficultés.  Bref,  j'y 
ai  fait  conaruire  une  vingtaine  de  corps  de  bâti- 
mens  , foit  pour  y loger  les  ouvriers  , foit  pour  y 
placer  les  machines.  Cet  établiffement  reffemble  ac- 
tuellement à une  nouvelle  colonie  des  mieux  peu- 
îées  , qui  répand  beaucoup  d’aifance  chez  les  ha- 
itans  qui  l’avoifinent.  J’y  occupe  plus  de  cent 
ouvriers  ; j’y -ai  ajouté  une  clouterie  à froid,  deffervie 
par  de  jeunes  enfans  & des  orphelins  de  dix  à douze 
ans;  iis  gagnent  déjà  chacun  15  , ï8  à 20  fous  par 
.jour  ,&  touchent  au  moment  d’en  gagner  25  à 30. 
Ces  fortes  de  clous  font  tellement  recherchés  par 
rapport  à leur  perfeftion  , que  l’on  m’en  demande 
jufqu’en  Efpagne  , en  Italie  , en  Suiffe  & en  Alle- 
magne. 

L’adminiftration  , toujours  attentive  au  bien-être 
des  peuples  de  fa  domination , a fenti  combien  il 
étoit  avantageux  de  favorifer  l’établiffement  des 
manufaéiures  nationales , quand  elle  a augmenté  les 
droits  d’entrée  dans  le  royaume  fur  les  fils  de  fer 
venant  de  l’étranger  ; elle  avoit  fait  auffi  une  dimi- 
nution fur  ceux  que  paieroient  à la  fortie  les  fers 
fabriqués  en  Franche-Comté  , réputée  province 
étrangère:  mais  cette  diminution  ne  fe  trouve  plus 
aujourd’hui  dans  une  proportion  qui  conferve  la  ba- 
lance du  commerce  , en  ce  que , pour  avoir  la  con- 
currence avec  ceux  qu’on  fabrique  aéiuelleinent 
dans  le  royaume  , les  manufaéiures  comtoifes  font 
obligées  de  diminuer  fur  le  prix  , à proportion  des 
droits  qu’elles  paient , & des  frais  de  voitures  qui 
font  plus  forts  à caufe  de  fon  plus  grand  éloigne- 
ment. 

Quoiqu’il  en  foit  de  cette  obfervation,  qui  cepen- 
dant mérite  attention  ,•  le  fuccès  des  trois  tire  ri  es 
dont  on  vient  de  rendre  compte  , a encouragé  l’in- 
du fine  ; elles  ont  excité  l’émulation  de  tous  les 
artiftes  ; de  forte  qu’il  y a fept  ti reries  roulantes  dans 
le  comté  de  Bourgogne , toutes  modelées  fur  la  pre- 
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mière  que  j’y  ai  établie  ; & depuis  il  s en  eft  formé 
de  femblables  de  proche  en  proche  , en  Al  face  , en 
Lorraine  , en  Bourgogne,  dans  le  Nivernois  , dans 
îa  Touraine  , dans  le  Forez,  dans  le  Limoufm  & 
en  Champagne.  Les  ouvriers  que  j’avois  formés  fe 
font  répandus  dans  tous  les  nouveaux  établiffemens  ; 
ceux-ci  en  ont  formé  d’autres  ; ainfi  la  France  pré- 
fentement , loin  de  tirer  des  bras  de  1 etranger  , eu 
en  état  de  lui  en  fournir. 

Si  la  nation  jouit  aéluellement  de  cette  branche 
d’induftrie,  je  penfe  quelle  m’en  eft  redevable; 
mais  je  crois  lui  devoir  communiquer  encore  la  mé- 
thode qu’une  fuite  d’expériences  opiniâtrés  m a rait 
trouver  pour  perfeéhonner  & Amplifier  la  fabrication 
des  fils  de  fer  avec  plus  d’économie  dans  tous  les 
détails. 

Les  tireries , telles  que  je  les.  avois  montées  dans 
le  principe  fur  le  modèle  de  1 etranger , maigre  lems 
avantages,  étoient  bien  loin  d un  certain  degre^de 
perfeftion  ; les  re&ifier  n’étoit  pas  l’ouvrage  d’un 
moment,  il  a fallu  multiplier  les  e fiai  s , employer 
beaucoup  de  temps  , de  foins  & d argent. 

J’ai  remarqué  que  la  méthode  dans  certaines  ti- 
reries , de  fendre  les  barreaux  en  verge  , etoït  nui- 
fibîe  ; quelle  décompofoit  le  fer , lui  coupoit  fon 
nerf  & le  détruifoit  ; qu’il  devenoit  caftant  & ne 
pouvoit  réfifter  à l’effort  des  tenailles  fans  faire  beau- 
coup de  bouts , & occafionner  des  déchets  confi- 
dérables. 

La  verge  fabriquée  au  martinet  feroit  fans  doute 
préférable  : cependant  l’expérience  m’a  démontré 
que  cette  verge  torgée , pour  ainfi  dire  , en  oâogone 
de  quatre  lignes  , occafionnoit  aulîi  quantité  de  re-, 
buts  & de  déchets  , dont  le  détail  feroit  trop  long  ; 
mais  voici  les  principaux  defauts  de  cette  verge. 

- i°.  11  n’eft  pas  poffible  de  fabriquer  en  fi  petites 

verges  au  martinet  des  barreaux  mal  travaillés  & 
mal  fondés  à h.  forge  ; il  ne  s’y  en  trouve  que  trop 
de  cette  efpèce  , malgré  toute  l’attention  du  maître. 

2°.  Les  barreaux  les  mieux  foudes  & les  mieux 
travaillés  ne  peuvent  pas  fe  forger  en  fi  petites 
verges  dans  toute  leur  longueur  ; il  en  faut  rogner 
ce  qu’on  appelle  les  bouts  écrus  d’un  à deux  pieds 
de  longueur  ; ce  qu’on  a coupé  n’eft  plus  quun  fer 
de  rebut,  dont  la  valeur  intrinfèque  diminue  en 
proportion. 

3 ’.  En  forgeant  du  fer  en  fi  petit  diamètre,  cela 
occafionne  beaucoup  de  verges  écrafêes  qup  ne 
peuvent  fervir  aux  tireries  : une  partie  ne  peut  être 
que  rebroyée , l’autre  vendue  aux  cloutiers  à vil 
■prix  ; cependant  l’ouvrier  n’en  eft  pas  moins  payé  , 
le  charbon  n’en  eft  pas  moins  confommé  , &c.  Un 
millier  pefant  de  barreaux  ne  peut  tout  au  plus 
donner  que  fix  cents  livres  de  cette  verge  propre 
aux  tireries , encore  faut-il  qu’elle  foit  forgée  Lien 
jufte  & bien  égale  , ce  qui  eft  fort  rare;  les  foubre-  j 
fauts  y mettent  fouvent  obftacle  ; mais  le  plus  grand 
provient,  ou  de  l’inattention  , ou  de  la  négligence 
des  ouvriers  à tenir  leurs  ordons  en  état  : nouvelle 
caufe  de  dechets  6c  de  bouts.  11  faut  d ailleurs  re- 
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cuire  trois  fois  cette  verge , & lapaffer  fix  fois  par  la 
filière  , avant  que  d’être  au  n°.  24 , dont  la  groffeur 
eft  de  quatre  lignes  de  diamètre  ; mais  le  fer  à ce  n°. 
n’eft  pas  encore  bien  rond. 

Pour  parer  à ces  inconvéniens , je  fais  forger  la 
verge  de  fix  lignes  de  diamètre  en  diagonale  irré- 
gulière ; à cette  groffeur  , le  fer  s’écrafe  beaucoup 
moins  ; l’on  forge  les  barreaux  dans  toutes  leurs  lon- 
gueurs , fans  rien  diminuer  pour  les  bouts  écrus  ; 
l’on  confommé  moins  de  charbon  , & il  en  coûte 
moins  pour  la  façon  , l’entretien  , les  outils  , &c. 
Mais  pour  faire  du  fil  de  fer  de  cette  verge , je  fuis  un 
procédé  différent  de  toutes  les  tireries  connues;  je 
me  fers  d’une  machine  que  j’ai  imaginée  , qui  accé- 
lère la  fabrication  , adoucit  la  matière  , amalgame 
& ralonge  le  nerf,  qui  diminue  les  déchets  , les 
bouts,  lefuif&les  recuites  multipliées. Une  verge 
de  fix  lignes,  de  quinze  pieds  de  long,  s’alongeà 
trente  pieds  d’une  feule  recuite , c’eft  une  fimple  opé- 
ration , pour  fix  qu’il  auroit  fallu  faire  à la  tenaille 
avec  une  verge  de  quatre  lignes.  On  épargne  encore 
bien  d’autres  frais  de  main-d’œuvre  ; tels  que  pour 
appointer  , porter  le  fer  au  four  deux  fois  pour  le 
recuire  , l’appointer  & le  reporter  de  nouveau  , le 
graiffer  avec  du  fuif  pour  le  tirer  fix  fois  a froid  par 
la  filière  , avant  qu’il  foit  au  n°.  24.  Cette  machine 
rend  le  fer  dans  toute  fon  étendue  de  la  meme  force, 
& procure  une  marche  égale  aux  fils  de  fer  ; elle  évite 
les  ruptures  fréquentes  de  la  tenaille  : fix  ouvriers 
principaux , aftiftés  de  quelques  enfans  , alongent 
dans  vingt-quatre  heures  fix  milliers  de  ce  fer  de  fix 
lignes  de  diamètre , tandis  que  quatre  ouvriers  oc- 
cupés autant  de  temps  à la  tenaille  , ne  pourroient 
tirer  que  cinq  cents  livres  au  plus  de  verge  de  quatre 
lignes  de  diamètre. 

Si  je  n’avois  confultê  que  mon  intérêt , je  me  fe- 
rois  borné  de  vendre  mon  fer  aux  tréfileries  de  dif- 
férentes provinces  où  j’en  ai  fourni , ce  qui  eft  une 
preuve  fans  répliqué  de  la  fupériorite  de  ce  fer  fur 
celui  qu’on  y fabrique  , & des  avantages  que  les 
entrepreneursen  retiroient,  malgré  les  frais  d acquit, 
d’entrée  & de  tranfport  confidérables  ; mais  après- 
l’ordonnance  du  glorieux  monarque.Louis  XVI,  du 
28  décembre  1 777  , je  me  crois  obligé  de  rendre 
mon  invention  publique.  Quel  motif  pourroit  être 
plus  preffant  pour  une  ame  patriotique  , pour  1 en- 
gager à frayer  de  nouvelles  routes  a la  perfeôion  de 
Finduftrie  nationale  ! 

Cette  machine  comprend  quatre  cages  de  fer  , 
dans  chacune  defquelles  font  adaptés  deux  cylindres 
qui  produifent  à l’alternative  des  effets  contraires. 
Dans  la  première , on  paffe  à chaud  ce  fer  en  verge 
de  fix  lignes  entre-  deux  cylindres  unis  , qui  1 appla- 
tiffent  d’environ  fept  lignes  , fur  trois  d épaifleur 
fortant  de-là  , on  le  fait  rentrer  entre  deux  cylin- 
dres rayés  dans  la  fécondé  cage  , qui  , en  mettant 
le  plat  en  haut , donne  un  fer  rond  d’environ  cincp 
lignes  de  diamètre  ; de  fuite  on  le  paffe  par  la  troi- 
fième  entre  deux  autres  cylindres  unis  , qui  l’appla- 
tiffent  de  nouveau  d’enyiro»  cinq  lignes,  fur  deux. 
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d'épalffeur.  Enfin  le  paffant  toujours  cle  la  même 
chaude  par  la  quatrième  cage  , & mettant  le  plat  en 
haut , ces  deux  derniers  cylindres  rayés  forment 
un  fer  rond  d’environ  quatre  lignes  de  diamètre , 
& donnent  un  fil  de  fer  du  n°.  24 , alongé  du  double 
de  ce  qu’étoit  la  verge  , avec  les  avantages  dé- 
taillés ci-devant. 

Cette  machine , comme  on  le  voit , eft  très-peu 
compliquée  ; elle  tient  de  l’efpatard  & du  cylindre  ; 
j’en  ai  fait  tirer  le  plan  fous  difterens  points  de  vue 
que  j’ai  joints  au  préfent  mémoire  en  manufcrit, 
lequel  j’ai  adreffé  à M.  le  fecrétaire  général  du  com- 
merce , fuivant  qu’il  étoit  indiqué  par  ladite  or- 
donnance de  fa  majefté  du  28  décembre  1 777;  je 
la  ferai  voir  aux  amateurs  , & je  m’offre  d’en  faire 
faire  une  femblable  à ceux  qui  le  defireront.  Il  en 
ejft  de  meme  de  la  fenderie  dont  il  fera  parié  ci- 
après. 

Il  n’y  a d’  entretien  que  les  cylindres  qui  font  de 
fer  trempé  en  paquet , & qui  s’entretiennent  à peu 
de  frais , en  les  rechargeant  de  fer  ; cela  n’arrive 
fouvent  qu’après  avoir  paffé  une  centaine  de  milliers 
de  verges  de  fix  lignes  , comme  on  l’a  dit.  Je  fais 
ufage  de  cette  machine  depuis  plus  de  quinze  ans;fans 
augmenter  le  nombre  de  mes  tenailles  , j’ai  augmenté 
la  fabrication  de  près  de  moitié  ; le  volume  des 
bouts  & des  rebuts  fe  trouve  diminué  de  plus  des 
trois  quarts  , la  confommation  de  fuif  eft  diminuée 
de  pareille  quantité , &c. 

Je  confeillerois  encore  de  fe  fervir  de  tourni- 
quets à la  manière  de  lierre  , pour  épailler  le  fer , 
en  place  de  tenailles , ou  d’un  marteau  de  bois. 

Les  tenailles  à épailler  fe  dérangent  journellement; 
elles  font  d’un  grand  entretien  ; elles  mordent  fou- 
vent  trop  le  fer,  ce  qui  le  corrompt. 

Le  marteau  de  bois  le  corrompt  encore  davan- 
tage , le  durcit  & l’eftropie  ; de-la  le  volume  des 
bouts  & la  quantité  de  déchets,  fur-tout  eu  tirant 
k fer  jufques  dans  les  fins  numéros  , tandis  que  les 
tourniquets  ne  font  fujets  à aucun  dé  ces  inconvé- 
Hiens. 

Les  filières  font  ordinairement  d’un  pouce  d’épaif- 
feur  , compofées  de  fer  & d’acier  fuperpofé  ; le  fer 
a environ  neuf  lignes  d’épaifïeur , & l’acier  trois 
lignes  ; 1 ufage  aftuel  eft  de  les  rougir  plufieurs  fois 
pour  les  percer  : un  ouvrier  tient  un  gros  poinçon  ; 
un  autre  ouvrier  , fouvent  deux,  touchent  deffus  à 
grands  coups  de  maffe  , tandis  qu’on  la  tient  fur  une 
enclume.  Cette  opération  fe  répète  douze  à dix-huit 
fois  ; à chaque  fois  il  faut  reporter  la  filière  à la 
fournaife.  Ces  chaudes  multipliées  la  corrompent 
& la  décompofent  ; l’acier  perd  fa  qualité  ; les  filières, 
ou  ne  valent  rien  , ou  ne  font  pas  de  la  même  du- 
reté qu  elles  devroient  être  r propriété  efifentielle  . 
pour  refifter  au  frottement.  Cet  outil  coûte  cher  ; 
& quand  il  a été  manqué , c’eft  une  double  perte , 
& de  la  matière  , & de  la  main-d’œuvre. 

Pour  remedier  a ces  inconveniens  , j’ai  imaginé 
un  tour  à eau  à plufieurs  poinçons  qui  joueront  tous 
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enfemble.  Ces  poinçons  perceront  le  fer  de  la  filière 
à froid  julqu’à  ce  qu’ils  rencontreront  l’acier  ; après 
quoi,  ny  ayant  plus  que  l’épaifleur  de  trois  lignes 
d’acier  à trouer , un  ouvrier  pourra  feul , à l’aide 
de  quelques  petites  chaudes , achever  de  la  percer, 
en  touchant  a petits  coups  d’une  main  fur  un  poin- 
çon qu’il  tiendra  de  l’autre  ;-fa  filière,  par  cette 
opération  , ne  fera  point  fatiguée  , l’acier  confervera 
fa  force  & fa  qualité  ; il  aura  un  bon  outil  dont  les 
trous  réfifteront  au  frottement  lors  du  paftage  du  fil 
de  fer  ; la  filière  durera  par  conféquent  plus  long-* 
temps  , & le  fil  fe  trouvera  de  groffeur  égale  dans 
toute  fa  longueur.  Ce  tour  peut  s’adapter  à un  arbre 
qui  fera  mouvoir  d’autres  machines  ; fi  l’on  veut, 
on  épargnera  encore  par-là  les  charbons  , ce  qui 
eft  une  confidération  qui  doit  lui  faire  donner  la 
préférence  fur  la  méthode  ordinaire. 

_ Toutes  les  tentatives  & les  expériences  rapportées 

ci-deffus  pour  fimplifier  le  mécanifme  des  tréfileries, 
autrement  des  tireries  de  fils  de  fer , en  augmenter 
la  fabrication  & diminuer  la  dépenfe , fuppofent  ef- 
fentiellement  une  certaine  qualité  dans  le  fer  que 
l’on  deftine  à faire  paffer  par  la  filière.  Ce  fer  doit  être 
doux , duéfile,  nerveux  & compare  ; qualités  qui  dé- 
pendent autant  de  la  façon  de  le  préparer , que  de 
la  matière  première. 

J’ai  d’abord  reconnu  que  les  fontes  ne  doivent 
être  ni  blanches  , ni  trop  noires , mais  d’un  gros  grain 
gris-clair  ou  de  fonte  mêlée. 

Les  feux  de  forges  doivent  être  conftruits  tout 
différemment  que  pour  du  fer  marchand;  la  pofition 
de  la  tuyère , la  direction  du  vent  qui  doit  fe  croifer 
& tourbillonner  dans  le  creufet,  font  des  caufes  phy- 
siques effentieiles  à bien  faifir  : les  connoiffances 
pratiques  d’un  bon  affineur , valent  peut-être  mieux 
Çour  diriger  un  feu  , que  tous  les  préceptes  que  les 
favans  ont  pu  mettre  par  écrit  jufqu’à  ce  jour. 

Le  degré  de  chaleur  néceffaire  dépend  de  la  bonté 
du  charbon  & de  l’habileté  du  forgeron.  La  mani- 
pulation de  celui-ci  contribue  effentiellement  à pu- 
rifier le  fer;  car  après  une  première  fufion  du  fer 
coulé , il  n’eft  encore  dégagé  que  d’une  partie  de 
fes  fcories  les  plus  groffières  ; & au  lieu  de  retirer 
cette  maffe  du  creufet  pour  la  porter  fous  le  mar- 
teau , comme  il  eft  d’ufage  pour  du  fer  ordinaire  , 
il  faut  au  contraire  retourner  cette  maffe  fens-deffus- 
deffous  dans  le  creufet , en  détacher  une  efpèce  de 
gâteau  que  les  forgerons  appellent  la/mvzc  : ce  font 
les  parties  les  plus  craffes  qui  fe  précipitent  dans 
la  fufion  ; & c’eft  ici  que  par  une  manipulation  fou- 
tenue  , le  forgeron  tient  cette  maffe  expofée  de  nou- 
veau à 1 aétion  du  feu  & du  vent:  la  grande  dilata- 
tion des  pores  eft  une  efpèce  de  nouvelle  fiifion  ; les 
pores  ainfi ouverts, s’imbibent  de  nouveau  du  laitier , 
dans  lequel  nage  cette  maffe  , à peu  près  comme 
une  éponge  s’imbiberoit  d'eau  ; & par  un  travail 
affidu  & redoublé  , les  parties  métalliques  fe  pré- 
cipitent de  nouveau  au  fond  du  creufet , après  être 
dégagées  des  corps  hétérogènes  qui  empechoieut 
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la  réunion.  Cette  maffe , ainfi  purifiée  une  fécondé 
fois  , fe  fondera  , pour  ainfi  dire  , d’elle-même  ; elle 
s'étendra  facilement  fous  le  marteau  , & participera 
des  qualités  requifes  pour  du  fil  de  fer.  L’on  voit 
donc  qu’il  eft  intéreffant  de  faire  choix  de  la  ma- 
tière première  , & d’avoir  des  ouvriers  intelligens. 
Il  eft  difficile  que  les  tréfileries  puiffent  fe  procurer 
du  fer  convenable  , à moins  que  les  entrepreneurs 
ne  le  fafient  faire  par  eux-mêmes.  Ceux  qui  n ont 
point  de  feux  de  forges  attachés  à leurs  ufines  , 
pourront  du  moins  profiter  des  obfervations  ci- 
deffus  pour  le  faire  travailler  en  confequence. 

Le  fuccès  d’une  entreprife  donne  de  nouvelles 
forces , il  élève  l ame  , pour  ainfi  dire , au-defïus 
d’elle-même  , lui  fournit  de  nouvelles  idées  , & lui 
fait  enfanter  de  nouveaux  projets.  C eft  ici  le  cas 
d’appliquer  ce  principe. 

Tout  le  monde  fait  que  les  fenderies  exigent  un 
bâtiment  vafte  entre  deux  courans  d eau  ; qu  il  leur 
faut  deux  roues , l’une  à la  droite  , l’autre  à la  gauche  ; 
que  les  arbres  de  ces  roues  font  de  douze  à quinze 
ieds  de  long  chacun  ; qu’ils  entrent  fort  avant  dans 
intérieur  de  l’ufine  ; qu’il  faut  des  emmarchemens 
bien  folides  & profondément  plantés  en  terre , ce 
qui  exige  une  quantité  de  grottes  pièces  de  bois  j 
qu’il  faut  de  gros  rouets  & de  grottes  lanternes  en 
bois , un  arbre  de  couche  de  plufieurs  pieds  de 
long  pour  faire  mouvoir  en  fens  contraire  les  rou- 
leaux & les  radians  fupérieurs.  Tout  cet  embataille- 
ment , outre  la  dépenfe  primitive  , qui  eft  a fiez  con- 
fidérable  , demande  beaucoup  d’entretien  par  rap- 
port aux  frottemens  multipliés» 

Pour  Amplifier  cette  machine  , il  s’agiffoit  d’abord 
de  favoir  fi  l’on  pourroit  fendre  du  fer  avec  une 
feule  roue  , fur  un  feul  courant  par  conféquent;  & 
en  fécond  lieu  , fi  après  avoir  paffé  une  bande  de 
fer  entre  deux  cylindres  unis  pour  l’alonger  Sd’éga- 
îifer  d’épaiffeur , l’on  pourroit  fur  le  temps  préfenter 
cette  bande  aux  taiîlans  , fans  être  obligé  de  repafler 
de  l’autre  côté  des  cages  , tel  qu  il  fe  pratique  pour 
cette  opération  , comme  font  conftrujtes  les  fen- 
deries d’aujourd’hui. 

L’on  fentoit  bien  l’avantage  de  cette  fimplifica- 
tion  ; mais  ces  deux  difficultés  paroifloient  infur- 
montables.  Encouragé  par  le  fuccès  de  mes  cy- 
lindres à fil  de  fer,  je  les  ai  vaincues  toutes  les  deux; 
j’ai  conftruit  une  fenderie  unique  en  fon  elpèce  ; 
elle  fait  même  l’étonnement  de  tous  les  maîtres  de 
forges  de  la  province  ; ceux  qui  ne  l’ont  point  vue  , 
ont  peine  à croire  qu’il  n’y  ait  qu’une  roue , tant 
pour  les  rouleaux  applati flans , que  pour  les  troufles 
des  taiîlans.  Telle  eft  cependant  en  abrégé  fa  def- 
cription  : c’eft  une  roue  mouvante  à eau , montée  fur 
un  arbre  de  huit  pieds  de  long  feulement  ; à l’ex- 
trémité de  cet  arbre  , qui  n’entre  par  conféquent 
pas  fort  avant  dans  l’intérieur  du  bâtiment , font 
lacées  deux  cages  de  fer  fixées  fur  une  pièce  de 
ois  de  fix  pieds  de  long , d’environ  un  pied  d’épaif- 
jfeur  dans  un  bout , & d’un  pied  & demi  dans  l’autre. 
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& do  deux  pieds  & demi  de  largeur.  Ces  cages  font,’ 
il  eft  vrai , un  peu  plus  grofies  que  celles  de  mes 
cylindres  à fil  de  fer;  mais  c’eft  la  même  conftrucfion. 

Dans  l’une  de  ces  cages  font  les  taiîlans,  & dans 
l’autre  les  rouleaux  plats.  Tout  fe  meut  par  la 
même  & feule  force  de  la  roue  unique  qui  eft  dans 
l’eau  ; après  avoir  applati  la  bande  de  fer,  l’ou- 
vrier qui  reçoit  le  bout  fortant , le  porte  fur  le 
champ  entre  les  trouffes  des  taiîlans  ; il  n’y  a qu’un 
pas  en  arrière  à faire.  Le  furplus  des  procédés  pour 
la  verge  de  fenderie  , eft  le  même  que  par-tout 
ailleurs. 

On  peut , quand  l’on  veut , ne  faire  que  des  cer- 
cles ; il  fuffit  de  fubftituer  des  rouleaux  plats  aux 
taiîlans. 

En  jugeant  de  la  fimplicité  du  mécanifme , oit 
doit  juger  auffi  de  la  modicité  de  l’entretien  & de 
l’avantage  de  l’invention.  Combien  en  effet  n’y  a-t-il 
pas  d’ufines  dans  le  royaume , où  l’établiflement 
d’une  fenderie  feroit  fort  utile,  & où  le  cours  d’eau, 
le  local , n’ont  pas  permis  jufqu’ici  d’y  en  établir, 
à caufe  que  l’on  regardoit  comme  impoflible  de  le 
faire  fans  avoir  deux  roues  & deux  courans  1 Au- 
jourd’hui que  cette  impoflibilité  eft  démontrée  ima- 
ginaire par  une  expérience  d’une  dixaine  d’années, 
on  pourra  facilement  mettre  à profit  mon  invention. 

Combien  aufii  les  ufines  qui  ont  des  fenderies  » 
ne  pourroient-elles  pas  profiter  de  cette  découverte  , 
en  les  faifant  conftruire  fur  ce  modèle  ! Outre  les 
avantages  ci-devant , ils  auroient  encore  un  courant 
de  refte , dont  ils  pourroient  difpofer , & y conftruire 
une  autre  ufine. 

Tel  eft  le  rèfultat  de  mes  recherches  , & de  l’ap- 
plication continuelle  que  j’ai  eue  pendant  trente  ans 
à chercher  les  moyens  de  fimplifier  la  fabrication 
des  fils  de  fer  : ces  recherches  m’ont  fait  faire  des 
effais  dans  toutes  fortes  de  genres  de  travail  en  fer  ; 
heureux  fi  mes  obfervations  peuvent  remplir  les 
vues  de  notre  augufte  monarque , qui  daigne  s’oc- 
cuper de  tout  ce  qui  peut  devenir  utile  à fes  peuples  î 
La  partie  des  fils  de  fer  eft  une  branche  de  com- 
merce qui  peut  devenir  encore  beaucoup  plus  con- 
fidérable  qu’elle  ne  l’eft  aujourd’hui. 


Nous  avons  cru  que  nos  leâeurs  nous  fauroient 
gré  de  leur  faire  connoître  à la  fuite  de  cet  art  du 
fer  , un  ProfpeElus  ou  Mémoire  , fur  l'emploi  que  l on. 
peut  faire  de  ce  métal  pour  conjlruire  un  pont  d une 
feule  arche. 

Ce  projet  hardi  a été  conçu  , propofé  & démontré 
par  M.  Vincent  de  Montpetit  , déjà  bien  connu  par 
plufieurs  inventions  utiles  en  plus  d’un  genre  , telles 
que  la  peinture  éludorique  , ou  1 art  de  peindre  a 
l’huile  dans  l’eau  ; tel  que  le  fecret  de  couvrir  les 
peintures  pour  les  conferver  , par  un  mordant  fans 
couleur  , & par  une  glace  ; telles  encore  que  des 
machines  pour  l’horlogerie,  employées  dans  beaur 
coup  de  fabriques  , &c. 
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Profpefha  d'un  pont  de  fer  d'une  feule  arche  , propofé 
depuis  vingt  toifes  jufqu’A  cent  d’ouverture  , pour 
être  jeté  fur  une  grande  rivière;  préfenté  au  Roi  le 
S mai  1783. 

Les  dangers  que  préfentent  à là  navigation  les 
P^es.°es  ponts  fur  les  grandes  rivières,  font  des 
motifs  alfez  intèreflans  , pour  avoir  de  tout  temps 
engagé  les  conftruâeurs  à chercher  les  moyens  de 
aire  les  plus  grandes  arches  poffibles  ; mais  ils  n’ont 
pu  les  ouvrir  qu’en  raifon  de  la  ténacité  des  ma- 
tériaux ; car  filon  avoit  la  facilité  de  fe  fervir  de 
granité  ou  de  porphyre,  au  lieu  de  pierre  ordinaire  , 
pour  établir  des  ponts , on  pourroit  doubler  aifément 
1 ouverture  des  plus  grandes  arches  connues  : à dé- 
faut de  ce  moyen  , on  a propofé  en  différens  temps 
celui  d employer  le  fer,  comme  de  toutes  les  ma- 
tières de  conftruâion  la  plus  tenace  & la  moins 
ceftruâible;  & quoique  l’hiftoire  ancienne  ne  nous 
?tt  rien  tranfinis  à ce  fujet , il  eft  probable  que  cette 
idee  h a point  échappé  aux  architeâes  de  l’anti- 
quité. 

Dans  ce  fiècle , le  doâeur  Defaguillier  Favoit 
conçu  pour  la  Tamife  ; le  fieur  Garin , en  1710, 
fut  fur  le  point  d’en  exécuter  un  à Lyon;  depuis  , un 
autre  a été  propofé  pour  le  pont  de  Saint- Vincent 
fur  la  Saône  ; en  1755  > les  fieurs  Goiffon  & de 
Montpetit  s’en  occupèrent  pour  le  fleuve  du  Rhône. 

, De  tous  les  projets  cependant  qui  ont  para,  aucun 
n a été  exécuté  en  France  , foit  parce  que  les  cou- 
noxiiances  fur  cette  matière  n’étoient  point  auffi 
étendues  qu’elles  le  font  aujourd’hui , foit  efprit  de 
prévention  ou  de  parti  qui  s’élève  toujours  contre 
les  nouveautés , foit  enfin  défaut  de  combinaifon 
dans  la  compofition.  A ce  dernier  cas  , il  eft  mal- 
heureux qu’on  n’y  ait  pas  pris  affez  d’intérêt  pour 
en  conferver  des  modèles  ou  des  deffins  qui  auroient 
dans  la  fuite  fervi  de  moyens  de  comparaifon  pour 
en  perfectionner  le  mécanifme. 

En  1777  & 1778  , deux  projets  de  ce  genre  ont 
paru , chacun  d’un  fyftême  différent , par  les  fieurs 
Gahppe  & de  Montpetit.  M.  de  Morveau  ,>  de  l’aca- 
démie de  Dijon  , en  a fait  une  critique  judicieufe  à 
laquelle  ce  dernier  auteur  a répondu.  La  critique  & 
la  réponfe  méritent  d’être  lues  dans  le  journal  de 
littérature  & des  beaux-arts,  1779,  nos  28  & 32 
Le  projet  qui  eft  renouvellé  aujourd’hui , eft  une 
fuite  de  celui  projeté  pour  le  Rhône  en  1755  i tu- 
teur , depuis  ce  temps , s’eft  occupé  à en  perfec- 
tionner le  mécanifme  ; & en  combinant  toutes  les 
idées  conçues  & digérées  par  des  expériences , il 
s eft  convaincu  que  le  plus  fur  moyen  de  fuccès  dans 
la  compofition  d un  tel  édifice,  étoit  de  faire  porter 
toutes  les  principales  pièces  de  force  à angle  droit, 
par  preftion  & non  par  extenfion  ( quoiqu’il  foit  re- 
connu que  le  fer  tire  beaucoup  plus  qu’il  ne  porte  ) ; 
de-là  la  neceffite  de  foumettre  la  longueur  du  pont 
à un  arc  quelconque  , afin  d’anéantir  les  ofcillations 
par  la  preftion  ^ & déterminer  toute  la  portée  fur 
les  culées , qui  à cet  égard  n’auront  pas  plus  de  ré- 
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fiftance  a oppofer  , pour  ne  pas  dire  beaucoup 
moins , que  pour  une  grande  arche  en  pierre  dure 
qui  auroit  les  mêmes  dimenfions  ; ce  qu’il  eft  aifé 
de  prouver.  1 

L’auteur  a exécuté  un  modèle  de  fer  en  1770  - 
dont  le  développement  eft  détaillé  dans  un  mémoire 
lu  a 1 academie  royale  des  fciences , contenant  le 
calcul  des  forces  tant  vives  que  mortes,  de  tout  cet 
édifice.  Ce  modèle  fut  enfuite  expofé  pendant  quatre 
mois  dans  la  falle  d’affemblée,  afin  de  recueillir  les 
avis  des  favans  académiciens , fur  les  moyens  d’une 
p us  grande  perfeétion.  Il  fut  enfuite  placé  pendant 
1 hiver  au  concours  des  fciences  & des  arts  chez 
M.  de  la  Blancherie  , pour  y être  critiqué  , non-feu- 
lement par  les  connoiffeurs  & artiftes  nationaux 
mais  encore  parles  favans  étrangers  qui  fe  réunit 
fentàces  affemblées.  - 

Toutes  les  différentes  diftertations  qui  fe  font 
faites  a ce  fujet  , même  les  critiques  anonymes 
auxquelles  1 auteur  a répondu  , ont  fervi  à éclaircir 
la  matière  & à en  perfeâionser  le  fyftême. 

Le  réfumé  de  tout  cela  a été  de  produire  un  mé- 
canifme plus  fimple  , plus  léger,  moins  coûteux  & 
tout  auffi  foiide.  L auteur  en  a fait  le  développement 
mémoire  en  forme  de  fupplément , adreffé 
a MM.  les  commiflaires  qui  avaient  été  nommés  en 
1779  Pour  faire  le  rapport.  Ces  Meilleurs  , en  con- 
venant de  la  poffibilité  de  la  conftruâion  d’un  pont 
de  fer  , ne  peuvent  affeoir  leur  jugement  fur  des 
expériences  qu’ils  n’ont  pas  faites  ; celles  rapportées 
par  1 auteur,  ne  font  que  conjeâurales  pour  eux- 
il  faudrait  les  répéter  & en  faire  de  nouvelles  & 
cela  ne  fe  peut  faire  fans  frais;  il  n’y  a que  le  gou- 
vernement qui  puifle  en  donner  l’ordre  & les 
moyens,  ou  fon  approbation  à une  compagnie  qui 
en  voudrait  faire  les  avances,  en  fe  propofant  la 
conftruâion  d un  pont  de  fer.  Alors  l’auteur  indi- 
queroit  les  opérations  à faire  pour  s’affurer  d’une 
lolidne  démontrée  par  les  faits. 

Le  rapport  a été  conféquemment  en  fufpens  & 

1 auteur  a retiré  des  mains  de  MM.  les  commiffaires 
fes  mémoires  & deffins,  pour  y Cire  les  additions 
& changerons  relatifs  à fes  nouvelles  idées  • il  en 
fera  part  à ceux  qui  voudront  s’intéreffer  à la  conf- 
truâion  de  cet  édifice  métallique  , ainfi  que  des 
moyens  de  le  préferver  de  la  rouille  : principale 
objedion  qui  a été  faite  fur  ce  projet.  Le  procédé 
que  1 auteur  fe  propofé  d’employer,  n’a  noinr  Eti. 
développé  à l’académie  des  fciences;  mais  indépen- 
damment de  ces  moyens,  toute  objeftion  doit  être 
levee  par  la  nouvelle  & précieufe  découverte  d’un 
venus  métallique  inaltérable,  qui  pénètre  le  fer 
jufques  dans  le  cœur,  & le  garantit  de  la  rouille 
pour  toujours. 

Avantage  de  ce  pont  fur  les  autres , tant  pour  la  conC- 
truEhon  que  pour  la  commodité  & V économie. 

1 .11  ne  fera  aucun  obftacle , ni  au  cours  de  la  ri- 
vière, ni  à la  navigation;  au  contraire,  il  la  favo- 
nfera , parce  qu’en  fupprimant  le  maffif  des  piles 


-640  v FER 

nèceffaires  à un  pont  de  pierre  , qui  rétrécirent 
le  lit  de  la  rivière  en  le  divifant , on  a la  facilité 
de  le  refferrer  par  les  culées  , pour  en  rendre  la 
profondeur  plus  égale  & le  courant  de  l’eau  moins 
tortueux , fans  former  aucun  de  ces  ecueils  dange- 
reux qui  environnent  ordinairement  les  piles  des 

^ 20.  En  ménageant  un  petit  quai  le  long  des  faces 
des  culées,  les  chevaux  attelés  à la  remonte  des 
bateaux,  pourront  pafifer  fous  le  pont,  de  maniéré 
que  le  tirage  ne  fera  point  interrompu  par  une 
manœuvre  qui  caufe  ordinairement  beaucoup  de 
retard  & d’embarras , fur-tout  quand  il  faut  inter- 
rompre des  files  de  voitures  qui  montent  & descen- 
dent un  pont. 

30.  Le  temps  des  glaces  & des  inondations  ne 
caufera  aucun  dommage  & même  dans  le  cas 
ou  un  débordement  extraordinaire  parviendrait  a 
groflir  la  rivière  jufqu’au  point  de  toucher  aux  reins 
des  grandes  arches  , ce  pont  ne  rifqueroit  rien.,  en 
ce  qu’étant  tout  à jour  & n’ayant  point  de  piles , 
il  oppoferoit  moins  de  réfiftance  à l’impétuofité  de 

L e^°".  L’ordonnance  de  ce  pont  eft  diftribué  de  fa- 
çon qu’on  peut  parcourir  fon  intérieur  par  des  ga- 
leries de  fix  pieds  de  hauteur  fur  trois  & quatre 
de  largeur  ; cette  commodité  donne  la  facilité  de 
vifiter  cet  édifice  dans  toutes  fes  parties,  & d’y 
faire  toutes  les  réparations  nèceffaires  ; car  il^  eft 
compofé  de  manière  que  chaque  pièce  peut  être 
enlevée , changée  & replacée  à volonté  fans  que 
l’enfemble  en  fouffre.  Ces  galeries  peuvent  même 
fervir  de  paffage  couvert  pour  les  gens  de  pied  dans 
les  temps  de  foule  & d’embarras. 

5°.  Ce  pont,  dans  fa  conftru&ion  , a un  agré- 
ment que  n’ont  pas  tous  les  autres  , en  ce  que 
toute  fa  mécanique  fe  montant  à vis  & à clavet- 
tes , elle  peut  être  fabriquée  en  différens  lieux 
éloignés  , amenée  par  partie  a fa  deftination , mon- 
tée enfuite  par  ceintres  qui  feront  placés  fuccefti- 
vement  tout  d’une  pièce , de  maniéré  que  les  culees 
une  fois  faites,  la  riviere  eft  libre  , & les  travaux, 
après  les  premiers  arcs  ou  arrêtes  pofes , fe  conti- 
nueront pour  ainfi  dire  en  l’air  , fans  aucun  appui 
qui  gêne  le  cours  de  la  rivière  , ni  qui  interrompe 
la  navigation , enforte  que  1 entrepreneur  pourroit 
s’engager  à n’arrêter  le  paffage  des  grands  bateaux 
que  pendant  quelques  jours. 

6°.  De  plus , cet  édifice  peut  être  augmenté  & 
diminué  à volonté  de  vingt  pieds  de  largeur  ; il 
peut  être  porté  à trente  , quarante  & au-delà  , fans 
le  dècompofer  ni  en  interrompre  la  liberté  , ni  celle 
du  cours  de  la  rivière.  Pour  le  rétrécir , il  n’y  a 
qu’à  déviffer  les  arêtes  extérieures , & rapprocher 
les  baluftrades  ; & pour  l’élargir , il  n’y  a qu’à  ajou- 
ter une  ou  plufieurs  galeries  ; de  même  s’il  étoit 
néceffaire  de  le  tranfporter  ailleurs , il  feroit  très- 
facile  de  le  démonter  par  parties  ; & en  en  forgeant 
de  nouvelles  , il  pourroit  être  alongé  par  la  conti- 
nuation de  fon  arc  fans  en  etre  endommage. 
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70.  A tous  ces  avantages , ce  pont  réunit  encore 
celui  de  coûter  moins  qu’un  autre.  Sur  les  propor- 
tions du  deffin  donné  pour  quatre  cents  pieds  de 
longueur  fur  quarante  de  largeur  , le  fquelette  de 
l’enfemble , avec  tous  les  ornemens  & acceffoires 
en  fer , peut  pefer  environ  dix-fept  à dix-huit  cents 
milliers  au  plus  fort  ; on  fait  ce  que  peut  coûter 
le  cent  pefant  de  gros  fer  forgé  rendu  fur  les  lieux , 
& tel  prix  qu’on  y mette  félon  la  proportion  de 
fon  poids  & de  fa  façon  , la  fomme  qui  en  rèful- 
tera  fera  toujours  bien  inférieure  à celle  que  coû- 
teroit  un  pont  de  pierre  qui  auroit  les  mêmes  di- 
menfions.  M.  de  la  Place  a trouvé  le  fecret  d’aug- 
menter la  ténacité  de  la  fonte  & d améliorer  le 
fer  fans  en  augmenter  le  prix  que  de  très-peu  de 
chofe.  Cette  découverte  vient  encore  à l’appui  du 
projet  de  pont  dont  eft  ici  queftion , & on  peut  de 
beaucoup  diminuer  la  dépenfe  par  le  fuccès  des 
expériences , d’où  il  s’enfuivroit  une  diminution 
de  plus  d’un  quart  du  prix. 

Quand  même , par  les  acceffoires  & ornemens 
qu’on  jugeroit  convenable  d’y  ajouter , la  depenfe 
approcheroit  de  celle  d’un  pont  de  pierre , celui- 
ci  , qui  n’en  a aucuns  des  inconveniens , mérité- 
roit , par  fa  fingularitè  & les  avantages  qui  en  ré- 
fultent , d’avoir  la  préférence  toutes  les  fois  qu’il 
fera  queftion  de  joindre  l’utile  , l’agréable , le  com- 
mode , le  folide  & le  merveilleux. 

Malgré  tous  ces  avantages  , & quelque  fedui- 
fante  que  foit  l’idée  d’un  pont  d une  feule  arche  , 
jetée  avec  autant  de  hardieffe  que  de  majefte  fur 
une  grande  rivière , & maigre  tout  le  merveilleux 
d’un  tel  édifice , qui  contribueroit  a la  gloire  d un 
état , & à la  magnificence  d’une  ville  ; il  eft  des 
cireonftances  où  la  dépenfe , quoique  de  beaucoup 
inférieure  à celle  d’un  pont  de  pierre , pourroit 
être  encore  trop  forte , relativement  aux  fonds  def- 
tinés  à cet  ufage  ; car  pour  accomplir  l’enfemble  de 
cette  conftruêtion , félon  le  defiin  donne , il  faut 
qu’il  foit  accompagné  des  accefloires  & ornemens 
qui  contribuent  à fa  commodité  & à fa  beauté  ; 
î’apperçu  de  cette  dépenfe  pourroit  être  un  obftacle 
à l’exécution  d’un  pareil  projet. 

Il  eft  des  cas  cependant  où  un  pont  eft  ablolu- 
ment  nècefiaire  , & où  , faute  de  moyens , on  eft 
réduit  à une  fimple  conftruftion  en  bois , dont  les 
inconveniens  font  encore  plus  confequens  que  ceux 
d’un  pont  de  pierre  , puifqu  il  faut  egalement  divi- 
fer  la  rivière  par  des  palées  qui  forment  autant 
d’écueiis  , & qui , étant  continuellement  expofées  à 
l’aftion  de  l’air  & de  l’eau , ne  peuvent  être  de  lon- 
gue durée  ni  réparées  qu  à grands  frais. 

Pouf  lever  ces  difficultés  & ne  faire  qu  une  dw- 
penfe  proportionnée  aux  moyens , & néanmoins  fe 
préparer  la  jouiffance  du  pont  de  fer  dont  eft  quel- 
tion  , il  n’y  a qu’à  conftruire  Amplement  partie  du 
fquelette  mécanique  qui  conftitue  la  force  Jk  la 
foliditè  de  cet  édifice  , enfuite  faire  les  acceffoires 
en  bois  , en  attendant  qu’on  foit  en  état  de  les 
changer  en  fer  ; par  ce  moyen  ou  pourra , par 
* 0 fuccefiion 
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fucceflion  de  temps , achever  l’entière  conftru&ion 
de  ce  pont,  en  employant  pour  cet  objet  la  dé- 
penfe  qu’sxigeroient  les  grandes  réparations  d’un 
pont  de  bois. 

Il  n’y  a donc  , pour  cet  effet , qu’à  entreprendre 
feulement  un  nombre  d’arêtes  ou  arcs  -fommiers 
avec  leurs  galeries  , le  tout  en  fer  , félon  les  pro- 
portions données , fur  lefquelles  on  établira  des 
madriers  avec  des  baluftrades  de  bois , ou  gardes- 
fous  en  barres  de  fer  , Sec.  de  cette  manière  la 
dépente  ne  fera  pas  la  moitié  de  celle  que  coûte- 
rait 1 entier  érablilfement  de  cet  édifice  métallique  , 
peut-être  même  feroit-elle  inférieure  à la  dépenfe 
totale  qu'exigerait  celui  en  bois  : on  en  peut  juger 
par  l'examen  de  l’expofé  ci-après. 

Suppofé  que  l’on  ait  à conftruire  un  pont  de 
trois  cents  pieds  de  longueur , auquel  il  feroit  con- 
venable de  faire  des  trotoirs  : la  largeur  feroit  au 
moins  de  quarante  pieds  : fi  les  fonds  defiinés  à 
cette  entreprife  ne  fuffifoient  pas  pour  cette  conf- 
truftion  en  total , on  pourrait , pour  le  moment , 
en  fupprimer  les  trotoirs  , & réduire  la  largeur  à 
vingt-huit  pieds  ; alors  la  dépenfe  peut  être  eftimée 
félon  l’état  qui  fuit  : 

” Etat  de  la  pefanteur  du  fquelette  mécanique 
” d’un  pont  de  fer  de  trois  cents  pieds  de  longueur 
*’  lur  vingt-huit  de  largeur , prife  fur  un  arc  de  vingt- 
” huit  degrés  d’ouverture,  fans  y comprendre  le 
v ceuchis  ni  les  trotoirs  & les  baluflrades  qui  peu- 
w vent  être  faits  en  bois. 

” Les  arcs  qui  ferment  les  arêtes  ou  fommiers  , 

» font  compofés  de  lames  de  fer  d’un  pied  de  hau- 
” teur  fur  huit  lignes  d’épaiffeur , ce  qui  donne 
» huit  pouces  carrés  de  groffeur  , qui  font  pour 
” la  longueur  de  trois  cents  pieds,  deux  cents  pieds 
” carrés  ; il  y en  a deux  en  haut  de  l’arc  & deux 
” en  bas  , valant  huit  cents  pieds  , à 47  livres  - le 
” Pied  carré , en  raifon  de  570  livres  le  pied  cube 

M ont  le  poids  de 38000  liv.  pef. 

” Les  montans  ou  moifes  qui 
» affembîent  les  bandes  , fans  les 
” pattes,  ont  cinq  pouces  de  lar- 
v geur  , un  pouce  d’épaiffeur  , 

» quatre  pieds  de  longueur , ce 
” qui  fait  deux  cents  quarante 
” pouces  ou  un  pied  deux  tiers 
” carré  : les  pattes  deux  pieds  fix 
” pouces  de  longueur  à chaque 
* bout , & huit  lignes  d’épaiffeur 
v fur  un  pied  de  largeur  ; ce  qui 
” fait  en  tout  environ  trois  pieds 
» carrés,  à 47  livres -i-,  vaut  142 
« livres  j pefant;en  les  plaçant 
3?  de  cinq  pieds  en  cinq  pieds  , il 
y>  en  faut  foixante  & un  , qui  don- 
r>  neront  enfemble  de  pefanteur 
3>  la  maffe  de  ......  . 8693 

» A quoi  il  faut  ajouter  fix  liv. 

» feulement  pour  la  valeur  des 

?>  écrous,&  des  têtes  des  boulons. 

Ans  i>  Métiers.  Tome  II.  Partie  II, 
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1 » parce  que  le  poids  des  boulons 
31  efl  compris  dans  le  plein  des 
i>  lames  & des  pattes  , il  en  faut 
33  quatre  par  moife , ce  qui  donne 
33  deux  cents  quarante  - quatre , 

33  multipliés  par  fix,  valent  . ’ 1464  liv.  pef 

J3  Ces  trois  articles  ci  - deflus  , 

« qui  compofent  une  arête  ou 

3>  fommier  , font  le  poids  total 

” ^e‘  * * 48157  liv.  pef 

33  Dans  la  largeur  de  vingt-huit  pieds,  en  pla- 
33  çant  les  arêtes  de  trois  pieds  quatre  pouces  huit 
33  lignes  de  diflance  , on  aura  vingt-fept  pieds  un 
33  pouce,  quatre  lignes  , qui  avec  douze  pouces 
33  pour  1 épat/Teur  des  lames,  donnent  vingt- huit 
» pieds  un  pouce  quatre  lignes.  Le  tout  formera 
>3  huit  efpaces  ou  galeries  renfermées  par  neuf 
» aretes-,  qui  enfemble  feront  par  conféquent  1“ 

» Poids  de Hv. 

33  Pour  affembler  parallèlement  ces  arêtes  fur 
» leur  champ  , il  faut  des  traverfes  de  trois  pieds 
»>  fix  pouces  de  longueur , y compris  le  recouvre- 
» ment , à quoi  on  peut  ajouter  un  pied  pour  les 
’3  deux  pattes  , ce  qui  feroit  quatre  pieds  fix  pouces , 

33  un  pouce  d’épaifleur  fur  deux  i de  hauteur  de 
33  champ , en  tout  deux  pouces  \ de  grofleur  ; ce 
33  qui  vaut  enfemble  un  pied  carré  moins  qUe 
33  l’on  peut  évaluer  à environ  43  livres  ; il  en  faut 
33  dans  toute  la  longueur  quatre  par  moife  ; mais 
>3  comme  celles  de  deflus  doivent  être  plus  fortes 
33  que  celles  de  deflous  , on  réduit  celles-ci  à deux 
3)  pouces  de  hauteur  fur  champ , au  lieu  de  deux 
’3  & 7,  qui  efl  un  5 de  moins  , ferait  par  confé- 
33  quent  environ  35  livres.  Ainfi,  il  y a foixante  & 

>3  une  moifes  , accompagnées  de  deux  traverfes 
33  par  le  haut , au  nombre  de  cent  vingt  - deux  , 

33  à 43  livres  chacune,  donneront  'i 
33  en  pefanteur  . . 5246  livres.  / 

33  Les  cent  vingt-  ( 

33  deux  de  deflous  / 95*0  livres.’ 

33  à 3 5 livres  cha-  V 

33  cime  ....  4270  j 

33  Elles  font  diflribuées  en  huit  galeries  , qui  don- 
33  tient  par  conféquent  la  maffe  de  76128  livres. 

>3  qui  avec  celle  de 433413 

33  fait  le  total  de  ......  50954^  livres. 

’>  Les  diagonales  ou  centre-buttes  de  huit  pieds 
33  & i de  longueur  de  tige , fur  deux  pouces  & ^ 

33  de  hauteur  de  champ,  & un  pouce  d’épaifleur, 

33  les  pattes  deux  pieds  chacune  , évaluées , tant 
33  pour  la  largeur  que  pour  l’épaiffeur  , aufii  à deux 
33  pouces  ^ l’une  dans  l’autre  ; ce  qui  donne  en 
33  toute  la  longueur  douze  pieds  fix  pouces , mul- 
>3  tipliés  par  deux  pouces  | , font  trois  cents  foi- 
33  xante-quinze  pouces , qui  compofent  deux  pieds 
33  carrés,  plus  ||  à 47  liv.  v donnent  11S  livres 
33  fait  environ  120  livres.  lien  faut  dans  toute  la 
})  longueur , foixante  & un  , qui  font  7320  livres  , 
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» diftribuèes  en  huit  galeries , produiront  la  maffe 
„ dé 58560  livres. 

Total  ........  568101  livres. 


Ainfi  tout  le  poids  de  cette  conftruâion  n excé- 
dera pas  üx  cents  milliers  au  plus  fort  ; car  ici  le 
pied  cube  de  fer  eft  pris  fur  570  livres  pefant , au 
lieu  qu’il  n’eft  ordinairement  que  de  558  à 560  liv. , 
ce  qui  fait  une  différence  d’environ  onze  livres  par 
pied  ; conféquemment  quand  on  évalueroit  le  gros 
fer  forgé  à cent  écus  le  millier  tout  pofè , celui  des 
vis  & écrous  à 750  livres,  ou  le  tout  lun  dans 
l’autre  jufqu’à  500  livres  le  millier,  cela  71e  feroit 
pas  la  foraine  de  yooooo  livres  , pour  cette  première 
çonftruftion  , fur  laquelle  il  n’y  aura  qu  à coucher 
des  madriers  , & placer  à leur  about  des  gardes- 
fous  en  fer  , de  bandes  courantes  aufti  Amplement 
que  l’on  voudra.  On  peut  ajouter  à cette  dépenfe 
environ  2.500  livres  pour  le  moyen  affuré  de  pré- 
ferver  le  fer  de  la  rouille. 

Quand  il  fera  queftion  d’ajouter  une  nouvelle 
galerie  pour  élargir  le  pont , il  eft  aifé  de  concevoir 
que  pour  cet  effet  il  n’y  aura  qu’à  échafauder  à la 
volée  le  long  de  la  partie  extérieure  que  l’on  veut 
augmenter,  obfervant  de  donner  la  largeur  nécef- 
faire pour  l’aifance  du  travail  & de  l’affemblage  de 
toutes  les  pièces  d’une  nouvelle  arête  parallèlement 
aux  autres  , fans  interrompre  le  paffage  du  pont  ni 
le  cours  de  la  navigation. 

Les  connoiffances  acquifes  par  cette  première 
conftruftion  donneront  la  facilité  dans  la  fuite  de 
fabriquer  & pofer  toutes  les  parties  à meilleur  comp- 
te , & il  eft  probable  que  l’établiflement  d’une  nou- 
velle galerie  à ajouter,  ne  coûteroit  pas  30000  li- 
vres , fomme  qui  ne  fuffiroit  pas  à la  première  groffe 
réparation  des  palées  d’un  pont  de  bois,  réparation 
qu’il  faudra  recommencer  au  bout  d’un  certain 
nombre  d’années. 

Il  fera  donc  plus  avantageux  de  commencer  par 
la  conftruction  d’une  partie  du  pont  de  fer , tant 
pour  l’économie  néceffaire  du  moment , que  pour 
les  dèpenfes  à venir  ; car  dans  les  grandes  répara- 
tions d’un  pont , foit  en  bois  , foit  en  pierre , on 
eft  fouvent  contraint  d’en  interrompre  le  paffage x 
quelquefois  même  pendant  plufteurs  mois , & de 
faciliter  par  une  autre  voie  la  traver fée  de  la  ri- 
vière , ce  qui  occafionne  toujours  des  dèpenfes 
étrangères  à l’objet  principal  , au  lieu  qu’en  les 
employant  comme  il  eft  dit  ci-deffus , elles  amène- 
ront petit  à petit  la  jouiffance  entière  de  tout  l’é- 
difice métallique , dont  l’établiffement  aura  été 
commencé. 

Ainfi  le  public  inftruit  & impartial  trouvera  que 
commodité  , folidkè  , économie  & merveilleux  fe 
réunifient  dans  ce  Profpeéhis. 

Apperçu  des  expériences  à faire  en  grand  pour  prouver 
la  foüdité  d'un  pont  de  fer. 

i°.  Il  faut  faire  forger  aux  forges  les  plus  à proxi- 
mité une  lame  de  fer  de  fept  pieds  de  longueur , 
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huit  lignes  d’èpaiffeur  & huit  pouces  de  hauteur , 
ayant  quatre  trous  pour  paffer  des  boulons  ; 

Plus , une  pareille  pièce  de  même  dimenfion , mais 
fans  trou  ; 

Une  troifième  pareille  pièce  de  la  fonte  du  fieur 
de  la  Place  , qui  aura  un  pouce  d’épaiffeur  au  lieu 
de  huit  lignes  : 

a°.  Toutes  ces  pièces  feront  éprouvées  par  pref- 
fion  , par  fecoufte  & par  choc  , eu  fus  de  la  charge 
totale  qu’elles  ont  à fupporter  d ans  le  fyftême  du 
pont , & des  différens  rifques  où  elles  feront  ex- 
pofées  : 

30.  En  conféquence  il  fera  conftruit  une  machi- 
ne , fur  laquelle  on  pourra  éprouver  toutes  fortes 
de  pièces  de  fer  5 il  y fera  joint  une  table  qui  don- 
nera les  degrés  de  force  d’une  barre  quelconque  , fé- 
lon fon  échantillon  , ce  qui , jufqu’à  préfent , n a 
pas  été  connu  : 

40.  Cette  machine  donnera  la  valeur  de  la  chute 
d’un  corps  folide  , de  manière  qu’on  pourra  appré- 
cier la  pereufiion  & les  chocs  des  roues  de  voiture 
en  raifon  de  leur  charge  : 

50.  Il  fera  néceffaire  de  conftruire  une  machine 
pour  éprouver  les  pièces  qui  doivent  agir  par  ex- 
tenfion  : 

6°.  On  difpofera  des  lames  de  fer  ceintrees  fur 
champ  , qui  feront  foumifes  à un  pyromètre  qui  fera 
connoître  l’augmentation  de  la  preffion  du  fer  fur 
les  culées , dans  le  moment  de  fon  extenfion , félon 
fon  degré  de  courbure  : 

70.  Tous  ces  moyens  propofés  font  néceffaires 
pour  avoir  des  expériences  concluantes  a la  folidite 
d’un  pont  de  fer;  elles  peuvent  d’ailleurs  répandre 
de  grandes  lumières  fur  les  Arts  & Métiers , & 
être  d’un  grand  fecours  aux  conftruâeurs , clans 
l’archite&ure  civile  , militaire  & navale  , & il  s en- 
fuivra  de  toutes  ces  connoiffances,  qu  on  pourra, 
fur  les  principes  du  fyfteme  du  pont , établir  folide- 
tnent  & fans  de  grands  frais  , des  voûtes , des  dô- 
mes , des  plafonds  de  trois  & quatre  cents  pi-ds  de 
diamètre  , ce  qui  feroit  avantageux  poui  les  temples 
& les  édifices  publics  où  il  faut  raffembler  beau- 
coup de  monde  : , 

8°.  Si , après  les  expériences  , on  ne  juge  pas  a 
propos  de  fe  fervir  pour  un  pont  de  fer  , des  ma- 
tières qui  auront  été  éprouvées  , elles  nen  feront 
pas  moins  très-utiles  à d’autres  ufages,&  leur  va- 
leur intrinfeque  en  fera  augmentée  •' 

9°.  Pour  ce  qui  eft  des  machines , elles  fourniront 
des  moyens  d’expériences  , toujours  néceffaires  en 
beaucoup  de  cas  , comme  pour  épiouver  les  eüïeux 
des  roues  de  voitures , les  flèches  & arcs  de  car- 
relles , les  bras  de  leviers  deftinés  à lupporter  des 
maftifs  de  maçonnerie,  de  charpente  , &c. 

Elles  feront  par  conféquent  un  etablmement 
très-intêreffant  dans  un  Etat  police. 

J)e  l'art  d'adoucir  le  fer  fondu. 

M.  de  Reaumur , & après  lui  M.  Duhamel  du 
Monceau , tous  deux  de  1 academie  royale  des  fciviv 
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ces  de  Paris , célèbres  par  leurs  favantes  5 C utiles 
recherches  dans  plus  d’un  genre , ont  publié  d’ex- 
cellens  mémoires  & fort  détaillés  fur  l 'art  d'adoucir 
le  fer  fondu.  Nous  ne  devons  pas  fans  doute  omet- 
tre leurs  découvertes  fi  effentiellement  liées  aux 
arts  du  fer  dont  il  eft  ici  queftion  , en  faifant  hom- 
mage à ces  illuftres  académiciens  de  leurs  travaux 
& des  fervices  importans  qu’ils  ont  rendus  à la  fo- 
ciété.  C’eft  d’ailleurs  entrer  dans  leurs  vues  de  pa- 
triotifme  & de  bienfaifance , que  de  multiplier  & 
détendre  la  connoiiïance  des  moyens  qu’ils  ont 
donnés  de  foulager  nosbefoins  & d’augmenter  nos 
jouitTances.  Ceci  eft  tiré  du  recueil  des  arts  de 
Neufchâtel , d’après  les  arts  publiés  par  l’académie 
des  fciences. 

Il  y a long-temps  qu’on  jette  en  moule  des  ou- 
vrages de  fer  fondu  ; mais  par  un  travail  immenfe, 
M.  de  Reaumur  efl  parvenu  à rendre  cette  fonte 
moins  aigre  & allez  approchante  de  la  malléabilité 
du  fer  forgé , enforte  qu’il  l’a  rendue  traitable  au 
foret , à la  lime , & même  un  peu  au  marteau. 

1°.  Des  différentes  efpèces  de  fonte  de  fer , ou  de  fer 

fondu,  & à quoi  il  a tenu  qu'on  n'ait  fait  jufques 

ici  quantité  d'ouvrages  de  fer  fondu , qu’on  fait  de 

fer  forgé. 

Le  caraétere  le  plus  fenfible , qui  diftingue  les 
métaux  des  minéraux  & des  pierres,  c’eft  de  fe 
laiffer  étendre  fous  le  marteau , d’être  malléables. 
Mais  dès  que  le  fer  a acquis  cette  propriété,  dès  qu’il 
a pris , pour  ainfi  dire , le  principal  caraftère  mé- 
tallique , il  diffère  des  autres  métaux , en  ce  qu’il 
n efl  pas  fulible  par  la  force  du  feu  de  nos  four- 
neaux. Tout  fer  forgé , tout  fer  en  barres  , peut 
au  plus  être  réduit  en  une  forte  de  pâte  affez  molle 
pour  tomber  par  gouttes  : & c’eft  ce  que  l’on  nomme 
du  fer  chauffé fondant  ; mais  il  ne  peut  plus  être  rendu 
liquide , comme  le  peuvent  être  l’or  & l’argent , le 
cuivre  , 1 etain  & le  plomb.  On  parvient  pourtant 
a le  mettre  en  fufion;  mais  c’eft  en  lui  donnant  des 
fondans  qui  le  ramènent  en  quelque  forte  à fon  pre- 
mier état , à celui  eu  il  étoit  immédiatement  après 
avoir  été  tiré  de  la  mine  : ainfi  refondu  , il  perd  fa 
malléabilité  & fa  foupleffe;  il  redevient  auffi  dur 
& auffi  caftant  qu’il  l’étoit  avant  d’avoir  été  affiné  : la 
plupart  meme  des  fondans  le  rendent  très-fpongieux. 

Pour  faire  des  ouvrages  de  fer  forgé  en  barres  , 
on  efl  donc  contraint  de  travailler  le  métal  au  mar- 
teau , a la  lime , au  cifeau  , au  burin , ou  avec  d’au- 
tres outils  femblables  ; & fi  l’on  en  excepte  le  travail 
au  marteau  , c’eft  prefque  toujours  à froid  qu’on  le 
façonne  avec  ces  outils.  Or , comme  alors  il  eft 
bien  plus  dur  que  lorfqu’il  eft  chaud  , on  n’en  peut 
faire  des  pièces  qui  aient  des  ornemens  recherchés 
& finis  y qu  avec  un  temps  confidérable.  I!  y a telle 
clé  qui  a occupé  pendant  plufieurs  mois  un  ouvrier 
habile. 

Quand  les  pièces  font  groffies  , la  difficulté  aug- 
mente encore  par  une  autre  confldération  : on  com- 
mence par  forger  une  mafle  de  fer , compofée  de 
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plufieurs  barres,  d’où  l’on  puifte  , comme  d’un 
bloc  de  marbre  , tirer  la  figure  dont  on  a le  deffm 
ou  le  modèle.  Cette  maffe  faite  de  diverfes  barret 
fondées  les  unes  contre  les  autres,  n’eft  pas  toujours 
dune  tiflure , d’une  folidité  auffi  uniforme  que  le 
bloc  de  marbre  auquel  nous  venons  de  la  comparer; 
fouvent  il  refte  dans  l’intérieur,  des  fentes  , des  cre- 
vaftes  , des  endroits  mal  réunis  ; & quelquefois  on 
ne  parvient  à découvrir  ces  endroits  défeâueux  , 
qu’après  avoir  emporté  bien  du  métal  avec  le  cifeau  : 
il  n’eft  que  trop  ordinaire  que  de  pareils  défauts 
rendent  inutile  un  long  travail. 

On  eft  obligé  d’abandonner  la  pièce  pour  en  for- 
ger une  nouvelle  avec  le  même  rifque  ; c’eft  ce  que 
les  ouvriers  appellent  faire  un  pâté;  & il  leur  arrive 
quelquefois  de  faire  deux  ou  trois  de  ces  mauvais 
pâtés  avant  de  parvenir  à une  maife  de  fer  qui 
mérite  d’être  employée.  Mais  le  prix  de  ces  fortes 
d ouvrages  peut  encore  mieux  mettre  au  fait  du 
temps  qu’ils  demandent.  Les  curieux  de  fer  bien 
travaillé  connoiflent  à Paris  le  marteau , ou  , en 
terme  de  ferrurier , la  boucle  de  la  porte  cochère 
de  l’hôtel  de  la  Ferté  , rue  de  Richelieu.  Il  a coûté 
fept  cents  livres  , dans  une  année  ou  tout  étoit  à 
fa  commune  valeur.  On  paie  quelquefois  plus  cher 
des  gardes  d’épées  bien  cifelèes,  qu’on  nomme  par 
honneur  des  gardes  d’acier , quoiqu’elles  ne  foient 
pour  l’ordinaire  que  de  fimple  fer  : mais  ici  ce  n’eft 
point  la  matière  qui  renchérit  l’ouvrage.  A la  vé- 
rité , ceux  de  fer  de  ce  prix  exceflif  ne  font  pas  com- 
muns; il  feroit  même  dommage  qu’on  les  multipliât 
jufqu’à  un  certain  point;  ce  font  des  chofes  dont  on 
peut  fort  bien  fe  paffer , & qui  confomment  trop 
de  temps , qui  peut  être  mieux  employé.  Mais  il 
feroit  agréable  qu’on  les  pût  faire  à jufte  prix;  & 
il  feroit  avantageux , fur-tout  pour  la  décoration 
des  grands  édifices  & des  maifons  des  particuliers  , 
u’on  pût  faire  à bon  marché  de  beaux  ouvrages 
e ce  métal.  Les  balcons , les  grilles  , les  portes 
grillées , les  rampes  d’efcalier , ne  font  pour  l’or- 
dinaire que  d’un  travail  médiocre  ; on  n’y  met  rien 
de  bien  limé , de  recherché , de  poli  ; ou  fi  l’on  y 
veut  quelque  chofe  de  tel , on  eft  forcé  d’aban- 
donner le  fer  ; on  lui  fubftitue  le  cuivre,  qui,  quoi- 
que plus  cher  , revient  à beaucoup  moins  étant  mis 
en  œuvre.  Ce  qu  il  y a en  fer  dans  ces  grands  ou- 
vrages ne  font  guère  que  des  barres  ou  des  lames 
roulées  ou  contournées,  & au  plus  quelques  orne- 
mens de  tôle  emboutie  , toujours  longs  à finir,  & 
rarement  allez  bien  aftemblés  pour  être  regardés  de 
près.  A peine  peut-on  citer  dans  le  royaume  quel- 
ques grands  morceaux  de  fer  maffif  bien  trav . il- 
lés , tels  que  font  les  fameufes  portes  du  château 
de  Maifon  , près  de  Poifty.  Ce  font  de  magnifiques 
ouvrages  : mais  il  n’y  a guère  que  des  fouverains  , 
ou  que  ceux  qui  gouvernent  leurs  finances , qui 
puiftent  faire  exécuter  quelque  chofe  de  pareil.  On 
afînre  que  ces  portes,  qui  ne  confiftent  qu'en  trois 
battans  , ont  été  autrefois  payées  foixante-neuf 
mille  écus  ; à combien  reviendroient-elles  aujour- 
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d'hui  ! Enfin  on  n’ofe  entreprendre  de  grands  & 
beaux  ouvrages  de  fer  forgé  , à caule  des  forcîmes 
exceflives  qu’ils  coûteraient. 

Le  prix  des  ouvrages  de  cuivre  , & même  de 
ceux  d’or  & d’argent,  eft  confidérablement  dimi- 
nué , par  la  facilité  qu’on  a de  les  jeter  en  moule  , 
& de  les  reparer  quand  ils  en  font  fortis  : fans  cette 
facilité  , nous  n’aurions  point  ces  fuperbes  ftatues  , 
ces  morceaux  de  bronze  recherchés , & une  infi- 
nité d’ouvrages  de  cuivre  plus  communs  , mais 
plus  néceffaires.  A la  vérité  , le  fer  avant  d;être  par- 
venu à l’état  de  fer  forgé  , le  fer  tel  qu’il  a été  tiré 
de  la  mine  , en  un  mot , le  fer  qu’on  appelle  fonte 
de  fer,  fe  coule  en  moule.  Nous  devons  à cette  ma- 
nière de  le  mouler  divers  ouvrages , mais  qui  ne 
font  pas  d’une  grande  beauté  , & qui  n ont  de  va- 
leur que  proportionnellement  à leur  poids,  comme 
des  contre-cœurs  de  cheminées , des  poêles  , des 
pots  & des  marmites , des  tuyaux  de  conduite 
d’eau , des  canons  , &c.  Mais  on  ne  fait  de  cette 
matière  aucune  pièce  de  prix  ; les  ufages  même 
auxquels  on  l’emploie  font  très-bornés  : nous  ofons 
pourtant  nous  promettre  qu’on  fera  à l’avenir,  avec 
cette  même  fonte  de  fer  , des  ouvrages  aufiï  finis 
que  le  peuvent  être  ceux  de  fer  forgé , ou  même 
ceux  d’acier  ; qu’ils  engageront  à fi  peu  de  frais , 
qu’on  ne  craindra  pas  de  les  entreprendre.  Mais 
avant  d’expliquer  les  différens  fecrets  qui  en  don- 
nent les  moyens  , & de  faire  fentir  l’étendue  de 
3’utilité  dont  ces  fecrets  doivent  être  pour  un  grand 
nombre  d’arts  , il  nous  faut  donner  ici  quelques 
notions, des  différentes  fortes  de  fontes  de  fer,  de 
leurs  qualités  , & voir  quelles  font  les  difficultés 
qui  ont  empêché  qu’on  n’en  fît  les  ouvrages  aux- 
quels nous  ne  doutons  nullement  qu’on  les  emploie 
par  la  fuite. 

On  fait  que  la  matière  qui  coule  du  fourneau 
immédiatement  après  que  la  mine  de  fer  a été  fon- 
due , eft  ce  qu’on  appelle  fonte , & eft  un  fer  qui 
n’eft  pas  malléable  ; que  fon  caractère  eft  d’être 
dure  & caftante.  Quand  cette  matière  a été  mou- 
lée en  ouvrage,  elle  porte  ordinairement  le  nom  de 
fer  fondu  ; les  canons  qui  en  font  faits  font  appeliés 
des  canons  de  fer  ou  de  fer  fondu  ; les  tuyaux  de 
conduite  d’eau , des  tuyaux  de  fer  ou  de  fer  fondu  ; 
elle  ne  retient  guèr;e  le  nom  de  fonte  que  quand 
elle  a été  coulée  en  gueufe , ou  fous  quel  qu’autre 
forme  qu’elle  ne  doit  pas  conferver  : nous  ne  l’ap- 
pellerons aufli fonte,  que  jufqu’àce  que  nous  l’ayons 
fait  jeter  en  moule. 

En  général , on  peut  diftinguer  les  fontes , & 
on  les  diftingue  en  deux  claffes  , par  rapport  à la 
couleur  de  leur  caflure  : les  unes  font  des  fontes 
blanches , les  autres  font  des  fontes  grifes.  La  dif- 
férence des  mines  a quelquefois  part  à cette  diffé- 
rence de  couleur  ; fouvent  elle  vient  de  la  manière 
dont  le  fourneau  a été  chauffé  & chargé.  Cette 
différence  de  couleur  & de  grain  vient  fouvent 
aufll  de  la  matière  employée  pour  le  feu  de  la  fon- 
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te  , de  l’efpèce  du  bois  ou  du  charbon , de  l’efpèce 
de  la  houille  ou  du  charbon  de  terre. 

Quand  on  diftingue  les  fontes  blanches  & les 
fontes  grifes  , on  ne  prend  pourtant  que  deux  ter- 
mes moyens  , qui  expriment  leurs  différentes  cou- 
leurs. Parmi  les  grifes  , il  y en  a qui  font  prefque 
noires  , & qu’on  appelle  noires  ; & entre  les  blan- 
ches & les  grifes , il  y en  a d’une  infinité  de  degrés 
de  nuances  , dont  les  uns  tirent  fur  le  gris-noir , & 
les  autres  fur  le  gris-blanc  : enfin , parmi  les  blan- 
ches , on  en  trouve  de  plufieurs  blancs  différens. 
Il  y en  a une  forte  qui  pourrait  faire  claffe  à part  ; 
on  la  nomme  en  Champagne  fonte  traitée  : elle  eft 
blanche  , mais  parfemée  de  taches  grifes  ou  noirâ- 
tres , qui  imitent  en  quelque  façon  celles  des  truites. 

La  caflure  des  fontes  blanches  paraît  d’une  tiflure 
compaâe  ; on  n’y  voit  point  de  grains  , confidérée 
attentivement;  elle  fembleroit  plutôt  faite  de  lames, 
mais  très-preffées  les  unes  contre  les  autres  , & 
qui  ne  laiffent  point  d’intervalles  entre  elles , comme 
en  laiffent  les  lames  de  fer  forgé.  Quelquefois  les 
caffures  de  fontes  blanches  paroiffent  radiées  : on 
y remarque  des  efpèces  de  rayons  qui  fe  dirigent 
à peu  près  vers  le  centre  , quelque  chofe  d’appro- 
chant de  ce  que  l’on  voit  dans  certains  régules  d’an- 
timoine : ce  ne  font  pourtant  pas  des  rayons  fi  bien 
marqués.  On  obfervera  , & l’on  aura  befoin  ail- 
leurs de  fe  rappeller  cette  remarque  , que  le  blanc 
des  fontes  les  plus  blanches  n’eft  pas  de  l’efpèce 
de  celui  des  fers  à lames  , ou  de  celui  de  l’acier 
trempé  fondant.  Ces  derniers  blancs  font  eclatans  , 
& l’autre  eft  un  blanc  mat.  Le  blanc  des  fontes 
comparé  au  blanc  brillant  de  certains  fers  , eft 
comme  celui  de  l’argent  mat , comparé  à celui  de 
l’argent  bruni  : il  y a pourtant  des  fontes  blanches 
qui  ont  des  endroits  brillans  qui  ont  quelques  lames , 
quelques  radiations  affez  éclatantes  ; mais  leur  éclat 
eft  inférieur  à celui  des  lames  de  certains  fers. 

La  caflure  des  fontes  grifes  eft  toujours  plus  fpon- 
gieufe  que  celle  des  fontes  blanches  ; elle  approche 
plus  de  celle  de  l’acier.  Ordinairement  elles  font 
grainées  ; mais  leurs  grainures  nous  offrent  bien  des 
variétés.  Les  grains  des  uns  font  fi  fins , qu’à  peine 
s’apperçoivent-ils;  d’autres  plus  gros  , quoique  très- 
fins  , font  bien  arrondis  , bien  détachés  les  uns  des 
autres  ; il  y en  a d’autres  où  ces  grains  fins  ne  font 
pas  fi  bien  terminés;  dans  d’autres  les  grains  font 
très-gros  , et  entre  celles  qui  ont  cette  forte  de  grai- 
nure  il  ÿ en  a dont  les  grains  font  plus  applatis , 
& d’autres  où  ils  font  plus  relevés.  Quelques-uns, 
ont  un  cordon  qui  forme  le  contour  de  leur  caffure , 
qui  eft  bien  plus  blanc  que  le  refte , & qui  eft  com- 
pofé  de  grains  peu  différens  de  ceux  d un  acier 
trempé  couleur  de  cerife  : on  les  eftime  aulii  pour 
faire  de  l’acier. 

Si  l’on  examine  au  microfcope  les  fontes , tant 
blanches  que  grifes,  les  blanches  y paraîtront  tou- 
jours d’une  tiflure  complète  ; on  y pourra  obferver 
quelques  lames  plates,  parfemées  , mais  beaucoup 
plus  petites  que  celles  de  1 acier  : la  même  loupe 
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qui  fait  appercevoir  celles  dont  font  compofés  les 
grains  d'un  acier  trempé  peu  chaud,  ne  feroit  pas 
appercevoir  celles-ci.  Les  fontes  grifes  paroiftent 
au  microfcope  d un  tiffu  tellement  fpongieux  , que 
tout  lemble  un  ainas  d’efpèces  de  cryÀallifations. 
On  croit  voir  aufiî  des  brouffaiiles , des  efpèces  de 
végétations  chymiques , faites  d’une  infinité  de 
bi anchages  entrelaces , mais  compofés  chacun  de 
petites  lames  agencées  les  unes  fur  les  autres.  Si 
1 on  place  au  foyer  du  microfcope  des  grains  des 
uns  oc  des  autres  , aufiî  petits  que  les  grains  d’un 
lib.e  extrêmement  fin , ils  y paroiffent  plus  tranf- 
parens  que  le  fable  le  plus  cryftallin  ; leur  tranf- 
parence  , oc  fur-tout  la  vivacité  de  leur  couleur , 
approchent  de  la  tranfparence  & du  brillant  du 
diamant . maigre  la  vivacité  de  la  couleur  qu’ont 
alors  les  grains  des  différentes  fontes , on  diftingue 
la  couleur  des  grifes,  de  celle  des  blanches  : les 
grifes  reffemblent  plus  à l’acier  poli , & les  blanches 
a l’argent  poli. 

Nous  venons  de  dire  que  les  fontes  blanches  pa- 
rOiffent  compares  à la  vue  feule  & au  microfcope  : 
ü on  les  compare  avec  les  fontes  grifes , elles  font 
toujours  telles.  Mais  il  y a des  fontes  blanches , 
dont  la  tiffure  eff  moins  ferrée  que  celle  des  autres. 
Il  y en  a qui  femblent  prefque  grainées  ; ce  font 
ordinairement  les  moins  blanches , celles  qui  n’ont 
ri  radiations , ni  lames  éclatantes  : leurs  grains 
pourtant  ne  font  jamais  fi  bien  marqués  que  ceux 
des  fontes  grifes  , & ne  laiffent  jamais  entr’eux  de 
li  grands  intervalles. 

Une  autre  remarque  plus  importante  fur  les  fon- 
tes , & qui  regarde  directement  l’ufage  que  nous 
voulons  en  faire  à préfent,  c’eft  qu’on  peut  pren- 
dre pour  une  règle  à laquelle  je  ne  connois  point 
d exception , qu’elles  font  d’autant  plus  dures  qu’elles 
ont  plus  blanches.  Quand  elles  font  bien  blanches 
il  n y a ni  lime  ni  cifeau  qui  puiffent  mordre  deffus* 
au  lieu  qu’il  y a des  fontes  grifes , & fur-tout  des 
fontes  brunes  tirant  fur  le  noir  , & avec  cela  bien 
grainees , bui  cèdent  à la  lime  ; j’en  ai  trouvé  même 
qui  le  laiffoient  limer  comme  le  fer , qu’on  pouvoir 
percer  aifernent;  & en  général,  je  les  ai  toujours 
trouvées  d’autant  plus  limables , que  leur  couleur 
etoit  plus  foncée. 

Auln  tire-t-on  des  fontes  griles  de  prefque  tous 
les  fourneaux  dont  on  coule  la  fonte  en  moule , 
foit  pour  des  contre-cœurs  de  cheminées  , foit  for- 
tout  pour  des  pots , des  marmites , des  canons  , foit  < 
que  les  mines  qu’on  y fond  donnent  naturellement 
ces  fortes  de  fontes , foit  qu’on  les  y rende  telles  „ 
par  les  circonftances  qu’on  obferve  en  les  faifant 
fondre.  L ufage  ordinaire  eft  de  ne  point  jeter  dans 
des  moules  les  fontes  blanches  des.  grands  four- 
neaux : ce  n’eft  pas  qu’elles  n’en  priffent  bien  la 
forme  ; mais  les  ouvrages  de  fonte  , quelque  grof- 
fiers  qu  ils  doivent  relier  , ont  prefque  toujours 
befom  detre  un  peu  travaillés  après  qu’ils  font 
loras  du  moule  : au  moins  faut-il  abattre  les  jets 
de  la  fonte  ; on  ne  réuffu  pas  toujours  à les  caffer 
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affez  près  ; on  veut  emporter  les  inégalités  les  plus 
confidérables , les  ébarber  un  peu;  on  paffe  la  lime 
ou  la  râpe  fur  la  p upart  des  marmites  ; les  canons 
demandent  a etre  aliezés.  Or,  fi  ces  ouvrages  étoient 
de  fonte  blanche,  ou  uforoit  deffus  les  outils  fans 
rien  operer. 

Quoique  nous  ayons  dit  qu’il  y a des  fontes  grifes 
qtu  fe  laiffent  b, en  limer,  H ne  faut  pourtant  pas 
efpcrer  qu  il  y en  ait  qui  pourroient  être  propres  à 
faire  des  ouvrages  qui  doivent  être  extrêmement 
S a !a  hme , etre  cifelés  & polis  : la  lime  prend 
deiius  , il  ferait  cependant  prefque  irnpoffible  de 
reparer  avec  les  c.feaux  & les  cifelets  des  ornemens 
délicats.  Ces  outils  mordroient  fur  le  fer  fondu  : le 
rqal  meme,  eft  qu’ils  y mordroient  fouvent  plus 
qu  on  ne  voudrait.  Le  fer,  le  cuivre  & tout  métal 
quon  cifele,  qu’on  répare,  fe  doit  laiffer  couper 
comme  le  bois  ou  même  plus  net  ; on  en  doit  de 
meme  enlever  des  coupeaux  qui  ne  foient  précifé- 
ment  que  ce  que  l’outil  a rencontré  dans  fon  che- 
min , & ce  n eff  pas  de  cette  feule  façon  dont  nos 
fontes  grifes  cedent  à l’outil  ; elles  y cèdent , comme 
feraient  les  parties  d’une  pierre  de  grès  : elles  s’égrè- 
nent, le  cifeau  n en  emporte  pas  des  lames  ; fouvent 
il  en  détaché  des  grumeaux  : il  coupe  plus  rarement 
des  grains,  qu  il  ne  brife  des  maffes  compofées  de 
plufieurs  grains  : inutilement  donc  entreprendroit- 
°n  d en  faire  quelque  chofe  de  fini. 

. Nou*  a70ns  encore  à faire  obferver  un  plus  grand 
inconvénient.  Le  fourneau  qui  donne  de  la  fonte 
grile  , ne  la  donne  pas  telle  conflamment.  Il  en 
donnera  quelquefois  de  blanche , & nullement  lima- 
nie;  & cela  par  des  circonftances  qu’il  n’eft  pofti- 
be\m  de  prévoir,  ni  d’éviter.  Les  matières  em- 
pfoyees  & les  procédés  fuivis  feront  parfaitement 
femblables , autant  qu’humainement  on  en  peut  ju- 
ger ; & cependant , au  lieu  de  la  fonte  grife  qu’on 
attendoit , on  auroit  de  la  fonte  blanche.  J’ai  trouvé 
fouvent  la  moitié  d’une  marmite  de  fonte  blanche 
pendant  que  l’autre  moitié  étoit  de  fonte  erife  • 
elle  etoit  limable  d’un  côté,  & ne  l’éroit  pas  de 
J autre.  La  durée  du  temps  pendant  lequel  le  fer 
fondu  demeure  en  fufion  dans  le  fourneau  ou  le 
creufet , le  vent  qui  règne  pendant  la  fufion  , plu- 
fieurs autres  circonftances  connues  & inconnues 
font  varier  le  grain  de  la  fonte  comme  fa  couleur 
r ç durete  :,  félon  qu’il  y reftfe  plus  ou  moins  de 
ol'  re£’  de  fol  & d autres  matières  hétérogènes. 

b-nfin  , quand  on  pourroit  avoir  finement  des 
ouvrages  en  entier  de  fontes  grifes,  jamais  on  n’au- 
roit  des  ouvrages  à qui  l’on  pût  faire  prendre  h 
blancheur  & le  brillant  du  beau  fer  ; leur  couleur 
leioit  trop  foncee  & trop  terne. 

? 9uand  on  auroh  donc  le  fecret  qu’on  n’a  pas  , 
de  faire  forur  conftamment  du  fourneau  des  fontes 
limables , ce  n’en  ferait  pas  encore  affez  , ft  l’on 
vouloit  des  ouvrages  de  fer  fondu,  qui  eufient  la 
blancheur  & 1 éclat  des  ouvrages  de  fer  forgé. 

Rien  n eft  plus  facile  que  d'en  mouler  qui  aient 
ces  deux  dernières  qualités.  On  a allez  de  fontes 
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Hanches , &U  raêtaroorphofe  des  fontes  grifes  en 
fontes  blanches  eft  aifëe  à foire  : mais  on  a des 
ouvrages  intraitables,  qu’on  eft  obligé  de  lanter  tels 
que  le  moule  les  a donnés.  11  eft  vrai  que  des  cu- 
rieux ont  fait  jeter  de  ces  fontes , pour  en  corapo- 
fer  des  médailles  , des  deffus  de  tabatières  , & 
d’autres  pièces  délicates  ; & ces  pièces  moulees  & 
fondues  avec  adreffe  font  quelquefois  forties  h net- 
tes du  moule  , avoient  fi  bien  pris  les  traits  les  plus 
ftns  , qu’il  n’ étoit  nullement  nèceflaire  de  les  repa- 
rer. Ceft  à quoi  l’on  réuflira  , quand  on  fera  les 
' moules  de  ces  petites  pièces , avec  autant  de  foin 
qu’on  fait  ceux  où  le  verre  prend  fi  exactement  les 
empreintes  des  pierres  gravées.  Mais  inutilement 
tenteroit-on  quelque  chofe  de  pareil  en  grand  , on 
n’y  parviendroit  pas  ; quelque  parfaite  qu  une  grande 
pièce  fût  fortie  du  moule , il  refteroit  à couper  fes 
jets  , à 1 ebarber  , & encore  à la  rendre  moins  cal- 


fante.  Au  moins  favqns-nous  que  3a  fonte  blanche 
le  peut  très-bien  mouler  , quoiqu’on  ne  la  moule 
pas  ordinairement.  Il  y a plus  , c’eft  que  la  fonte 
blanche  fe  moule  auffi  aifèment  que  la  grife  ; on  la 
rend  même  plus  fluide.  .. 

Il  faut  fi  peu  d’art  pour  changer  de  la  fonte  gnie 
en  fonte  blanche , qu’on  fait  même  ce  changement 
fans  chercher  à le  faire.  Qu’on  prenne  de  la  pre- 
mière fonte  , qu’on  la  mette  en  fufion  dans  un  creu- 
fet  ; en  la  rendant  fluide  on  la  rendra  blanciie  : 
l’ouvrage  formé  de  cette  fonte  , qui  a été  finale- 
ment refondue , fe  trouvera  de  fonte  blanche.  II 
eft  vrai  pourtant  que  plus  elle  aura  été  tenue  en 
fufion , & plus  elle  fera  blanche  ; que  félon  qu  ede 
étoit  d’abord  plus  ou  moins  grife , elle  fera  deve- 
nue plus  ou  moins  blanche , pendant  une  fufion 
d’une  même  durée  : mais  quelque  grife  qu’elle  ait 
été , quelque  peu  qu’elle  ait  ete  tenue  en  fufion  , 
au  moins  une  partie  de  cette  fonte  fera-t-elle  tres- 

blanche.  , . , , 

Mais  rien  ne  contribue  davantage  a rendre  blan- 
che la  fonte  grife , que  de  la  couler  en  moule , & 
fur-tout  de  l’y  couler  très-mince.  J en  ai  eu  la 
preuve  , en  obfervant  bien  des  fois  un  fait  qui 
d’abord  m’a  paru  fingulier.  Après  avoir  fait  refon- 
dre des  fontes  grifes , & les  avoir  fait  jeter  en  des 
moules  9 ou  elles  dévoient  prendre  certaines^  ngu- 
res  , quand  quelqu’accident  a empêché  la  pièce  de 
bien  venir  , il  m’eft  arrive  de  la  cafter.  Dins  cette 
même  pièce,  je  trouvois  de  la  fonte  de  differente 
couleur  : dans  quelques  endroits  elle  etoit  prefque 
auftï  grife  que  quand  elle  avoit  été  jetée  dans  le 
creufet  ; & dans  d’autres  elle  étoit  très-blanche  : 
mais  la  remarque  la  plus  effentielle , c’eft  que  les 
endroits  où  elle  étoit  grife  , étoient  communément 
les  plus  épais , 8c  c’étoit  fur-tout  vers  le  centre  des 
endroits  épais  quelle  l’étoit  : tout  ce  qui  approchoit 
de  la  furface  étoit  blanc.  On  donne  le  nom  de  jets 
à la  matière  qui  a rempli  les  conduits  par^où  a pafte 
celle  qui  a rempli  le  moule  ; fouvent  j ai  vu  que 
tous  les  jets  étoient  blancs  ; la  furface  des  ouvra- 
ges , & tout  ce  qui  eu  approchoit , étoit  blanche 
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aufti  ; tou?  tes  feuillages  eu  autres  omemens  rnin- 
ces  i’étoiene  de  même  : mais  ce  qui  étoit  épais  étoit 
gris.  Quand  les  jets  n’étoient  pas  entièrement 
blancs,  au  moins  leurs  couches  extérieures  l’étoient- 
elles.  Enfin  , il  m’a  paru  confiant  que  la  fonte  cou- 
lée mince  devenoit  blanche  : il  y a pourtant  quel- 
quefois des  endroits  d’égale  épaifteur  , dont  les  uns 
feront  blancs  & les  autres  gris. 

Les  fontes  blanches  femblent  plus  pures,  plus 
affinées  , & contenir  plus  de  matière  métallique 
que  les  fontes  grifes  : nous  les  avons  données  ail- 
leurs pour  telles.  Leur  couleur  qui  s éloigné  davan- 
tage de  celles  des  matières  purement  terreufes , 
difpofe  à recevoir  ces  idées.  D’ailleurs  , générale- 
ment parlant , le  fer  & tous  les  métaux  encore  im- 
purs s’affinent  en  foutenant  le  feu  ; les  fontes  de- 
viennent plus  blanches  quand  elles  ont  été  fondues 
plus  de  fois.  On  tient  pour  un  fait  confiant  dans 
les  forges  , qu’on  retire  plus  de  métal  malléable 
d’un  certain  poids  de  fonte  blanche  que  d un  poids 
égal  de  fonte  grife.  Cependant  toutes  ces  vraifem- 
blances  réunies  n’établiflent  pas  encore  affez  fon- 
dement que  les  fontes  blanches  font  plus  pures  ou 
plus  métalliques. 

Enfin , à quoi  fe  réduit  ce  que  nous  avons  vu 
jufqu’ici  ? Ceft  i°.  que  quand  des  fontes  grifes  fe- 
roient  refiées  douces  & limables  , apres  avoir  piis 
les  formes  qu’on  leur  vouloit,  elles  compoferoient 
toujours  des  ouvrages  incapables  de  recevoir  un 
beau  poli , 8c  d’avoir  une  belle  couleui  de  fer , ils 
feroient  toujours  gris  & ternes.  a°.  Qu  on  n a pu 
même  jufqu’ici  jeter  en  moule  des  ouvrages  qui 
fulTent  par-tout  de  fonte  grife  ; elle  fe  trouve  pref- 
que néceffairement  melee  avec  de  la  fonte  blan- 
che ; fi  un  endroit  de  1 ouvrage  eft  traitable  , 1 autre 
ne  l’eft  pas  , & cela  quoique  cette  fonte  ait  été  prife 
liquide  dans  le  fourneau  même  où  la  mine  a été 
fondue.  30.  Que  les  fontes  grifes  étant  refondues 
& jetées  en  moule , deviennent  blanches , au  moins 
à leur  furface  , & par  conféquent  en  un  état  où  la 
lime  & les  cifelets  n’y  fauroient  faire  d’irapreftioa. 
Ainfi  les  difficultés  à lever  pour  avoir  des  ouvrages 
de  fer  fondu  beaux  & finis , fe  réduifent  à trouver 
les  moyens  d’avoir  des  ouvrages  de  fonte  qui  fe 
laifte  réparer , & qui , après  être  reparee  , ait  une 
belle  couleur  & de  l’éclat.  . ? 

Il  peut  y avoir  deux  maniérés  d adoucir  le  fer 
fondu;  favoir , i°.  ou  de  l’adoucir  pendant  quil 
eft  en  fufion  , de  le  rendre  tel  que  les  ouvrages 
qui  en  feront  faits  fe  laiffent  réparer  ; 2.  . ou  on 
peut  mouler  des  ouvrages  d une  belle  fonte , qui 
auront  la  dureté  & la  roideur  dont  nous  avons 
parlé  mais  qu’on  adoucira  & rendra  traitables  par 
la  fuite.  Il  eft  indifférent  dans  lequel  des  deux  états 
on  adoucifte  notre  métal , ou  pendant  qu’il  eft  flm- 


de  ou  quand  il  eft  folide  , pourvu  qu’on  le  rende 
propre  à nos  ufages  : le  fecret  de  1 adoucir  à ce 
point  eft  ce  qui  nous  manquoit.  _ 

Si  l’on  s’en  rapporte  à la  tradition  des  ouvriers , 
I c’eft  un  fecret  qui  a été  perdu  & trouvé  plufieurs 
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fois  : tout  ce  que  nous  voyons  de  grand  &.  de  fur- 
prenant  en  fer , comme  font  les  ferrures  des  portes 
de  Notre-Dame  , ils  veulent  que  ce  foient  des  ou- 
vrages de  fer  fondu.  Ce  qu’il  y a de  plus  certain 
& d 'affez  récent,  c’eft  qu’un  particulier  a eu  en 
France  quelque  chofe  de  fort  approchant  du  véri- 
table fecret  d’adoucir  le  fer  fondu  qui  a été  jeté  en 
mou^e;  Il  entreprit  même  d’en  faire  des  étabüfle- 
mens  à Cône,  & à Paris  dans  le  fauxbourg  Saint- 
Marceau.  11  y a vingt  ans  & quelques  années  , il 
ralîembla  une  compagnie  qui  devoit  fournir  aux 
frais  , & qui  fit  même  , à ce  qu’on  m’a  dit , des 
avances  confidérables  ; elle  fit  exécuter  quelques 
beaux  modèles  qui  furent  enfuite  jetés  en  fer.  Il 
y eut  divers  ouvrages  de  fer  fondu  adoucis  ; ce- 
pendant l’entreprife  échoua , & l’entrepreneur  dif- 
parut , fans  qu’on  ait  fu  en  aucune  façon  ce  qu’il 
eft  devenu.  Il  avoit  apparemment  commencé  trop 
légèrement  avant  d’être  affez  fur  de  fon  fecret , 
avjLn5  de  | av°ir  porté  au  degré  de  perfe&ion  né- 
ceffarre.  J’ai  vu  des  ouvrages  venus  de  cette  manu- 
facture , & paffablement  adoucis  ; mais  ceux  qui 
ont  eu  quelques  connoifi'ances  de  ces  établiffemens 
mont  affuré  que  le  hafard  avoit  trop  de  part  au 
fuccès  ; quelquefois , après  avoir  bien  confumé  du 
bois  , on  retrouvoit  aux  ouvrages  toute  leur  pre- 
mière  dureté  ; plus  fouvent  les  ouvrages  n’étoient 
ramobis  que  par  partie;  il  y reftoit  des  endroits 
durs,  intraitables  , qui  obligeoient  à abandonner 
le  relie  : fouvent  enfin  les  ouvrages  fortoient  du 
fourneau  , défigurés  par  les  écailles  qui  s’en  déta- 
choient.  J ai  rencontré  toutes  ces  difficultés  en  mon 
chemin  ; elles  ne  font  pas  moins  capables  , que  le 
rond  du  fecret  même , d’arrêter  ceux  qui  ne  fe 
conduifent  pas  par  principes, 

2 . Des  différentes  maniérés  de  fondre  le  fer  ; quelles 
attentions  il  faut  avoir  pour  jeter  en  moule  le  fer 
fondu , & pour  tirer  les  ouvrages  des  moules . 

, ^es  fondeurs  en  or,  en  argent,  en  cuivre  & en  fer, 
n ont  pas  feulement  à rendre  leur  métal  fluide  & à 
en  remplir  des  moules,  ils  doivent  favoir  faire  ces 
moules.  Le  tondeur  eft  en  même  temps  mouleur  ; 
c cet.te  Partie  de  leur  art  eft  la  plus  étendue , & 
lourmroit  matière  à un  long  traité.  Qui  voudroit  ne 
rien  laitier  en  arrière,  auroit  à remonter  jufqu’à  la 
maniéré  de  faire  les  modèles , & aux  différentes 
matières  dont  on  les  fait  : on  expliquerait  enfuite 
comment  on  fait  les  moules , foit  en  fable,  foit  en 
terre  , mit  en  cire;  pourquoi  certains  ouvrages  veu- 
. etre  moulés  en  fable,  pourquoi  d’autres  veulent 
etre  moules  en  terre  , pourquoi  d’autres  demandent 
L cire;  comment  il  faut  fécher  les  d.fférens  moules  ; 
les  diverfes  manières  de  mouler  des  pièces  de  figures 
differentes;  comment  on  fait  les  noyaux;  comment 
on  rapporte  des  pièces  pour  les  parties  de  l’ouvraee 
qui  ne  font  point  en  dépouille.  Mais  ce  font  des 
details  que  nous  pouvons  nous  difpenfer  de  fuivre- 
nous  nous  contenterons  de  donner  des  idées  géné- 
r*-es  de  ces  differentes  manières  de  faire  les  moules , J 
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! & de  faire  remarquer  ce  que  ceux  où  le  fer  doit 
e.îre,.c°uieexigcnt  c!e  particulier.  Les  moules  fe  font 
de  differentes  matières;  ceux  des  fondeur,  en  petit 
lont  ü un  faole  gras  , ou  plutôt  d’une  terre  fine  ardl- 
eufe  ou  mr.rncuie , mêlée  avec  un  fable  fin  , dont 
les  particules  font  égalés  entre  elles.  Il  faut  que 
ce  fable  ou  cette  terre  aient  allez  de  confiftance 
pour  conferver  les  empreintes  qu’on  leur  a données 
Comme  nous  aurons  fouvent  à citer  ces  derniers* 
moules , il  eft  bon  qu’on  fâche  de  plus  qu’ils  font 
ordinairement  de  deux  pièces,  dans  chacune  def- 
qu elles  une  portion  de  l’ouvrage  eft  imprimé  • 
que  chacune  des  pièces  ou  de  ces  maffes  de  fable’ 
eft  fou  tenue  dans  un  châffis  de  bois , & crue  c’eft 
dans  ce  chaffis  qu’on  a mis  & battu  le  fable  pour  y 
former  le  creux  deftiné  à recevoir  le  métal;  qu e 
avant  de  fonger  à l’y  verfer , on  fait  bien 
ces  deux  mornes  du  moule  : on  les  dreffe  l’une  contre 
1 autre  : on. les  aflemble  enfuite  l’une  contre  l’autre 
& °n  les  aflemble  toujours  exa&ement,  parce  qu’un 
des  chafiis  porte  des  chevilles  ou  goujons  de  bois 
qui  fe  logent  en  des  trous  percés  dans  l’autre  chaffis’ 
Lnfin , quand  ces  deux  chaffis  font  bien  ajuftés  on 

ui°“  Plufieurs  m»»les  dans  une  preffe  affez 
fembîable  a celles  dont  on  fe  fert  pour  praffer  le 
ùnge  de  table,  pour  preffer  le  papier,  afin  de  bien 
maintenir  l une  contre  l’autre  les  deux  parties  de 
chaque  moule.  Alors  ils  font  en  état  de  recevoir  le 
métal  : on  a ménagé  une  embouchure  où  il  doit 
tomber,  & desconduits  appelés  jets,  par  où  il  fe 
rend  dans  la  cavité  qui  a été  préparée. 

Nous  fuppofons  donc  qu’on  fait  faire  de  ces 
moules  & de  ceux  de  toute  autre  efoèce  , & nous 
nous  renfermerons  aéhiellement  à expliquer  les  ma- 
meres  de  fondre  le  fer , qui  ont  été  rnifes  en  ufage 
,.les  éditions  que  nous  y avons  faites  pour  rem- 
plir commodément  de  ce  métal  des  moules  de 
toutes  grandeurs , & à moins  de  frais  qu’on  ne  l’a 
fait  ci-devant.  H a 

V ,Toutes  les,  manières  de  fondre  le  fer  fe  réduifent 
a deux  maniérés  générales  : favoir,  ou  de  le  fondre 
dans  des  creufets  ou  il  n’eft  rendu  fluide  que  par  la 
chaleur  qui  paffe  au  travers  de  leurs  parois  , ou  de 
le  fondre  en  le  tenant  immédiatement  expofé  à 
1 aeffion  du  feu , en  le  tenant  au  milieu  de  la  flamme 
& des  charbons  Mais  il  y a plufieurs  moyens  de 
mettre  ce  métal  en  fufion , foit  pendant  qu’i  eft 
renferme  dans  des  creufets,  foit  pendant  qu'il  eft 

lumés  Hîîmediatement  au  mi!ieu  des  barbons  al- 

Les  fondeurs  ordinaires  en  cuivre  fondent  le 
fer  comme  le  cuivre , dans  de  fembîable  creufets , 

6c  dans  le  meme  fourneau.  Le  fer  eft  un  peu  plus 
long-temps  a y être  rendu  liquide  ; mais  cela  ne 
va  pas  a une  diôérence  de  temps  affez  confidérable 
pour  enchérir  beaucoup  la  façon  ; il  l’eft  d'autant 
plus  v ite , qu  il  a ete  concafié  en  plus  periis  mor- 
ceaux : on  y en  peut  pourtant  fondre  de  très-gros 
ô£  Ion  peut  fe  fervir  de  creufets  qui  contiendront 
chacun  trente  ou  quarante  livres  de  métal  fondu.  On 
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fait  que  dans  les  grandes  fonderies,  le  minerai  eft 
toujours  jeté  au  milieu  du  charbon,  8c  fs  tiouve 
fondu  au  milieu  du  feu  du  fourneau.  ^ 

La  conftruélion  de  leur  fourneau  eft  facile  ; auffl 
fa  forme  eft-elle  très-fimple.  Ses  parois  renferment 
un  trou , dont  la  coupe  prife  à quelque  hauteur 
que  ce  foit , eft  un  carré  dont  les  côtés  ont  cha- 
cun environ  fept  pouces  de  largeur  : la  profondeur 
de  ce  trou  eft  affez  communément  de  vingt-cinq  à 
vingt-ftx  pouces  : cette  profondeur,  ou,  ce  qui  eft 
la  même  chofe , la  hauteur  du  fourneau  eft  paitagee 
en  deux  parties  inégales  par  une  plaque  de  fer  , 
qui  d’abord  a été  forgée  carrément  bc  de  grandeur 
inégale  à la  coupe  horizontale  du  vide  du  fourneau  , 
& dont  les  quatre  angles  ont  été  ainfi  abattus.  La 
partie  du  fourneau  qui  eft  au  deffous  de  la  plaque  , 
eft  le  cendrier.  La  hauteur  de  cette  partie  eft  fur- 
tout  celle  qui  eft  arbitraire  : la  plaque  eft  , à pro- 
prement parler  , le  fond  du  fourneau  : depuis  cette 
plaque  jufqu’au  bord  fupsrieur , il  y refte  environ 
dix-fept  pouces.  C’eft  fur  cette  plaque  qu’on  pofe 
le  creufet.  Les  charbons  l’entourent  de  toutes  parts  ; 
ils  font  allumés  par  le  vent  d’un  foufflet  double  : 
un  tuyau  conduit  le  vent  dans  la  partie  que  nous 
avons  nommée  1 q cendrier , & delà  il  pafte  avec  ra- 
pidité dans  le  fourneau  par  les  quatre  trous  que 
laiffent  à chaque  coin  les  quatre  échancrures  de  la 
plaque  de  fer  qui  touche  par-tout  aibeurs  les  parois 
du  fourneau  : ces  échancrures  font  circulaires. 

On  couvre  le  fourneau  d un  couvercle  plat , 
qu’on  ajufte  le  mieux  qu  on  peut  fur  les  bords  fu- 
périeurs  du  trou  ; les  vides  qui  reftent  dans  les  en- 
droits où  il  ne  s’applique  pas  parfaitement,  donnent 
une  iffue  fufhfante  à l’air. 

Les  parois  de  ces  fortes  de  fourneaux  font  de 
briques  arrangées  à plat  les  unes  fur  les^  autres  ; 
mais  pour  mieux  les  conferver , pour  n être  pas 
obligé  à démolir  quand  le  feu  les  a minées  , on 
les  revêt  de  carreaux  dont  la  largeur  eft  égalé  à 
celles  des  faces.  Ces  carreaux  s’appellent  la  chernife 
du  fourneau.  Quand  on  a à le  raccommoder  , on  n a 
qu’à  lui  donner  une  chernife  neuve.  Je  voudrois 
qu’on  eût  l’attention  de  faire  ces  carreaux  des  meil- 
leures terres  à creufets , ou  à pots  de  verrerie  ; 
alors  ils  feroient  d’une  longue  durée.  Pour  agran- 
dir ou  rétrécir  ce  fourneau  à là  volonté,  entre  la 
brique  & la  chernife  on  met  une  couche  de  terre 
qui  réfifte  au  feu.  Quand  on  change  de  chernife , 
ce  qu’on  ôte  à l’épaiffeur  de  cette  couche  , on  le 
donne  à la  grandeur  du  fourneau. 

La  plaque  de  fer  a pour  fupports  deux  petites 
barres  de  fer  qu’on  peut  ôter  & remettre;  ce  qui 
donne  auffl  la  facilité  de  relever  la  plaque  dans 
quelques  cas  où  cela  eft  néceffaire  au  fondeur , & 
fur-tout  lorfque  les  trous  qui  donnent  paffage  au 
vent  ont  été  bouchés  , foit  par  la  matière  vitrifiée  , 
foit  par  du  métal  qu’aura  laifTé  couler  un  mauvais 
creufet , ou  un  creulet  qui  aura  etc  cafte  par  quelque 
2 ccidcnt 

Le  fourneau  précédent  n’occupe  pas  grande 
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I place  ; mais  il  eft  bâti  à demeure  : on  en  peut  faire 
J de  plus  petits  ou  d’ auffl  grands,  très-portatifs,  qui 
[ paroitront  commodes  en  bien  des  circonftances. 

Aa  lieu  que  le  fourneau  ordinaire  eft  rait  de 
quantité  de  briques  arrangées  les  unes  fur  les  autres , 
on  en  peut  fuppofer  un  bâti  de  quatre  à cinq  pièces , 
qui , pofées  les  unes  fur  les  autres , le  compofent 
en  entier  : qu’on  conçoive  le  fourneau  ordinaire 
divifé  en  petites  branches  par  des  plans  parallèles 
à fa  bafe  ; chacune  de  nos  pièces  eft  une  de  ces 
branches , mais  qui  n’eft  point  compofée  d’un  affem- 
blable  de  différentes  briques  ; elle  -ffl  faite  de  terre 
à creufets  , & il  n’y  a pas  grande  façon  à la  faire  ; 
tout  fe  réduit  à former  carrément  un  bloc  de  terre  , 
de  l’épaifteur  que  la  pièce  doit  avoir  , & qui  ait  ex- 
térieurement toute  la  largeur  qui  convient  au  four- 
neau : on  perce  enfuite , au  milieu  de  cette  pièce 
de  terre , un  trou  carré  du  diamètre  que  demande 
l’intérieur  du  fourneau.  Plufieurs  pièces  feinblables , 
ajuftées  les  unes  contre  les  autres  , compoferont  le 
fourneau  entier  : une  feule  fera  différente  des  autres , 
c’eft  celle  qui  en  fera  la  bafe  , celle  qui  formera  le 
cendrier.  On  lui  laiffera  un  rebord  tout  autour,  ex- 
cepté dans  les  angles  : ce  rebord  eft  deftiné  à porter 
la  plaque  de  fer"  fur  laquelle  on  pofe  le  creufet. 
Cette  plaque  pourtant  fera,  fi  l’on  veut,  foutenue 
comme  clans  l’autre  fourneau , par  deux  barreaux 
de  fer  ; la  même  pièce  aura  fur  une  de  fes  faces 
une  ouverture  par  où  l’on  pourra  retirer  la  cendre 
& les  charbons  qui  tomberont  dans  le  cendrier. 

Un  tuyau  recoudé  qui  recevra  le  vent  du  foufflet 
d’une  forge  , le  conduira  à l’ordinaire  fous  la  plaque 
de  fer  de  ce  fourneau.  Si,  outre  le  fourneau  por- 
tatif, on  a une  forge  portative , une.forge  roulante , 
on  pourra  tranfporter  fon  fourneau  où  l’on  fouhai- 
tera.  Plus  les  pièces  dont  ce  fourneau  fera  fait  feront 
minces  , & plus  aifé  il  fera  a tranfporter  : chaque 
fois  qu’on  le  changera  de  place  , on  lutera  toutes  les 
jointures  avec  une  terre  fablonneufe. 

Si  l’on  ne  veut  fondre  du  fer  que  pour  les  expé- 
riences , ou  pour  en  jeter  en  moule  de  petites  pièces  » 
une  forge  ordinaire  eft  un  fourneau  fuffifant,  en 
moins  d’une  demi-heure  on  y rendra  très-fluide  une 
livre  ou  deux  de  métal  : il  n’eft  quefticn  que  de 
pouffer  le  vent  du  foufflet , & d être  attentif  à tenir 
le  creufet  bien  entouré  de  charbons.  Je  me  fers  t 
dans  cette  occafion , des  creufets  cylindriques  par 
préférence;  & j’en  prends  toujours  déplus  grands 
qu’il  ne  faut  pour  contenir  la  quantité  de  métal  que 
j’y  veux  mettre  en  fufion;  & cela,  parce  que  je  le 
couche  dans  la  forge  fous  un  angle  d environ  gua- 
rante-cinq  degrés  : le  plus  & le  moins  ne  fait  rien 
ici.  Ainfi  couché , il  eft  moins  expofe  à êti  e renverie  ; 
on  peut  plus  aifément  mettre  le  fer  dedans , on  voit 
mieux  le  point  ou  en  eft  le  fer,  s il  elt  liquida  , s il 
l’eft  fuffifamment  : d’ailleurs , le  creufet  en  eft  plus 
aifé  à retourner. 

Cette  manière  de  fondre , toute  fimple  qu  elle  eft  , 
eft  très-bonne  , quand  on  aura  envie  de  jeter  en 
moule  de  petites  pièces  remplies  de  traits  fins  ; & 

CcUi  j 
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cela , parce  qu’on  rend  la  fonte  pafaitement  liquide , 
& par  conféquent  en  état  de  bien  remplir  les  plus 
petits  vides  du  moule.  Quoiqu’on  ait  recours  à des 
fourneaux  où  la  chaleur  eft  plus  violente,  comme 
on  y tond  auffi , proportionnellement  à leur  gran- 
deur , une  plus  grande  quantité  de  fer  à-la-fois  , on 
ne  ly  met  pas  dans  une  fulion  auffi  parfaite,  auffi. 
égalé,  i oute  la  matière  contenue  dans  un  grand 
creufet,  neft  pas  également  expofée  à la  chaleur: 
cette  matière  , dans  le  temps  même  qu’elle  eft 
fondue  , peut  être  comparée  à une  barre  de  fer 
qu  on  a fait  rougir  au  milieu  du  feu  , dont  le  centre 
a toujours  pris  un  degré  de  chaleur  inférieur  à 
Qu’ont  Pris  les  couches  les  plus  proches  de  la 

. PnP5u^ondre  à la  forge  une  plus  grande  quan- 
tité de  ter  a-la  fois  , fi  l’on  y met  un  plus  grand  creu- 

, » ^ ft11  on  1 entoure  d’une  lerre-feu  qui  retiendra 

les  charbons. 


LvS  différentes  façons  dont  on  peut  fondre  le 
fer  par  un  feu  qui  n’agit  qu’après  avoir  paffé  au 
travers  des  parois  du  creufet,  fe  réduifent  aux  pré- 
cédentes : il  nous  refte  à parier  des  manières  de  le 
fondre , en  l’expofant  immédiatement  à l’aftion  du 
reu.  Je  ne  fais  s’il  feroit  poffible  d’y  réuffir  dans 
des  fourneaux  de  réverbère,  tels  que  font  ceux  où 
1 on  fond  le  cuivre  pour  jeter  les  grands  ouvrages 
comme  les  cloches , les  canons  , les  ftatues  : je  n’en 
ai  fait  qu’une  expérience.  Inutilement  de  la  fonte 
de  fer  la  plus  fuftble  refta  pendant  long-temps  ex- 
pofée à 1 aétion  du  feu  d’un  de  ces  fourneaux , elle 
iie  s y fondit  point.  Cette  expérience  apprend  au 
moins,  que  des  fourneaux  de  réverbère  précifément 
femblaoles  à ceux  où  1 on  fond  aéluellement  le 
cuivre  , n agiroient  pas  affez  puiffamment  fur  le 
ter.  Ce  n’eft  pas  feulement  que  ce  métal  demande, 
pour  être  rendu  liquide , un  plus  grand  degré  de  cha- 
leur que  celui  qui  fuffit  au  cuivre  : les  obfervations 
qui  viendront  dans  la  fuite,  apprendront  qu’il  a 
de  particulier  de  vouloir  être  fondu  brufquement. 
Un  ne  doit  pas  efpérer  ici  de  fuppléer  à l’aftivité 
du  feu  par  la  durée;  il  eft  ftngulier  & certain  que 
le  feu  qui  1 attaque  trop  faiblement  pour  le  fondre 
le  rend  de  moins  en  moins  fuftble , & avec  le  temps 
1 amène  au  point  de  ne  pouvoir  plus  être  rendu  cou- 
lant, même  par  le  feu  le  plus  violent,  de  quelque 
efpece  de  fourneau  que  ce  foit.  Il  y auroit  des 
moyens  d’augmenter  l’aftivité  de  ceux  de  réver- 
bère. J’ignore  pourtant  s’il  feroit  aifé  de  la  pouftèr 
au  point  néceffaire  pour  faire  couler  le  fer;  mais 
affez  d’autres  fourneaux  peuvent  fuppléer  à ceux- 
là  , & agiront  toujours  plus  promptement  & à 
moindres  frais  : tels  font  tous  ceux  à foufflets. 

U y a une  forte  de  fondeurs  qui  fondent  journel- 
lement de  la  fonte  de  fer,  & qui  ne  fondent  point 
daime  métal.  Leur  nombre  n’eft  pas  grand  : je  ne 
lâche  pas  qu  il  y en  ait  eu  à Paris  plus  de  deux  ou 
trois  a- la-fois,  & je  crois  qu’à  préfent  il  n’y  en  refte 
qu  un.  Des  fondeurs  de  cette  efpèce  courent  la 
campagne  ; ils  paroiffent  fuccefftvement  en  diffé- 
Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partie  II. 
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rentes  provinces , ils  jettent  en  moule  des  poids  de 
fer,  des  plaques  deftinées  à certains  ufages , des  mar- 
- mites , oc  quelquefois  les  raccommodent.  Le  feu 
agit  immédiatement  contre  le  fer  dans  les  fourneaux 

ont  ns  le  fervent , & y eft  animé  par  lèvent  des 
foufrlets.  Il  eft  compofé  de  deux  parties  d’une  forte 
de  creufet,  & d’une  tour  en  forme  de  cône  tronqué 
quonpofe  fur  ce  creufet.  Nous  décrirons  d’abord’ 
ces  deux  parties  & toutes  les  autres , auffi  finale- 
ment 6c  groffièreinent  faites  quelles  le  font  chez 
nos  fondeurs  ; nous  dironsenfuite  comment  on  peut 
les  rendre  plus  lolides , les  mieux  affembler.  Il  eft 
bon  de  connoitre  ce  qui  peut  s’exécuter  à moindres 
frais  : il  y a des  circonftances  où  le  folide  importe 
peu.  1 

Cette  manière  de  fondre  s’appelle  fondre  à la. 
poche  : auffi  le  creufet  du  fourneau  eft-il  appelé  une 
poche.  On  appelle  encore  ce  fourneau  , un  fourneau 
a.  manche  ; & c’eft  à la  tour  qu’il  doit  ce  fécond 
nom  : car  on  la  nomme  une  manche.  Le  creufet  eft 
compofé  en  partie  d’un  vieux  pot,  ou  d’un  chaude- 
ron  de  fer  fondu , félon  qu’on  le  veut  plus  grand 
ou  plus  petit  ; ou  plutôt  ce  vieux  pot  ou  ce  vieux 
chauderon  fert  à maintenir  le  creufet  qui  eft  d’une 
couche  de  terre  fablonneufe,  épaiffe  d’environ  un 
pouce  & demi  : elle  revêt  intérieurement  le  vafe 
dont  nous  parlons.  Pour  le  folider , & c’eft  ainfi  que 
je  1 ai  fait  pratiquer , cet  enduit  doit  être  des  mêmes 
terres  dont  on  fait  les  creufets  , & préparées  de  la 
même  façon  : car  s’il  eft  d’une  terre  trop  fondante, 
il  y a trop  fouvent  à y retoucher.  La  terre  peu  s’éle- 
ver  au  deffus  des  bords  du  vafe  qui  la  foutient;  alors 
elle  a feule  quelque  part  une  échancrure  en  demi- 
ca^Ul  recevra  en  Partie  la  tuyère  dans  laquelle 
ies.oumets  doivent  pouffer  le  vent:  cette  échancrure 
pourroît  être  dans  le  bord  même  du  vafe. 

La  fécondé  partie  du  fourneau  , la  tour  conicrue 
ou  la  mancue  , eft  faite  pour  être  pofée  fur  le  creu- 
fet; par  confequent  fon  diamètre  eft  déterminé  à 
peu  près  par  celui  du  creufet  que  l’on  a c'noift  : ex- 
térieurement elle  eft  auffi  de  fer.  Nos  ouvriers  la 
forment  fouvent  de  plufteurs  marmites  fans  fond , 
aj uftées  les  unes  fur  les  autres  ; mais  il  eft  plus  com- 
mode de  la  faire  de  tôle.  On  lui  donne  environ 
quinze  à feize  pouces  de  hauteur  ; mais  on  ne  doit 
pas  craindre  de  l'élever  davantage.  Intérieurement 
elle  eft  revêtue  de  terre  pareille  à celle  du  creufet 
& de  façon  que  l’ouverture  du  haut,  refte  un  peu 
plus  étroite  que  celle  du  bas.  Nous  ne  donnons  au- 
cune mefure  précife , parce  qu’on  peut  extrêmement 
les  varier  tontes. 

N’oublions  pas  de  remarquer  que  la  tour  a une 
échancrure  femblable  à celle  de  la  poche  du  creufet, 
au  deffus  de  laquelle  elle  fe  pofe  directement  ; les 
deux  enfemble  forment  l’ouverture  qui  reçoit  la 
tuyère. 

L affemblage  de  ces  deux  pièces  compofé  le  four- 
neau en  entier  ; on  y excite  l'ardeur  du  feu  par  le 
moyen  de  deux  foufflets  : ils  occupent  chacun  un 
ouvrier.  Les  foufflets  étant  places  d une  manière 
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fiable , la  pofition  du  fourneau  eft  déterminée  par 
la  leur  ; mais  ce  qui  eft  effentiel , c’eft  qu’ils  doi- 
vent être  inclinés , & de  façon  qu  ils  dirigent  le  vent 
vers  le  fond  du  creufet , non  pas  précifément  au 
milieu  du  fond , mais  au  moins  tout  au  bas  de  la 
paroi  qui  eft  oppofée  à la  tuyère. 

Le  terrain  qui  eft  au  deftbus  des  bouts  , ou  , en 
terme  de  l’art , au  deftbus  des  bufes  des  foufflets , 
ce  terrain  , & même  un  peu  par-delà , eft  plus  creux 
que  celui  du  refte  de  l’atelier.  Ce  creux  eft  rempli  de 
cette  efpèce  de  poudre  qu  on  trouve  toujours  au 
fond  des  tas  de  charbons , de  ce  qu’on  appelle  du 
fraifil , & des  crades  qui  fe  tirent  de  deffus  le  fer, 
qui  ont  été  caffées  : c’eft  au  milieu  de  ce  tas  de 
poudre  qu’on  place  la  poche  ou  le  creufet.  Il  eft 
aifé  d’y  faire  fur-le-champ  un  trou  pour  le  recevoir  ; 
on  creufe  dans  ce  fraifil  auffi  aifement  que  dans  le 

fable.  f 

Mais  nous  avons  à faire  remarquer  qu’on  ne  met 
pas  le  creufet  imédiatement  dans  le  fond  du  trou. 
Ce  creufet  recevra  bientôt  la  matière  fondue  : quand 
il  en  fera  plein , il  faudra  le  porter  fur  les  moules 
où  le  métal  doit  être  jeté.  Pour  avoir  la  facilité  de 
l’enlever  dans  la  fuite , on  le  pofe  dans  une  efpece 
de  cuiller  à jour,  dont  le  cuilleron  eft  compofé  de 
différentes  bandes  de  fer  : elle  a un  manche  long 
de  plufieurs  pieds , & de  plus  une  anfe  à peu  près 
femblable  à celle  des  chauderons. 

Il  n’eft  pas  temps  encore  de  voir  l’ufage  de  l’anfe 
& du  manche  ; pour  le  préfent  imaginons  feulement 
cette  cuiller  enfoncée  dans  la  poudre , dans  le  fraifil , 
& le  creufet  ou  la  poche , pofé  dans  la  cuiller ; & 
cela  à une  diftance  des  foufflets , telle  que  leurs 
bouts  entrent  d’environ  un  demi-pouce  dans  1 échan- 
crure que  nous  avons  deftinée  à recevoir  la  tuyère. 
Nous  fuppoferons  auffi  que  la  tuyère  a ete  mife 
dans  cette  place  ; elle  eft  ordinairement  de  fer 
fondu  , & eft  toujours  beaucoup  plus  èvafée  par 
dehors , par  l’ouverture  qui  reçoit  les  bouts  des 
foufflets  , que  par  le  dedans. 

Pofons  enfin  la  tour  fur  le  creufet,  & envelop- 
pons bien  le  creufet,  & même  le  bas  de  la  tour  , 
de  fraifil , afin  que  la  flamme  ne  puiffe  pas  s’échap- 
per du  fourneau  par  les  jointures  de  nos  deux 
pièces  ; tout  pourtant  n’en  fera  que  plus  clos  , fi 
on  les  a lutées  avec  de  la  terre.  Cela  fait , notre 
fourneau  eft  dreffé  , & prêt  à être  mis  au  feu  ; on 
jette  par  fon  ouverture  fupérieure  quelques  char- 
bons allumés  ; & par  deffus  ceux-ci , 1 on  en  jette 
de  noirs,  que  le  vent  des  foufflets  enflamme  bien 
vite  : on  achève  enfin  de  le  remplir  de  charbon. 

Quand  tout  le  charbon  eft  allumé  , quand  à la 
place  de  celui  qui  eft  defcendu  on  en  a remis  de 
nouveau  , enfin  quand  on  voit  que  le  fourneau 
eft  fuffifamment  échauffé,  on  y porte  la  première 
charge  du  fer  que  l’on  veut  y fondre.  Chaque  fois 
qu’on  y met  du  fer,  le  fourneau  eft  plein  de  char- 
bon jufqu’à  fon  ouverture  fupérieure  : c’eft  le  fcul 
endroit  par  où  l’on  puiffe  le  charger , ioit  de  char- 
bon , foit  de  métal. 
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Le  fer  eft  coneaffé  en  morceaux  de  la  grandeur 
à peu  près  d’un  écu  ; ils  doivent  être  fondus  quand 
ils  arrivent  au  creufet,  & des  morceaux  trop  gros 
pourroient  ne  l’être  pas  pendant  qu’ils  font  ce 
chemin. 

Quand  la  dernière  charge  de  charbon  s’eft  abaiffée 
de  deux  ou  trois  pouces , il  eft  à propos  de  faire 
entrer  une  verge  de  fer  dans  le  fourneau  par  fon 
ouverture  fupérieure;  en  agitant  cette  verge,  on 
oblige  les  charbons  à fe  mieux  arranger , à des- 
cendre davantage , à laiffer  moins  de  vides  entre 
eux  : mais  il  refte  en  haut  une  plus  grande  place  vide  ; 
on  la  remplit  d’une  nouvelle  charge  de  charbon , 
au  deffus  de  laquelle  on  etend  une  nouvelle  charge 
de  fer.  Chaque  charge  de  fer  n’a  d epaiffeur  que 
celle  des  morceaux  de  fer  , & a de  largeur  ou  fur- 
face  tome  celle  de  l’ouverture  fupérieure  du  four- 
neau : tant,  qu’on  juge  a propos  d entretenir  le  feu  , 
de  faire  fondre  de  nouveau  fer,  on  répète  les  ma- 
nœuvres précédentes. 

Pendant  tout  ce  temps , il  faut  veiller  à la  tuyère: 
les  bufes , les  bouts  des  foufflets  ne  la  rempliffent 
pas  en  entier  ; il  refte  affez  de  place  pour  voir , 
comme  par  un  tuyau  , ce  qui  fe  paffe  dans  le  four- 
neau à une  certaine  hauteur  du  creufet  : on  n a pas 
un  grand  champ  ; il  y en  a pourtant  affez  pour  avoir 
quelquefois  un  fpeftacle  amufant.  On  apperçoit  la 
fonte  qui  , après  s’être  alongee  , fe  détaché  par 
gouttes  ; de  temps  en  temps  quelque  nouvelle 
goutte  tombe  dans  l’efpace  qu  on  peut  voir  : mais 
ce  qu’on  cherche  à obferver  ; c eft  fi  la  lumière  de  la 
tuyère  eft  bien  brillante  , bien  blanche  , ou  , en 
termes  d’ouvriers , fi  elle  paroît  comme  une  lune  ; 
expreffion  qui  donne  une  idée  fort  jufte  de  la  cou- 
leur qu’a  le  feu  du  fourneau  vis-a-vis  cette  tuyère, 
quant  les  foufflets  l’ont  rendu  auffi  vif  qu  il  le  doit 
être  : mais  fi  la  couleur  paroît  rougeâtre , c eft  un 
mauvais  ftgne.  C’en  eft  encore  un  plus  mauvais  fi 
la  tuyère  fe  barbouille,  fi  1 on  y apperçoit  du  noir  ; 
c’eft  quelle  fe  bouche  : & il  faut  être  continuelle- 
ment attentif  à empecher  que  cela  n arrive , ce 
qu’on  fait  en  paffant  une  petite  verge  de  fer  rouge 
ou  même  une  petite  baguette  de  bois  dans  la  tuyère; 
& cela  jufqu’au  dedans  du  fourneau.  Par  ce  moyen 
l’on  emporte  les  matières  qui  commençoient  à s at- 
tacher à fon  bout  intérieur  qui  commençoient  a le 
boucher,  & qui  peu-a-psu  le  boucheroient  au  point 
que  le  vent  n’auroit  plus  affez  de  paffage.  De  la 
matière  vitrifiée  qui  fera  collée  contre  la  tuyère  , un 
morceau  de  fer  mal  fondu  qui  1 aura  touenée , peu- 
vent  être  la  caufe  de  cet  accident  ; car  tout  ce  qui  fe 
trouve  précifément  au  bout  de  la  tuyere  ne  fe  fond 
plus  ; la  matière  même  qui  a ete  mife  en  tufion  fe 
refroidiroit , fi  elle  s elevoit  jufques-la  . tant  que  le 
vent  eft  dans  la  tuyère  , & d-ans  1 inftant  qu  il  en 
fort,  il  eft  froid  : il  refroidit  donc  ce  qu’il  rencontre 
avant  d’avoir  rencontré  des  charbons. 

Enfin  , quand  à diverfes  reprifes  on  a eu  jeté 
dans  le  fourneau  tout  le  fer  qu’on  s eft  propofé  de 
rendre  fluide  y on  fe  difpofe  à le  couler  dans  les 
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saoules;  on  regarde  fi  au  deftus  des  charbons  il  ne 
paroît  plus  de  morceaux  de  métal  qui  relient  à 
fondre  ; fi  on  n’y  en  voit  point,  ©n  tâte  avec  line 
verge  de  fer  s’il  n’en  relie  point  qui  ne  foient  pas 
vifibles  ; & en  cas  qu’il  s’en  rencontre  , on  les  fait 
defeendre  jufqu’au  creufet;  on  agite  la  matière  qu’il 
contient,  afin  d’y  faire  amollir  celle  qui  eft  def- 
cendue  nouvellement.  Lorfqu’on  croit  que  tout  efl 
fondu,  on  celle  de  mouvoir  les  foufflets  : on  déterre 
le  fourneau , l’on  ôte  tout  le  fraifii  dont  on  i’a  en- 
touré, & l’on  renverfe  la  tour. 

Alors  le  creufet  ell  découvert  , la  matière  eft 
prête  à être  coulée  ; les  moules  ont  été  préparés  à 
la  recevoir  : il  faut  ôter  le  creufet  de  place  , & le 
porter  au  deftus  de  ces  moules.  La  manière  com- 
mune d’enlever  le  creufet  de  fon  trou  , c’eft  de 
palier  une  barre  de  fer  dans  l’anfe  de  cette  cuiller  , 
dans  laquelle  nous  l’avons  vu  mettre  ; & c’eft  feu- 
lement pour  pouvoir  retirer  le  creufet  avec  plus 
de  facilité  8c  le  renverfer , qu’on  a donné  une  anfe 
& un  manche  à cette  efpèce  de  cuiller.  On  pâlie 
donc  une  barre  de  fer  dans  fanfe;  deux  hommes 
prennent  cette  barre  , chacun  par  un  bout  ; ils  por- 
tent le  creufet  auprès  des  moules  : un  troifième  ou- 
vrier tient  le  manche  de  la  cuiller , au  moyen  du- 
quel il  fait  pencher  le  creufet , 8c  lui  fait  verfer  le 
fer  fondu  dans  un  moule. 

Le  fieur  Cufin , ouvrier  induftrieux  du  fauxbourg 
Saint- Antoine , a une  manière  moins  fatigante  de 
porter  le  creufet  : à quelques  pieds  de  diftance  du 
fourneau,  il  a planté  un  arbre  vertical  de  plu  fieu  rs 
pouces  d’écarriflage  : le  bout  fupérieur  de  cet  arbre 
porte  un  levier , dont  la  plus  grande  branche  a allez 
de  longueur  pour  que  fon  bout  aille  jufques  vis- 
à-vis  le  fourneau.  Le  levier  tourne  librement  fur 
1 arbre  qui  le  foutient  ; il  eft  pallé  dans  un  anneau 
qui  fait  partie  de  la  tête  d’un  boulon  de  fer  ; ce 
boulon  a près  d’un  pouce  de  diamètre  ; il  entre 
verticalement  dans  l’arbre  : il  eft  logé  dans  un  trou  , 
où  il  tourne  avec  facilité.  A la  plus  courte  branche 
du  levier , tient  une  chaîne  terminée  par  un  crochet. 
Quand  on  veut  enlever  le  creufet , on  engage  l’anfe 
de  la  cuiller  dans  ce  crochet;  & afin  d’avoir  moins 
de  peine  à foulcver  le  tout , on  a foin  de  charger 
1 autre  branche  d’un  poids  qu’on  augmente  félon 
le  befoin  : de  forte  que  le  levier  feul  porte  le  creufet. 
En  faifant  tourner  le  levier,  on  conduit  le  creufet 
au  deftus  des  moules  ; on  a eu  attention  de  les  dif- 
pofer  à peu  près  dans  la  demi-circonférence  que 
parcourt  le  bras  qui  eft  chargé  du  creufet  : à mefure 
que  le  creufet  a été  conduit  au-deffiis  du  moule , 
lin  homme  qui  tient  le  manche  de  la  cuiller  l’élève  , 
& incline  le  creufet. 

Quand  le  creufet  a été  enlevé  de  la  première 
place  , le  fer  fondu  étoit  encore  recouvert  de  char- 
bon & de  feories  fluides  : favoir , de  matière  vi- 
trifiée ou  laitier  qui  a été  fourni  par  le  fer , & aufiî 
par  les  cendres  du  charbon  qui  ont  été  réduites 
en  verre.  Avec  quelque  outil , quelque  barre  de 
fer , quelque  efpèce  de  ratiffoiçe , on  ôte  d’abord 
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les  charbons , enfuite  on  tâche  de  retirer  toute  la 
matière  vitrifiée  qui  fumage  le  fer  ; comme  elle  eft 
fluide , il  ne  feroit  pas  aifé  de  l’enlever , fans  en- 
lever en  même  temps  du  fer  fondu  : un  expédient 
fimple  en  donne  la  facilité. 

Un  ouvrier  arrofe  d’eau  la  matière  du  creufet , & 
cela  avec  un  linge  mouillé  , qui  eft  attaché  au  bout 
d’un  bâton.  Auflitôt  un  autre  ouvrier , avec  un 
bâton  ou  avec  quelque  outil,  pouffe  par  deftus  les 
bords  du  creufet  tout  ce  qu’il  trouve  avoir  quelque 
confiftance  ; ce  n’eft  guère  que  la  matière  vitrifiée 
qui  en  a pris  : outre  quelle  eft  plus  aifée  à refroidir 
que  le  fer  , c’eft  que  l’eau  eft  tombée  immédiate- 
ment fur  elle.  On  continue  de  même  à jeter  de  l’eau 
à fept  ou  huit  reprifes  différentes , & à retirer  du 
creufet  toute  la  matière  que  le  bâton  peut  en- 
traîner; la  furface  du  fer  eft  alors  bien  nette,  bien 
découverte  : enfin  , il  ne  refte  plus  qu’à  verfer  ce 
métal  dans  les  moules. 

Le  fourneau  que  nous  avons  décrit  eft  confirait 
très-groflièrement  ; mais  après  tout  , il  donne  une 
idée,  de  la  manière  dont  il  faut  s’y  prendre  pour  faire 
mieux  ; on  voit  allez  qu’on  peut  établir  le  creufet 
plus  folidement  que  dans  une  marmite  de  fer  fondu  : 
j’ai  fait  faire  un  bâtis  de  barres  de  fer , & j’ai  fait 
remplir  les  intervalles  que  laiffent  les  barres , avec 
de  bonne  tôle. 

Pour  la  tour,  plus  elle  fera  haute , & mieux  le  fer 
s’y  fondra  : fon  aflemblage  fera  plus  sur  & plus 
ftable  , s’il  eft  de  tôle , que  de  fragmens  de  marmites , 
toujours  mal  ajuftés  les  uns  fur  les  autres.  Cette 
enveloppe  de  tôle  n’eft  que  pour  foutenir  la  terre 
dont  elle  eft  revêtue  intérieurement.  Pour  que  la 
terre  s’y  foutienne  mieux  , qu’il  ne  s’en  détacha 
jamais  de  grandes  pièces,  & afin  qu’il  foit  plus  facile 
d’en  remettre  à la  place  de  celle  qui  fera  tombée  , 
on  lardera  cette  tour  de  clous  dont  les  têtes  feront 
en  dehors , 8c  dont  les  pointes  pénétreront  horizon- 
talement en  dedans  : plus  les  clous  feront  près  les 
uns  des  autres  , & mieux  la  terre  fera  tenue. 

Au  lieu  de  ces  clous  , on  a mis  en  dedans  d’une 
tour  que  j’ai  fait  faire , des  verges  de  fer  repliées 
par  les  deux  bouts , & qui  ont  toute  la  longueur 
de  cette  tour  ; elles  ne  font  éloignées  les  unes  des 
autres  que  d’un  pouce  : la  terre  fe  trouve  enchâffee 
entre  ces  verges  de  fer , & elle  les  recouvre  au  moins 
d’un  pouce. 

Notre  fourneau  a fon  creufet  enterré.  J’en  ai  fait 
conftruire  un  dans  une  fituation  tout-à-fait  diffé- 
rente ; le  creufet  eft  en  l’air  ; fon  fond  eft  éloigné  de 
terre  de  quatorze  à quinze  pouces;  il  eft  foutenu 
dans  cet  état  par  deux  tourillons  qui  font  portés 
par  deux  montans  d’un  aflemblage  de  bois. 

Ce  que  je  me  fuis  propofé  principalement , c'eft 
qu’on  ne  fût  plus  dans  la  néceffité  de  renverfer  la 
tour , chaque  fois  qu’on  a à couler  la  fonte  ; par 
cette  manœuvre  le  fourneau  fe  refroidit;  il  n’eft 
pas  aifé  de  le  redreffer  fur-le-champ  : chaque  fois 
qu’on  veut  fondre,  on  eft  donc  obligé  de  recom- 
mencer fur  nouveaux  frais  ; on  11e  profite  point  ou 
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on  profite  peu  du  charbon  qui  a été  brûlé  aupara- 
vant. Au  lieu  de  porter  le  creufiet  fur  les  moules 
dans  notre  nouvelle  difpofition  , on  apporte  les 
moules  Cous  le  creufet  : on  incline  le  creufiet , on 
lui  fait  verfer  fia  matière  fans  le  déplacer  , & fans 
ôter  la  tour.  Il  fait  en  quelque  forte  corps  avec  la 
tour,  ou  ils  font  liés  enfemble  par  des'  barreaux 
de  fer  auffi  folidement  que  s’ils  faifoient  corps.  Pour 
incliner  le  creufiet,  on  prend  deux  branches  de  fer 
attachées  ou  enclavées  dans  un  lien  qui  entoure  le 
haut  de  la  tour;  un  homme  fe  faifiit  d’une  branche, 
& un  de  l’autre  ; en  abaiffiant  le  haut  de  la  tour , 
ils  font  pencher  le  creufiet  qui  verfe  la  matière  dans 
des  moules  ; s’ils  font  dans  une  preffe , un  ouvrier 
avance  ou  recule,  incline  ou  redrefte  la  preffe;  à 
mefure  qu’un  des  moules  eft  rempli , il  eft  attentif 
à bien  préfenter  l’ouverture  d’un  autre  au  métal 
qui  coule.  On  peut  même  placer  les  moules  fur  une 
efipèce  de  petit  chariot , dont  un  ouvrier  tiendra  le 
timon  : ce  qui  donne  plus  de  facilité  à les  mouvoir 
& à les  incliner  de  la  façon  qu’on  trouve  conve- 
nable. 

Comme  il  n’eft  pas  auffi  aifé  de  verfer  la  matière 
qui  fort  de  ce  grand  creufet  dans  l’ouverture  du 
moule,  qu’il  eft  aifé  de  verfer  celle  d’un  petit  creufet 
qu’on  tient  avec  des  tenailles  , on  trouvera  com^ 
mode  de  fe  fervir  , comme  je  l’ai  fait  pratiquer , 
d’un  petit  entonnoir  de  terre  cuite,  ou  , ft  on  le 
veut  plus  durable , de  fer  forgé , ou  de  cuivre  fondu. 
On  place  cet  entonnoir  au  deffus  de  l’ouverture  du 
moule  ; il  eft  foutenti  par  une  pièce  de  fer,  dont  le 
milieu  forme  une  efpèce  de  collier  affez  grand  pour 
laiffer  entrer  partie  de  l’entonnoir.  Cette  pièce  de 
fer  , près  de  fes  deux  bouts , eft  repliée  en  équerre , 
& à des  diftances  telles  l’une  de  l’autre  , qu’entre  les 
deux  parties  repliées  il  y a précifément  une  diftance 
égale  à la  largeur  des  deux  châftis  dont  le  moule  eft 
formé.  Ce  n’eft  pas  une  dépenfe  que  d’avoir  de  ces 
pièces  de  tomes  les  grandeurs  , dont  on  a des 
châftis  : mais  avec  des  vis , on  peut  mettre  une  pièce 
de  fer  à des  châftis  de  différentes  grandeurs.  Avant 
de  pofer  l’entonnoir  en  place,  on  aura  la  précau- 
tion de  le  faire  chauffer;  on  le  placera  aufii  de  façon 
qu’il  refte  quelque  diftance  entre  le  bout  de  fon 
tuyau  & le  trou  ou  jet  du  moule , afin  de  pouvoir 
remplir  le  moule  , fans  qu’il  refte  de  métal  dans 
l’entonnoir. 

Quand  le  creufet  eft  en  terre , il  eft  placé  plus 
favorablement  pour  conferver  fa  chaleur  que  lorf- 
qu’il  eft  au  milieu  de  l’air.  Pour  remédier  à ce  que 
cette  dernière  difpofition  a de  défiavantageux  , on 
donnera  à l’efpèce  de  boîte , à l’efpèce  de  calotte 
de  tôle , qui  forme  les  parois  extérieures  du  creufiet , 
plus  de  profondeur  & de  diamètre  que  le  creufet  ne 
le  demanderoit  ; & dans  celle-ci , on  en  mettra  une 
fécondé  moins  profonde , & qui  n’aura  un  diamètre 
égal  à celui  de  l’extérieure  qu’auprès  des  bords  ; ce 
fera  cette  dernière  qu’on  recouvrira  de  terre , & 
qui  formera  le  creufiet.  Il  refera  un  vide  entre  ces 
deux  efipèces  de  calottes  de  tôle  : l’extérieure  fera 
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percée  de  trois  ou  quatre  ouvertures  affez  grandes 
pour  laiffer  entrer  des  charbons  allumés  qui  rempli- 
ront le  vide , & échaufferont  le  fond  & les  parois 
extérieures  du  véritable  creufiet. 

Au  lieu  de  la  fécondé  calotte , on  peut  arranger 
divers  morceaux  de  fer , de  façon  qu’un  de  leurs 
bouts  porte  contre  le  bord  fupérieur  de  la  calotte 
de  tôle  , & que  l’autre  bout  de  chaque  barreau  aille 
fe  réunir  autour  d’un  même  point.  Ils  renferme- 
ront une  efpèce  de  cône  ; ils  formeront  une  efpèce 
de  grille  conique  , qu’on  enduira  intérieurement  de 
la  couche  de  terre  qui  doit  former  le  creufet. 

Qu’on  ne  cherche  pas  à rendre  le  creufet  trop 
folide,  en  donnant  beaucoup  d’épaiffeur  à la  couche 
de  terre  ; il  aurait  peine  à s’échauffer  ; la  fonte  qui 
toucherait  le  fond  , pourrait  fe  figer  : que  fon 
épaiffeur  foit  d’un  pouce  ou  peu  davantage,  & 
elle  fera  fuffifante. 

On  aura  foin  de  réferver  une  ouverture  tout  au 
bas  de  la  tour , oppofée  à peu  près  à celle  où  eft 
la  tuyère  : fon  ufage  fera  juger  de  la  grandeur  qui 
lui  convient.  Chaque  fois  qu’on  fera  prêt  à couler 
la  fonte , on  fera  entrer  par  cette  ouverture  un  rin- 
gard crochu  , quelque  efpèce  de  ratiffoire  , avec 
laquelle  on  entraînera  les  charbons , & fur-tout  les 
craffes  & toute  la  matière  vitifiée  qui  furnagent  la 
fonte. 

Quoique  ces  derniers  fourneaux  fourniffent  de  la 
matière  pour  remplir  de  plus  grands  moules  , ou 
plus  de  moules  médiocres  qu’on  n’en  pourroit 
remplir  par  le  moyen  de  ceux  où  l’on  fond  le  fer 
dans  des  creufets  de  terre  , cependant  ils  ne  pour- 
raient fuffire  qu’au  travail  de  quelque  maître  fon- 
deur. Pour  des  manufa&ures  confidérables  , on  les 
pourroit  faire  plus  grands  , leur  donner  de  plus 
forts  foufflets  , & même  mus  par  l’eau  : car  ils  font 
faits  fur  le  principe  de  ceux  où  l’on  fond  la  mine 
de  fer  , qui  ne  font  réellement  que  de  très-grands 
fourneaux  à manche.  Mais  dès  qu  on  aura  la  facilite 
de  mouvoir  des  foufflets  par  l’eau  , je  confeille 
d’avoir  recours  à une  autre  efpèce  de  fourneau  plus 
fimple , plus  expéditif,  & propre  à donner  abon- 
damment du  métal  fluide  : je  veux  parler  de  ces 
fourneaux  appelés  ajjinerïes  en  quelques  pays , &. 
renardières  en  d’autres.  On  s’en  fert  pour  fondre 
la  fonte  qu’on  veut  convertir , foit  en  acier , foit 
en  ces  fiers  qu’on  nomme  quarillons. 

Rien  n’eft  plus  fimple  que  les  affineries  ou  renar- 
dières ordinaires.  Deux  grands  foufflets  pouffent 
leur  vent  dans  une  tuyère  pareille  à celle  qui  re- 
çoit le  vent  du  foufflet  de  la  forge  d un  ferrurier. 
Au  deffus  de  cette  tuyère  , dans  i endroit  où  eft 
le  foyer  de  la  forge  du  ferrurier , eft  un  trou  qui 
a la  forme  d’une  pyramide  tronquée  à quatre  faces. 
Ce  trou  eft  formé  par  de  folides  murs  de  briques  ; 
fes  parois  intérieures  font  de  plus  revetues  de 
quatre  épaiffes  plaques  de  fonte  de  fer  ; une  de 
ces  plaques  feulement  eft  percée  près  du  bas.  Le 
mur  de  brique  manque  auffi  en  cet  endroit;  le  côté 
où  eft  cette  ouverture  eft  le  devant  de  l’affinerie , & 
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çeft  par  ce  côté  qu’on  donne  écoulement  hors  du 
fourneau  au  inétal  fondu. 

Avant  de  fonger  à y en  fondre , on  remplit  le 
trou  avec  du  charbon  pilé,  ou  au  moins  concaffé 
allez  menu  ; on  le  bat  même  à mefure  qu’on  en 
remplit  le  trou  ; il  y doit  etre  bien  entaffé.  Nous 
n’inlifterons  pas  davantage  fur  cette  circonftance  , 
& lur  quelques  autres  petites  particularités  , parce 
eu  elles  ne  font  rien  au  but  que  nous  nous  proposons, 
'pe  qui  y eft  eflentiel , c’eft  qu’on  pofe  au  deflus 
du  trou  rempli  de  charbon  le  bout  des  plus  groffes 
gueufes.^On  le  recouvre  de  gros  charbon;  le  vent 
des  foufflets  les  allume  , & enfuite  en  darde  la 
flamme  & la  fait  circuler  fur  le  bout  de  cette  gueufe  : 
il  le  fond  ; la  fonte  liquide  tombe  dans  l’affinerie  ; 
elle  force  les  charbons  qu’elle  fouléve  à lui  faire 
place  ; de  temps  en  temps  on  avance  la  gueufe  vers 
la  tuyère,  afin  qu’une  portion  égale  à celle  qui 
vient  d être  fondue  loit  toujours  prête  à fondre. 

C’eft  dans  ces  mêmes  affineries  qu’on  peut  fondre 
très  - avantageufement  le  fer  qu’on  veut  jeter  en 
moule  mais  c’eft  pour  cela  qu’il  faut  y faire  quel- 
ques additions,  afin  que  le  métal  y foit  tenu  plus 
fluide  qu’il  n’y'  eft  ordinairement  , & afin  qu’on 
1 en  puiffe  tirer  fans  peine  pour  en  remplir  les 
moules.  La  principale  de  ces  additions  , c’eft  de 
mettre  dans  le  trou  de  raffinerie  un  grand  creufet , 
dont  le  bord  eft  immédiatement  au  deflbus  de  la 
tuyère.  Il  reçoit  le  fer  liquide  qui  fe  feroit  épanché 
dans  le  trou.  Il  paroît  peut-être  étrange  que  pour 
tenir  à-la-fois  une  grande  quantité  de  matière  fon- 
due , j’en  revienne  à un  creufet  : mais  celui-ci  ref- 
lemble  peu  à celui  des  fondeurs  : c’eft  plutôt  u.xe 
chaudière  qu  un  creufet , dont  la  profondeur  ne 
doit  pas  être  trop  confidérable.  Les  plus  petits  de 
ceux-ci  contiendront  au  moins  200  livres  de  métal 
ry  on  Pem  en  employer  qui  en  contiendront  fix 
a fept  cents  livres.  Ils  doivent  être  de  fer  forgé 
comme  le  font  ceux  dont  on  fe  fert  aux  monnoies  ’ 
pour  faire  à-la-fois  des  fontes  d’argent  de  1200* 
1500,  & jufqu’à  2000  marcs.  On  tire  des  greffes 
forges,  des  plaqu.es  de  fer  forgé  propres  à les  faire 
o;  on  en  fait  fabriquer  de  telles  formes  & grandeurs 
qu  on  voudra. 

J’ai  dit  qu’une  des  vues  qui  m’a  fait  recourir  à ce 
creufet,  a été  d’entretenir  le  métal  très-fluide;  elle 
engage  à bien  chauffer  continuellement  fon  fond 
& fes  parois  extérieures;  & c’eft  là  l’objet  des  prin- 
cipaux changemsns  faits  dans  l’intérieur  de  l’affi- 
»ene.  On  y met  une  grille  élevée  de  terre  de  quatre 
a anq  pouces  ; elle  eft  deftinée  à foutenir  des 
charbons.  Au  deffous  de  cette  grille  eft  une  pièce 
ce  fer  roulée  circulairement , & élevée  un  peu  au 
deflus  de  la  grille  , foit  par  trois  pieds  qui  pofent  fur 
la  grille  même  , foit  par  des  parties  Paillantes  qui 
font  îcedees  dans  les  parois  du  fourneau  ; tout  cela 
importe  peu  , pmfque  l’ufage  de  cette  pièce  eft  uni- 
quement de  foutenir  le  creufet.  Les  vides  qui  reftent 
entre  fes  parois  , ceux  du  fourneau  & la  grille 
feront  tenus  pleins  de  charbons.  Une  partie  en  fera’ 
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fournie  par  ceux  même  qu’on  fcellera  autour  de  la 
tuyère  ; ils  defeendront  peu  à peu  jufques  à la  grille  • 
pour  achever  de  l’en  garnir,  on  en  mettra  de  temps 
en  temps  , par  une  ouverture  qui  communique  en 
dehors  du  fourneau,&  qui  eft  peu  au  deffus  de  cette 
grille. 

On  pourroit  exciter  l’ardeur  âe  tous  ces  charbons 
qui  ne  doivent  fervir  qu’à  échauffer  les  dehors  du 
creufet , & non  à fondre  le  métal , par  le  moyen 
d un  fouftlet  double , femblable  à ceux  des  fondeurs 
ou  à ceux  des  ferruriers , qui  feroit  mu  à bras  , 
ou  par  l’eau  même  qui  fait  agir  les  deux  foufflets 
de  bois  ; mais  fins  ce  fouffiet , ies  dehors  du  creufet 
feront  fuffifamment  échauffés,  pourvu  qu’on  perce 
les  quatre  faces  du  fourneau,  ou  feulement  deux 
ou  trois  de  fes  faces,  à la  hauteur  du  cendrier  : le 
cours  libre  de  fair  produira  tout  l’effet  néceffaire. 

Nous  avons  dit  que  l’intérieur  des  fourneaux  des 
affineries , a la  figure  de  pyramide  tronquée  ; mais 
nous  avons  jugé  , & l’expérience  a juftifié  cette 
idee,  que  la  figure  dont  le  diamètre  furpafle  feu- 
lement de  trois  à quatre  pouces  celui  du  creufet 
vaut  mieux. 

Avant  de  mettre  ce  creufet  dans  le  fourneau  , 
on  le  revêtira  intérieurement  d’une  couche  de  lut 
epatffe  d’environ  un  pouce  ; fi  l’on  recouvre  fa  fur- 
race  extérieure  d’une  autre  couche  de  lut , elle  fer- 
vtra  encore  à le  rendre  plus  durable , & le  creufet 
ne  s’en  échauffera  guère  moins  vite,  pourvu  qu’on 
tienne  mince  cette  dernière  couche. 

Quand  on  n’a  à remplir  qu’un  ou  deux  grands 
moules  à-la-fois,  on  le  peut  fans  retirer  le  creufet 
du  fourneau , & nous  dirons  bientôt  ce  qu’il  faut 
alors  ajouter  tant  au  fourneau  qu’au  creufet  ; mais 
quand  on  a à remplir  de  fuite  quantité  de  petits 
moules,  on  eft  dans  la  néceffité  de  conduire  le 
creufet  fucceffivement  fur  chacun  de  ces  moules  : 
la  première  difficulté  eft  de  retirer  du  fourneau  , 
d’enlever  ce  creufet  plein  de  métal  fluide.  Il  doit 
donner  une  prife  commode  : pour  cela  il  portera 
deux  oreilles  faites  & potées  à peu  près  comme 
celles  des  chauderons  , & folidement  rivées  : quand 
on  voudra  le  retirer  du  fourneau  ; l’on  paffera  une 
anfe  dans  ces  deux  oreilles  ; cette  anfe  qui  eft  mife 
froide,  aura  fuffifamment  de  force , quoiqu’elle  n’ait 
qu’une  groffeur  médiocre  : mais  les  oreilles  font  ab- 
folument  néceffaires;  d’autres  parties  en  apparence 
plus  fohdes  , & qui  auroient'  de  même  à refter  dans 
le  feu  autant  que  le  creufet  , ne  réfifteroient  pas. 

J ai , par  exemple  , commencé  par  faire  river  deux 
forts  tourillons  en  deux  endroits  diamétralement 
oppoffis  du  milieu  du  creufet;  c’eft  à ces  tourillons 
que  je  prétendois  accrocher  l’anfe  : j’ai  encore  fait 
fonder  parfaitement  de  pareils  tourillons  à un  épais 
collier  que  je  faifois  river  autour  du  creufet.  Ces 
tourillons  ramollis  par  la  chaleur  , quelque  gros 
qu  ils  aient  ete  , ont  toujours  cédé  , ils  n ont  pu  ré- 
fifter  à la  pefanteur  du  creufet  chargé  de  métal  ; au 
lieu  que  les  anfes  n’ont  jamais  manqué  : les  touril- 
lons l'ont  pofés  horizontalement , 6e  les  anlés  ver- 
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tkaleraent.  Par  la  loi  du  levier , le  poids  agît  avec 
plus  de  fuccès  contre  ces  tourillons  que  contre  les 
oreilles , par  rapport  auxquelles  l’effet  du  levier  eft 
abfelument  nul. 

Contre  le  mur  du  fourneau  doit  être  fcellée  une 
potence  mobile  autour  de  deux  pivots  ; fon  ufagè 
déterminera  la  hauteur  où  elle  doit  etre  , la  rorce  & 
les  dimenfions  de  fes  parties  : elle  porte  un  levier  , 
dont  un  bras  eft  conftdérablement  plus  long  que 
l'autre.  Au  bras  plus  court , tient  une  chaîne  termi- 
née par  un  crochet  qu’on  arrête  a 1 anfe  du  creufet. 
Alors  la  force  d’un  feul  homme,  appliquée  furie  long 
levier  , enlève  le  creufet , le  fait  tourner  & le  pofe 
fur  la  table  du  fourneau.  On  peut  accourcir  le  plus 
long  des  bras  de  ce  levier  , fi  l’on  veut  compenfer , 
par  les  poids  dont  on  le  chargera,  l’avantage  qu’on 
Lii  fera  perdre  en  le  raccourciffant. 

Quelque  fimple  que  foit  cette  manoeuvre  , elle  a 
été  jufqu’ici  affez  négligée  ; les  ouvriers  accoutu- 
més au  feu  , s’en  approchent  avec  une  hardiefle 
furprenânte.  Après  avoir  écarté  les  charbons  qui 
enrouroient  le  creufet,  & avoir  un  peu  amorti  leur 
ardeur  avec  un  feau  d’eau  , ils  montent  deux  fur  le 
fourneau  , paffent  une  barre  ou  ringard  de  fer  dans 
l’anfe  du  creufet , & prenant  chacun  par  un  bout  ce 
ringard  , ils  l’enlèvent  & le  pofent  fur  le  fourneau. 
C’eft  néanmoins  une  opération  qui  ne  fauroit  fe  faire 
fans  que  leurs  jambes  foient  expofées  à s’échauffer 
violemment.  Le  vrai  eft  , que  j’ai  cherché  a les  dé- 
fendre contre  le  feu  , en  les  faifant  recouvrir  de  guê- 
tres , qui  font  précifément  de  petits  matelas.  Elles 
ont  deux  épaiffeurs  de  toile  , entre  lefquelles  de  la 
laine  eft  renfermée,  & n’eft  piquee  que  loin  à loin. 
Je  me  fuis  fu  grand  gré  d’avoir  penfé  à ces  guêtres. 
Un  jour,  où  devant  moi  , deux  ouvriers  chargés 
d’un  creufet  qui  tenoit  plus  de  deux  cents  livres  de 
fer  fondu , voulurent  l’élever  trop  pour  le  verfer 
dans  un  moule  , ils  ne  fe  trouvèrent  plus  affez  en 
force  pour  le  retenir  ; ils  le  laifferent  tourner:  il 
verfa  toute  fa  matière  entr’eux  deux.  Je  leur  croyois 
les  jambes  brûlées;  mais  les  guêtres  les  avoient  ft 
bien  défendues  , qu’à  peine  furent-  elles  attaquées 
de  quelques  petites  dragées  de  métal  : le  travail  de 
ces  ouvriers  ne  fut  pas  même  interrompu  par  un 
événement  qui  m’avoit  ft  fort  effrayé  pour  eux. 

Le  creufet  étant  tiré  du  fourneau  , il  refte  à le 
conduire  fur  les  moules  : ft  l’on  en  avoit  peu , & que 
les  circonftances  permiffent  de  les  arranger  près  du 
fourneau  , on  l’y  pourvoit  conduire  au  moyen  d’un 
levier  mobile  fur  un  pivot.  Mais  dans  le  pius  grand 
nombre  des  cas  , on  ne  pourroit  verfer  le  métal 
dans  les  moules  par  le  moyen  d’une  machine  fixe: 
j’ai  tenté  d’en  employer  une  mobile  fur  des  roues. 
Mais  pendant  qu’on  la  conftruifoit , je  donnai  aux 
ouvriers  des  moyens  affez  ftmples  de  porter  eux- 
mêmes  à bras  le  creufet.  Cette  manière  d’opérer 
leur  a paru  ft  commode  & ft  prompte  , ils  s’y  font 
accoutumés  fi  vite,  qu’ils  n’ont  pas  même  voulu 
effayer  la  machine , & que  je  n’ai  pas  cru  devoir 
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■m’obftlrter  k leur  donner  un  fecours  dont  lis  vou- 
loient  fe  paffer. 

Lorfque  le  creufet  a été  enlevé  du  fourneau  , on 
le  pofe  dans  une  armure  de  fer.  Cette  armure  ne 
peut  être , comme  celle  de  la  poche  , fous  le  creu- 
fet , pendant  qu’il  eft  dans  le  fourneau  ; elle  en 
fortiroit  trop  molle  pour  foutenir  le  creufet.  C’eft: 
une  efpèce  de  boite  à jour  : elle  conftfte  dans  un 
collier  de  fer  , dont  le  diamètre  furpaffe  celui  du 
creufet  de  plus  d’un  pouce.  Deux  bandes  de  fer 
qui  fe  croifent  à angles  droits  , forment  le  fond 
de  cette  efpèce  de  boîte  ou  de  cette  armure.  Elles 
font  chacune' coudées  verticalement,  pour  venir 
joindre  le  collier  , fur  l’extérieur  duquel  elles  font 
rivées  en  quatre  endroits  differens.  La  diftance 
entre  leur  coude  & le  bord  fuperieur  du  collier 
eft  telle , que  le  creufet  trouve  , pour  fe  loger  , une 
profondeur  à peu  près  égale  à la  moitié  de  fa 
hauteur. 

Une  de  ces  bandes  eft  encore  recourbée  à angles 
droits , immédiatement  au  deffus  de  1 endroit  où 
elle  eft  rivée  contre  le  collier.  Ses  deux  bouts  Cail- 
lent horizontalement  de  quatre  a cinq  pouces.  Ils 
forment  deux  forts  tenons  de  quatre  faces  égales 
entre  elles , mais  chacune  un  peu  plus  large  à fon 
origine  qu’à  fon  extrémité.  Deux  autres  bandes  de 
fer , ou  plutôt  deux  montans  , s elevent  perpendi- 
culairement au  deffus  des  endroits  du  collier  , d où 
partent  les  tenons  precedens.  La  bafe  de  ces  mon- 
tans eft  plus  large  que  leur  tige  , & eft  echancree 
au  milieu  ; ce  qui  donne  le  moyen  de  la  river  contre 
le  collier  en  deux  endroits  differens , fans  que  le 
coude , d’où  part  un  tenon , y faffe  obftacle.  La 
hauteur  de  chacun  de  ces  montans  furpaffe  au  moins 
d’un  pouce  & demi  le  plus  haut  des  creufets , qui 
fera  mis  dans  l’armure  ; elle  eft  d’environ  feize  à 
dix-fept  ponces.  La  même  peut  fervir  à des  creu- 
fets de  differens  diamètres  & de  différentes  hau- 
teurs. L’ufage  de  ces  deux  montans  eft  de  donner 
le  moyen  d’arrêter  fixement  dans  1 armure  le  creu- 
fet qui  y eft  entré  à l’aife  , & qui  y eft  comme 
flottant.  Ils  font  l’un  & l’autre  percés  d’outre  en 
outre  par  des  entailles  correfpondantes  : il  y a deux 
rangs  d’entailles  dans  chacun.  Dès  que  le  creufet 
eft  en  place , on  fait  entrer  une  clavette  , dont  un 
des  bouts  fe  termine  en  pointe  dans  une  des  en- 
tailles d’un  montant  , & on  la  pouffe  dans  une 
entaille  de  l’autre.  On  choifit  deux  entailles  telles 
que  la  clavette  ne  puiffe  s y loger  entieiement  fans 
rencontrer  & preffer  le  bord  fuperieur  du  creuiet 
en  deux  endroits  ; elles  font  toujours  aifées  à ren- 
contrer : car  depuis  le  commencement  de  la  pre- 
mière , jufqu’à  la  dernière  , chacune  des  bandes 
eft  entaillée  tout  du  long  , parce  que , comme  nous 
venons  de  le  dire,  les  entailles  font  dinnbuees  en. 
deux  rangs  : ainft  il  eft  aifé  de  les  difpofer  de 
façon  que  le  milieu  de  l’une  fe  trouve  prelque  vis- 
à-vis  les  bouts  de  deux  autres. 

Au  refte , la  manœuvre  ici  eft  aufti  prompte  que 
folide  ; on  laiffe  defeendre  dans  l’armure  le  cre.u*. 
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ïet  qu’on  a retiré  du  fourneau  : îl  y entre  fans 
peine,  parce  qu'elle  le  fùrpaffe  en  diamètre.  Dès 
qu’il  y eft,  on  fait  paffer  la  clavette  au  travers  des 
montaHS  : un  coup  ou  deux  de  marteau  la  forcent 
à tenir  le  creufet  fuffifamment  gêné. 

Il  n’y  a plus  qu’à  porter  le  creufet  ainfi  affujetti  ; 
les  tenons  , dont  nous  avons  parlé  , en  donnent  le 
moyen.  Ils  doivent  s’emboîter  dans  deux  inftru- 
xnens  fimples  : ce  font  deux  ringards  , ou  deux 
barres  de  fer  longues  d’environ  trois  pieds  & demi 
ou  quatre  pieds , qui  à l’un  de  leurs  bouts  ont  une 
douille  dont  la  cavité  eft  proportionnée  à la  figure 
& groffeur  des  tenons  Deux  hommes  fe  faififfent 
chacun  d’un  de  ces  leviers , & chacun  fait  entrer 
un  des  tenons  dans  la  douille  du  fien.  Alors  ils 
n’ont  plus  qu’à  porter  le  creufet  où  ils  veulent  : 
fi  la  quantité  de  métal  que  contient  le  creufet  eft 
une  charge  trop  lourde  pour  deux  hommes  , on  y 
en  emploiera  quatre , deux  fur  chaque  levier , ou 
davantage  s’il  en  eft  befoin. 

Nous  avons  averti  ailleurs , que  la  fonte  qui  eft 
verfée  dans  les  moules  doit  être  nette  , qu’elle  ne 
doit  entraîner  avec  elle  ni  cendres  , ni  matière 
vitrifiée,  ni  charbons  : & nous  avons  dit  comment 
les  ouvriers  qui  fe  fervent  du  fourneau  à manche , 
l’écument.  Leur  pratique  ne  m’a  pas  paru  conve- 
nir , lorfque  j’ai  fait  fondre  dans  les  grands  creu- 
fets  dont  nous  venons  de  parler.  En  découvrant  ici 
la  fonte  , on  expofe  à l’air  une  trop  grande  furface. 
Le  métal  perdroit  trop  de  fa  fluidité  ; il  y en  auroit 
toujours  une  quantité  confidérable  qui  ne  pourroit 
être  verfée  dans  les  moules , quand  il  y en  a un 
grand  nombre  à remplir.  La  manœuvre , quoique 
prompte , ne  le  feroit  pas  allez  pour  de  la  fonte 
expofée  à l’air.  Un  petit  expédient , qui  fe  trouve 
ici  d’une  grande  conféquence , donne  la  facilité 
de  verfer  la  fonte  très-pure , fans  avoir  befoin  de 
la  nettoyer , & la  laiffant  même  recouverte  d’une 
partie  des  charbons  que  le  creufet  a emportés. 
Toute  la  craffe  eft  à la  furface , il  ne  s’agit  donc 
que  de  ne  point  verfer  la  fonte  de  la  furface  ; & 
en  voici  le  moyen.  Le  creufet  a un  bec  pareil  à 
celui  d’un  pot  à l’eau  ; le  jet  en  eft  plus  aifément 
dirigé.  A un  pouce  de  ce  bec  , je  fais  mettre  une 
petite  cloifon  qui  fùrpaffe  le  bord  du  creufet  de 
quelque  chofe  , & qui  defcend  jufqu’à  environ  deux 
pouces  du  fond.  Une  tuile  un  peu  ceintrée  forme 
cette  cloifon  ; on  l’ajufte  quand  on  lute  le  creufet 
par  dedans  ; les  bords  de  la  cloifon  font  engagés 
d»ans  le  lut.  Le  creufet  ne  fauroit  être  rempli , que 
le  petit  efpace  qui  eft  entre  la  cloifon  & la  partie 
ctu  creufet  où  eft  le  bec , ne  fe  rempliffe , puifqu’il  y 
a une  communication  par  en  bas. 

Cette  difpofttion  conçue  , on  concevra  comment 
on  peut  toujours  verfer  de  la  fonte  pure.  Quand 
le  creufet  a été  arrêté  dans  l’armure  , on  emporte 
feulement  le  gros  des  charbons  : un  feul  coup  de 
baiai  fuffit.  Mais  aufîitot  on  nettoie  bien  avec  un 
crochet  de  fer  la  fonte  qui  fe  trouve  dans  l’efpace  j 
compris  entre  le  bec  & la  cloifon.  Les  gros  char-  I 
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bons  5c  la  matière  vitrifiée  étant  enlevés,  on  fouffle 
fur  cet  endroit  avec  un  foufflet  à main  , pour  em- 
porter toute  la  poudre  du  charbon  qui  pourroit  y 
être  reftée.  Cet  endroit , qui  eft  ainft  parfaitement 
découvert , n’eft  pas  la  centième  partie  de  la  fur- 
face  de  la  fonte.  C’en  eft  cependant  affez  ; car, 
quand  le  creufet  va  verfer  , la  fonte  qui  coulera  , 
coulera  par  le  bec  & viendra  d’entre  ce  bec  & la 
cloifon.  Or , ce  fera  toujours  celle  du  fond  du 
creufet  qui  fournira  à l'écoulement  : il  n’en-fortira 
donc  que  de  pur , parce  que  les  charbons  & les 
autres  craffes  furnagént  toujours  dans  le  creufer. 

On  pourroit  donner  une  manche  à notre  four- 
neau d’affinerie,  & alors  on  augmenterait  encore 
fon  effet , & l’on  diminuerait  en  même  temps  la 
confo inmation  du  charbon.  Le  creufet  étant  mis 
en  place  , il  n’y  auroit  qu’à  rapporter  deflùs  cette 
tour  qu’on  appelle  manche.  Elle  pourroit  n’être 
qu’un  chapiteau  de  terre  de  figure  conique  , pareil 
à ceux  de  bien  des  fourneaux , & encr’autres  de 
ceux  où  l’on  fond  dans  les  monnoies  : mais  fait 
de  tôle  ou  de  plaques  de  fer  forgé , enduites  de 
terre  par  deflùs  , il  n’en  feroit  que  plus  durable. 

Il  y a deux  manières  dont  on  peut  expofer  alors 
la  fonte  à l’ardeur  du  feu.  La  première  eft , de  la 
concaffer  par  petits  morceaux  que  l’on  mettra  à 
différentes  charges , par  l’ouverture  fupérieure  de 
la  tour , comme  nous  l’avons  déjà  vu  pratiquer  : 
avec  cette  feule  différence , que  l’on  pourra  com- 
poser chaque  charge  de  morceaux  pius  grands  St 
plus  épais. 

La  fécondé  manière  eft  de  fondre  les  morceaux 
de  fontes  entières , ou  même  de  fondre  des  gue- 
zards  ou  des  gueufes.  Alors  on  les  placera  près  de 
la  tuyère , comme  on  le  pratique  dans  les  affineries 
ordinaires  , & comme  nous  l’avons  fait  pratiquer 
dans  les  nôtres.  Pour  cela,  la  tour  aura  en  bas  une 
échancrure  proportionnée  aux  dimenfions  des  mor- 
ceaux que  l’on  voudra  fondre.  On  jettera  tous  les 
charbons  par  l’ouverture  fupérieure.  L’ardeur  du 
feu  étant  ainfi  renfermée  , & le  vent  étant  obligé 
de  faire  plus  d’effort  pour  s’échapper  , on  doit  fon- 
dre confidérablement  plus  de  métal  dans  le  même 
temps.  Mais  je  n’ai  pu  parvenir  encere  à faire  faire 
ufage  de  cette  manche , ni  de  l’une  ni  de  l’autre 
façon.  La  fufion  fe  fait  bien  & vite  , quoique  les 
charbons  foient  à découvert  : la  confomination  en 
eft  plus  grande  ; mais  ce  n’eft  pas  une  raifon  fuffi- 
fante  pour  déterminer  des  ouvriers  qui  ne  travail- 
lent pas  pour  leur  compte  , à prendre  une  pratique 
nouvelle. 

Quand  on  n’a  à remplir  qu’un  grand  moule  , 
comme  celui  d’un  vafe  , d’un  balcon  , on  peut 
s’épargner  la  peine  de  retirer  le  creufet  du  four- 
neau. Alors  le  creufet  aura  près  de  fort  fond  une 
ouverture  de  fept  à huit  lignes  de  diamètre  : le 
plus  ou  le  moins  fera  réglé  par  la  groffeur  qu’on 
veut  au  jet  de  fonte.  Pour  avoir  une  ouverture  de 
cette  grandeur , on  en  percera  pourtant  une  plus 
confidérable  dans  le  creufet , dans  laquelle  on  fera 
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entrer  une  efpèce  de  douille  ou  une  pièce  de  fer 
forgé  , qui  en  dehors  du  creufet  aura  la  forme  d’un 
pavillon  d’entonnoir , dont  l’axe  eft  horizontal.  La 
même  pièce  pénétrera  de  quelques  pouces  dans 
l’intérieur  du  creufet  : là,  elle  fera  faite  en  cylin- 
dre creux.  Cette  pièce  doit  être  bien  aflujettie  con- 
tre le  creufet.  On  bouchera  par  dehors  fon  ouver- 
ture , foit  avec  un  bouchon  de  terre  , foit  avec  un 
bouchon  de  fer  forgé , nu , ou  revêtu  de  terre. 
J’ai  éprouvé  qu’on  le  peut  de  ces  trois  laçons.  Il 
eft  pourtant  mieux  que  le  bouchon  foit  de  fer , & 
qu’il  ait  affez  de  longueur  pour  fortir  de  plufteurs 
pouces  hors  du  fourneau.  Ce  fourneau  aura  une 
Ouverture  dont  le  milieu  fera  à peu  près  a la  hau- 
teur de  l’entonnoir  dont  nous  venons  de  parler , 
d’environ  deux  pouces  en  quarré.  Le  manche  du 
bouchon  fortira  par  cette  ouverture , où  il  y aura 
même  une  pièce  de  fer  aflujettie  horizontalement, 
deftinée  à le  foutenir.  On  remplira  à l’ordinaire  le 
creufet  de  métal  fondu  ; & quand  il  en  contiendra 
aïïez , on  pofera  un  écheneau  de  1er  forgé  au  deffous 
de  l’entonnoir.  Cet  écheneau  eft  une  bande  de  fer 
qui  a été  pliée  en  gouttière.  Sa  longueur  eft  déter- 
minée par  la  diftance  qu’il  y a du  creufet  à l’en- 
droit où  doit  être  placée  l’embouchure  du  jet  du 
moule.  La  grille  qui  fondent  le  creufet  porte  un 
des  bouts  de  l’écheneau,  qui  peut  être  encore  fou- 
tenu  vers  le  milieu  par  une  barre  de  fer  pareille  à 
celle  qui  fupporte  le  bouchon  du  creufet , & placée 
plus  bas  : afin  même  de  choifir  des  places  convena- 
bles à ce  fupport , félon  les  différentes  inclinaifons 
que  l’écheneau  pourra  demander , il  fera  porté  là 
par  deux  crémaillères  fcellées  l’une  & l’autre  verti- 
calement contre  les  bords  extérieurs  de  l’ouverture 
du  fourneau,  à laquelle  nous  fommes  arrêtés. 

On  peut  attendre  à mettre  cet  écheneau  en  place 
jufqu’k  ce  qu’on  foit  prêt  de  couler , & alors  on 
doit  l’y  mettre  tout  rouge  ; mais  le  mieux  eft  de 
le  mettre  plutôt  à froid  , & de  difpofer  tout  autour 
8c  au  deffous  des  tuileaux  qui  foutiendront  des  char- 
bons allumés , parce  qu’il  eft  mieux  qu’il  foit  très- 
chaud  quand  le  métal  y coulera. 

Le  moule  étant  en  place  , c’eft- à-dire  , mis  de 
façon  que  le  bout  de  l’écheneau  fe  trouve  préci- 
fément  fur  l’embouchure  du  moule  , lorfqu’on  a 
fuffifamment  de  matière  fondue  pour  la  faire  cou- 
ler , il  n’y  a fouvent  qu’à  retirer  le  bouchon  du 
creufet.  Quelquefois  pourtant  la  matière  ne  coule 
pas  dès  que  le  bouchon  a été  tiré  ; il  s’en  fige  quel- 
quefois un  peu  dans  le  tuyau  où  elle  doit  paffer , 
quand  on  n’a  pas  été  affez  attentif  à bien  chauffer 
le  deffous  du  creufet.  Mais  pour  ce  cas  on  aura 
tout  prêt  un  petit  ringard  pointu  , dont  le  diamètre 
fera  moindre  que  le  diamètre  du  conduit  qui  pé- 
nètre dans  le  creufet.  En  le  pouffant  avec  la  main 
on  le  fera  entrer  dans  ce  conduit  le  plus  avant  qu’il 
fera  poffible , & enfuite  on  donnera  quelques  coups 
de  marteau  fur  fon  gros  bout  pour  le  forcer  à s’in- 
troduire dans  le  creufet  jufqu’où  la  fonte  eft  fluide. 
A mefure  qu’on  le  retire , le  courant  de  métal  le 
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fuit  ; il  fe  rend  dans  la  partie  extérieure  de"  l’en- 
tonnoir , & de  là  coule  dans  l’écheneau  qui  le  con- 
duit dans  le  moule.  . 

Quand  il  paroît  plein  , on  remet  le  bouchon  au 
creufet.  Et  fi  l’on  juge  qu’il  y refte  allez  de  ma- 
tière pour  remplir  un  fécond  moule , on  l’apporte 
dans  la  place  du  premier  , & on  répète  la  première 
manœuvre;  ou  on  attend  à la  répéter,  qu’on  ait 
fait  fondre  de  nouveau  métal,  fi  on  eftime  que  le 
creufet  n’auroit  pas  de  quoi  fournir  affez. 

Quelles  que  foient  au  refte  les  efpèces  de  four- 
neaux & les  efpèces  de  creufets  dont  on  veuille  fe 
fervir , on  fe  fouviendra  d’un  précepte  qu'on  peut 
déduire  de  ce  que  nous  avons  déjà  dit  en  paffant; 
c’eft  qu’on  fera  enforte  que  le  fer  foît  mis  en  fufion 
le  plus  promptement  qu’il  fera  poflible.  Si  l’on  fait 
fouflfir  une  chaleur  trop  foible  au  fer  qu’on  veut 
fondre  , il  perd  peu  à peu  de  fa  fufibilitè  , & paffe 
enfin  à un  état  où  il  n’eft  plus  poflible  de  le  ren- 
dre fluide  : j’ai  vu  plufieurs  fois  des  fondeurs  dé- 
folés  de  ne  pouvoir  venir  à bout  de  fondre  du  fer 
qu’ils  avoient  mis  dans  des  creufets  de  terre  où 
ils  le  faifoient  chauffer  aufli  vivement  qu’il  étoit 
poflible  de  le  faire  dans  leurs  fourneaux  ordinaires  ; 
la  quantité  de  métal  qui  auroit  dû  être  entièrement 
en  bain  après  une  heure  de  ce  feu  , au  bout  de 
cinq  à fix  heures  n’avoit  pas  donné  une  feule 
goutte  fluide.  Après  les  avoir  queftionnés  fur  la 
façon  dont  ils  avoient  conduit  leur  feu  , j’ai  tou- 
jours appris  qu’ils  avoient  commencé  par  fouiller 
négligemment  & à diverfes  reprifes. 

Un  autre  précepte  encore  , c’eft  de  s’attacher  à 
rendre  la  fonte  très-liquide , & à lui  corfferver  fa 
liquidité  jufqu’à  l’inftant  où  elle  entre  dans  les 
moules  ; mais  que  ce  foit  par  la  feule  ardeur  du 
feu  qu’on  la  rende  ainfi  liquide  ; que  pour  y mieux 
réuffir , on  n’y  mêle  point  de  fondant , au  moins 
pour  les  ouvrages  ordinaires.  Ceux  qui  contribuent 
à la  mieux  fondre  , lui  donnent  des  difpofitions 
contraires  à l’adouciffement  qu’on  veut  lui  procu- 
rer. Dans  une  épreuve  où  je  faifois  adoucir  divers 
ouvrages  de  fer  fondu  , il  y en  avoir  que  j avois 
placés  plus  favorablement  qu’aucun  des  autres , & 
que  j’avois  envie  qui  fuffent  les  mieux  adoucis  ; 
tous  les  autres  le  furent  parfaitement , & ceux-là 
feuls  le  furent  très-médiocrement.  Je  cherchai  avec 
inquiétude  à démêler  la  caufe  d’un  fuccès  fi  con- 
traire à mon  attente  , jufqu’à  ce  que  le  fondeur 
m’eut  avoué  que  pour  mieux  fondre  fon  fer  & 
plus  promptement  , il  avoir  jeté  du  foufre  dans  le 
creufet. 

Je  ne  prétends  pas  néanmoins  exclure  les  fon- 
dans  dans  toutes  les  circonftances  , ni  toutes  les 
efpèces  de  fondans.  Je  donnerai  ailleurs  des  ob- 
fervations  que  j’ai  faites  fur  ceux  qu  on  peut  em- 
ployer , & fur  les  cas  où  on  peut  les  employer  ; 
mais  que  les  fondeurs  ne  s’avifent  pas  d’en  mettre 
indiftinâement  dans  les  ouvrages  ordinaires  , dans 
ceux  qu’ils  ne  voudront  pas  rendre  plus  difficiles 
à adoucir. 

Les 
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Les  fondeurs  favent  qu'il  importe  que  les  moules 
dans  iefquds  ils  or.t  à couler  du  inétal , foient  très- 
fecs  ; c’eft  quelque  chofe  de  les  bien  féchcr.  Mais 
on  s attachera  encore  à les  tenir  le  plus  chauds  qu’il 
fera  poffi rie,  lorfqu’ils  feront  prêts  à recevoir  notre 
fer  fondu.  Il  eft  certain  que  plus  iis  feront  chauds  , 
& moins  le  métal  s’épaifïira  en  coulant  dedans  \ 
plus  il  fera  en  état  de  les  remplir.  On  ne  fauroit 
donc  leur  donner  un  trop  grand  degré  de  chaleur , 
pourvu  qu’on  le  leur  donne  avec  des  précautions 
qui  empêchent  qtfltfne  s’y  faffe  intérieurement  des 
fentes  ou  des  gerçures.  Les  châffis  des  moules  en 
table ^ font  de  bois  , & par-là  peu  en  état  d’être 
expofés  à un  grand  feu.  Loin  que  je  voie  de  l’in- 
convénient à faire  de  fer  de  pareils  châffis , nous 
aurons  dans  la  fuite  occafton  de  rapporter  bien 
des  raifons  qui  doivent  déterminer  à ne  fe  feryir 
que  de  ceux-là. 

Après  même  que  le  fer  fondu  a été  jeté  dans  les 
moules  , fouvent  il  exige  encore  l’attention  du  fon- 
deur. On  fait  qu’il  efl  extrêmement  caffant  ; mais 
nous  devons  apprendre  qu’il  l’eft  au  point  de  fe 
caffer  de  lui-même  dans  les  moules  , fans  recevoir 
aucun  coup.  Quand  on  veut  retirer  les  pièces , qui 
d ailleurs  étoient  bien  venues , quelquefois  on  les 
trouve  caffées  prefque  d’outre  en  outre;  quelque- 
fois elles  ont  feulement  de  légères  bleffures  , mais 
qui  les  affoibliffent  toujours  , & les  rendent  pour 
i ordinaire  des  pièces  inutiles  : cet  accident  n’arrive 
guère  qu’à  celles  qui  font  minces  , & il  arrive  fur- 
tout  à celles  qui  font  minces  & grandes.  Notre  fer 
fondu  efl  prefque  caffant  comme  le  verre  , & il  fe 
caiie  de  même  fi  on  le  laiffe  refroidir  trop  fubite- 
msnt  : on  doit  donc  chercher  à prévenir  cet  acci- 
dent , par  un  expédient  femblable  à celui  qui  con- 
lerve  entiers  les  ouvrages  de  verre  ; auffitôt  que 
ces  ouvrages  font  faits  , on  les  porte  dans  des  four- 
neaux dont  la  chaleur  entretient  pendant  quelque 
temps  celle  du  verre  ; elle  ne  la  laiffe  diminuer 
que  peu  à peu  : le  verre  ainft  refroidi  peu  à peu 
conferve  la  figure  qu’on  lui  a fait  prendre.  Avec 
une  précaution  équivalente  , on  empêchera  fûre-  > 
ment  les  ouvrages  de  fer  fondu  de  fe  caffer , quel- 
que minces  qu’ils  foient  ; & je  le  répète  , ce  ne 
font  que  les  minces  qui  exigent  de  l’attention.  Dans 
une^  manufacture  , on  fera  la  dépenfe  d’un  four 
lemolable  à ceux  des  boulangers  & pâtiiïiers  ; on 
le  chauffera  comme  les  leurs  avec  le  bois  ; on  le 
tienara  chaud  pendant  tout  le  temps  qu’on  jettera 
du  fer  en  moule.  Auffitôt  que  la  matière  y aura  été 
jetee  , on  ouvrira  les  moules  , on  en  retirera  l’ou- 
vrage tout  rouge;  & fans  perdre  un  inftant,  on  le 
mettra  dans  le  four  , où  il  fe  refroidira  peu  à peu. 

Sans  faire  la  dépenfe  de  bâtir  un  four,  j’ai  con- 
ferve les  ouvrages  les  plus  minces , les  plus  déli- 
cats , d une  manière  qui  peut  être  pratiquée  par- 
tout , ç a ete  de  faire  allumer  un  tas  de  charbon 
tout  auprès  des  moules  : dès  que  le  fer  avoir  été 
coule,  je  les  faifois  ouvrir;  j’en  retirois  l’ouvrage 
que  j entençois  fur  le  champ  dans  le  tas  de  charbon, 
Arts  & Mi  tiers.  Tome  IL  Punie  IL 
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L avidité  du  fondeur  efl  fouvent  Caufe  que  les 
ouvrages  minces  fe  caffent  dans  les  moules.  Quoi- 
qui.s  n aient  que  de  petites  pièces  à mouler  ils 
les  mettent  autant  en  rifque  de  fe  caffer  que  fi  elles 
etoient  conftdérablement  plus  grandes  & auffi  min- 
CwS,  ci  cela,  parce  qu’ils  rempliffent  leurs  châffis  du 
plus  grand  nombre  d’empreintes  qu’il  efl  poffible  , 
qm  toutes  fe  communiquent.  Ces  empreintes  de 
cuterens  ouvrages,  ou  du  même  ouvrage  répété 
mettent  chaque  ouvrage  prefque  dans  le  rifque  ou 
j ,0.!!vS  1 avoit  une  grandeur  approchante  de  celle 
au  chants  , & plus  que  s’il  avoit  feul  celle  de  toutes 
les  autres  pièces  enfemble.  En  voici  la  raifon  : par 
une  feule  & même  ouverture  du  châffis , ils  ver- 
ent  .a  matière  qui  doit  remplir  les  différentes  em- 
piétâtes; par  conféquent  toutes  les  pièces  qui  ont 
etc  moulées  fe  communiquent  par  des  tuyaux  , par 
des  efpeces  de  canaux,  des  jets.  Ces  jets  fe  rem- 
ploient , comme  lerefte,  de  matière  qui  s’y  fî^e  * 
toutes  les  pièces  du  moule  fe  trouvent  liées  enfem- 

O ’-iOUAn-en  font  ffll  une  qui  a des  découpures. 
Ur’  il  eft  aifé  de  voir  pourquoi  plus  une  pièce  efl: 
8ra”de  5 plus  elle  eft  expofée  à fe  caffer  ; car  elle 
ne  fe  caffe  que  parce  que  toutes  les  parties  ne  dimi- 
nuent pas  de  volume , ne  fe  retirent  pas  en  même 
proportion  : s’il  y en  a qui  ne  fuivent  pas  les  autres  , 
la  fe  fait  une  fraéfure.  Un  corps  d’une  matière 
extrêmement  caftante , comme  le  verre  expofé  à 
air , fe  eafferoit  en  fe  refroidiffant  par  cette  feule 
raifon  : mais  un  corps  d’une  matière  un  peu  moins 
caftante , comme  notre  fonte,  peut  fe  caffer  dans 
des  moules , dans  des  circonftances  où  il  ne  fe 
eafferoit  pas  au  milieu  d’un  air  qui  auroit  feulement 
le  degré  de  chaleur  des  moules.  Les  parties  des 
pièces  qui  font  engagées  dans  le  moule  pour  fe 
retirer  , ont  à vaincre  la  réfiftance  que  leur  oppofe 
le  fable  contre  lequel  elles  frottent  ; & cette  réfif- 
tance eft  d autant  plus  grande  & d’autant  plus  con- 
fiderable  par  rapport  à l’ouvrage  , que  cet  ouvrage 
a plus  de  furface  & moins  d’épaifTeur. 

Il  eft  rare  que  les  greffes  pièces  fe  caffent  dans  les 
moules  ; & cela  , parce  que  plus  elles  font  épaiffes , 
plus  lentement  elles  fe  refroidiffent , & plus  auffi 
elles  ont  de  force  pour  vaincre  les  frottemens. 

D ailleurs , la  réfiftance  qu’elles  trouvent  dans  le 
fable  eft  moindre  proportionnellement  à leur  vo- 
lume , la  réfiftance  étant  à peu  près  en  raifon  des 
furfaces. 

Si  les  fondeurs  veulent  abfolument  remplir  beau- 
coup de  leurs  châffis  , au  moins  devroient-ils  y 
multipher  les  ouvertures  par  ou  ils  jettent  le  métal 
fondu  ; ils  ne  feroient  plus  dans  la  néceffité  d'eu- 
vnr  tant  de  canaux  de  communication. 

Quand  ils  feront  faire  des  modèles  de  nouveaux 
ouvrages  , qu’ils  évitent  de  faire  trouver  une  par- 
tie groffe  , très-renflée  , tout  auprès  d’une  partie 
mince  ne  quelque  étendue  : autrement , dans  l’ou- 
vrage  qui  aura  été  coulé  en  fer  fur  ce  modèle , la 
partie  mince  fera  en  rifque  de  fe  caffer  dans  le 
moule  ; elle  fe  refroidit  plus  vite  que  celle  qui  eft 
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épaiffe  : elle  fera  en  rifque  de  mal  venir.  Mais  fi 
l’ouvrage  demande  abfolument  qu’il  y ait  des  par- 
ties très-groffes , très-renflées  , qui  tiennent  à des 
parties  minces,  le  plus  fûr  fera  de  mettre  les  noyaux 
dans  les  endroits  renflés,  afin  qu’ils  viennent  creux: 
la  forme  de  l’ouvrage  n’en  fera  point  changée , & 
les  endroits  quiauroient  été  confi  durablement  trop 
épais , n’ayant  plus  qu’une  épaifteur  proportionnée 
à celle  des  parties  minces  , avec  lesquelles  ils  tien- 
nent, il  n’y  aura  plus  la  même  difpofition  à s y 
faire  des  vides  qu’on  ne  veut  pas.  La  maniéré  de 
tirer  les  jets  contribue  encore  extrêmement  à faire 
venir  les  pièces  avec  plus  ou  moins  de  fouffl  lires  : 
il  y auroit  bien  des  préceptes  à donner  , fi  on  vou- 
loit  en  donner  pour  tous  les  cas  qui  peuvent  fe 
préfenter;  mais  un  feul  avis  peut  difpenfer  d’entrer 
dans  ce  détail.  Quand  il  fera  arrivé  qu’une  pièce 
fera  mal  venue  , parce  que  quelque  partie  ne  fe 
fera  pas  bien  remplie  , on  tirera  les  jets  d’une  autre 
façon  la  fécondé  fois  qu’on  moulera  cette  pièce. 
On  n’aura  pas  varié  ces  tentatives  trois  à quatre 
fois  par  rapport  aux  pièces  les  plus  difficiles  , qu’on 
parviendra  à trouver  la  bonne  direftion  des  jets  ; 
& une  fois  trouvée  , c’eft  pour  toujours  poür  de 
femblables  pièces. 

Il  eft  arrivé  à des  pièces  que  je  n’avois  pas  mis 
refroidir  à une  chaleur  douce , de  fe  cafter  plufieurs 
heures , & même  un  jour  après  qu’elles  avoient  été 
entièrement  refroidies  : cet  accident  arrive  auffi 
quelquefois  au  verre.  M.  Homberg , pour  conferver 
les  verres  auxquels  il  avoit  fait  prendre  l’empreinte 
de  pierres  gravées,  les  égrifoit  tout  autour;  & il 
prétendoit  qu’alors  ils  étoient  hors  de  rifque.  On 
«défigureroit  nos  ouvrages  de  fer  fondu  , fi  on  les 
égrifoit  ; on  pourroit  tout  au  plus  faire  cela  à leurs 
jets  : mais  cet  accident  m’a  paru  fi  rare , qu’il  ne 
me  femble  pas  être  de  ceux  à qui  il  importe  beau- 
coup de  trouver  remède  ; & je  doute  même  que 
les  ouvrages  qui , après  avoir  été  tirés  du  moule , 
auront  été  refroidis  au  milieu  des  charbons  , y 
foient  fujets. 

Un  dernier  avertiftement  que  je  donnerai  encore 
aux  fondeurs  , fera  de  faire  les  jets  , les  canaux  qui 
conduifent  la  matière  dans  les  creux  des  moules  , le 
plus  minces  qu’il  leur  fera  poffible;  qu’ils  ne  donnent 
aux  jets  & évents  que  ce  qui  eft  néceflaire  pour  que 
la  matière  coule  facilement; qu’ils  compenfent  autant 
qu’ils  pourront  par  la  largeur  , ce  qu’ils  donne- 
roient  en  profondeur  , au  moins  lorfqu’il  s’agira 
d’ouvrage  qu’on  aura  befoin  d’adoucir.  11  feroit  dé- 
fagréable  d’être  obligé  d’adoucir  avec  eux  tous  les 
jets  qui  y tiennent  : il  faut  donc  cafter  les  jets.  Or  , 
s’ils  ont  l’épaifleur  ou  une  épaifteur  approchante  de 
celle  de  quriques-unes  des  parties  de  l’ouvrage, 
dans  le  temps  qu’on  frappera  fur  le  jet , il  arrivera 
fouvent  qu’on  caftera  quelques  - unes  des  parties 
minces  , qui  ne  feront  pas  expofées  à cet  accident, 
fi  les  jets  font  minces. 

Quand  il  y a de  gros  jets  , & qu’on  veut  absolu- 
ment les  abattre , tout  ce  que  j’ai  trouvé  de  plus 
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fûr , c’eft  de  mettre  l’ouvrage  à la  forge  , & de  le 
faire  rougir  fur-tout  où  on  veut  le  cafter  ; on  le  por- 
tera enfuite  fur  l’enclume  ; on  fera  enforte  que  la 
partie  qu’on  veut  féparer  du  refte  n’y  pofe  point  à 
faux:  on  mettra  deflùs  un  cifeau , & Ion  happera 
fur  le  cifeau  , comme  pour  lui  faire  couper  du  fer 
forgé , mais  pourtant  à petits  coups. 

30.  EJJais  de  différentes  matières  pour  adoucir  le  fer. 

Nous  fuppofons  qu’au  moyen  des  arts  connus  , 
une  fonte  blanche  & bien  affinée  a ete  fondue  8c 
jetée  dans  des  moules  dont  elle  a rempli  exam- 
inent les  empreintes  ; en  un  mot , qu’on  a ou  qu  on 
peut  avoir  des  ouvrages  de  fer  fondu  bien  condition* 
nés , mais  qu’il  refte  à les  adoucir , pour  leur,  oter 
partie  de  leur  roideur , & fur-tout  leur  durete , & 
les  mettre  en  état  de  fe  laiffer  réparer.  L’importance 
dont  ce  fecret  m’ avoit  paru,  me  l’a  fait  chercher  il 
y a déjà  long-temps , & même  avant  que  je  fo ti- 
ge affe  à celui  de  convertir  le  fer  en  acier.  Il  n y 
avoit  pas  de  doute  qu’il  ne  fallut  faire  agir  le  feu 
pour  opérer  dans  le  fer  fondu  un  changement  pareil 
à celui  que  je  fouhaitois  ; mais  je  croyois,  avoir 
preuve  que  l’on  ne  devoir  pas  1 attendre  de  1 aétion 
immédiate  du  feu  dans  les  contre-cœurs  des  chemi- 
nées des  greffes  cuifines  , qui  confervent  leur  du- 
reté , quoiqu’ils  aient  refté  pendant  longues  années 
en  une  place  où  ils  ont  été  chauffes  vivement  & a 
bien  des  reprifes.  Quoi  qu’il  en  foit  de  cette  idee  , 
je  penfai  qu’il  falloit  renfermer  dans  des  creufets  le 
fer  fondu  qu’on  cherchoit  à adoucir  , & 1 entourer 
de  matières  qui , avec  le  fecours  du  feu,  fer  oient  ca- 
pables de  produire  cet  effet. 

Après  diverfes  tentatives  , dont  quelques  - unes 
m’avoient  fait  croire  que  j’étois  dans  la  bonne  voie, 
j’abandonnai  pour  quelque  temps  ce  travail , pour 
fuivre  celui  de  la  converfion  du  fer  en  acier , qui 
étoit  en  quelque  forte  la  matière  du  temps*  Tous 
les  jours  on  voyoit  des  gens  qui  fe  prefentoient  avec 
ce  prétendu  fecret , & quirépondoient  mal  aux  ef- 
pérances  .qu’ils  vouloient  donner.  J ai  dit  que  j a- 
bandonnai  mes  expériences  fur  le  fer  fondu , Pour 
fuivre  celles  de  la  converfion  du  fer  en  acier  ; j au- 
rois  dû  dire  que  je  crus  les  abandonner  : je  les 
continuai  réellement , en  travaillant  à convertir  le 
fer  en  acier , mais  d'abord  fans  y penfer.  Je  me  trou- 
vai bien  du  chemin  fait  pour  adoucir  le  fer  fondu  ; 
je  me  vis  difpenfè  de  bien  des  expériences  compo- 
fées  , par  lefquelles  il  eût  fallu  paffer  avant  de  par- 
venir aux  expédiens  fimples  qui  fuffuent  ici , lorf- 
que  je  fis  attention  à la  manière  de  recliner  les  aciers 
qui  ont  le  défaut  de  fe  laiffer  diffi- ilemer.i.  forger, 
ou  , ce  qui  eft  la  même  chofe,  à la  maniéré  de  de- 
compofer  l’acier. 

En  phyfique , l’expérience  & le  railonnement 
doivent  s’entre-aider  ; ceux  qui  ne  veulent  que  des 
expériences , & ceux  qui  ne  veulent  que  desraifon- 
nemens  , s’ôtent  la  moitié  des  lecours^néceuaires 
pour  avancer  dans  la  phyfique  utile,  i ouïes  mes 
réflexions  & toutes  mes  expériences  fur  la  nature 
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du  fer  & de  1'  acier  m’avoient  donc  appris  qu’en  con- 
venilTant  le  fer  en  acier,  on  le  rapprochoit  du  pre- 
mier état  où  il  avoir  été  ; que  plus  il  étoit , pour  ainfi 
dire,  acier,  plus  il  étoit  proche  de  redevenir  fonte 
de  fer  ; que  les  aciers  trop  pénétrés  de  fels  & de 
foufres  , avoient  de  commun  avec  la  fonte  , de  fe 
laiiîer  forger  difficilement , & de  fe  laiffer  plus  aifé- 
ment  ramollir  par  le  feu  que  l’acier  & le  fer  ordi- 
naire. Nous  avons  même  cru  être  conduits  par  ces 
raifonnemens  & ces  expériences,  à conclure  que  la 
fonte  de  fer  bien  affinée  , bien  pure  , eft  une  forte 
d acier , mais  la  plus  intraitable  de  toutes.  L’acier 
difficile  à forger  devient  un  acier  qui  foutient  bien  le 
marteau  , fi  on  lui  enlève  fes  foufres  & fes  fels  fu- 
perflus  : la  fonte  a encore  plus  de  foufres  que  l’acier 
ordinaire,  quel  qu’il  foit. 

Qu’y  avoit-il  de  plus  naturel  que  de  pouffer  plus 
loin  ces  conféquences  ; de  penfer  que , fi  la  fonte  , 
le  fer  fondu  , eft  abfolument  incapable  de  foutenir 
le  marteau , & eft  en  même  temps  fi  dure , c’eft 
qu’elle  eft  exceffivement  pénétrée  de  foufres  & de 
fels  ; que  c’eft  ce  qui  la  rend  en  même  temps  plus 
fufible , plus  aifée  à ramollir  par  le  feu  que  ne  font 
le  fer  forgé  & l’acier  ? Je  n’eus  nulle  peine  à croire 
que  des  foufres  fuffent  capables  d’augmenter  jufqu’à 
ce  point  la  dureté  d’un  métal.  On  connoît  la  grande 
dureté  de  certaines  pyrites  qui  ne  font  ni  métal , ni 
pierre,  quoiqu’on  leur  donne  fouvent  ce  dernier 
nom  affez  improprement , qui  ne  font  prefque  que 
foufres  & fels.  Qu’on  les  réduife  en  poudre  & qu’on 
les^  mette  fur  les  charbons , elles  y brûlent  pref- 
qu’entièrement  ; elles  y flambent  comme  le  foufre 
commun  , & répandent  la  même  odeur.  Cependant, 
ces  memes  pyrites  font  fi  dures  , qu’autrefois  on  en 
faifoit  , pour  les  arquebufes  à rouet , un  ufkge  pareil 
à celui  qu’on  fait  aujourd’hui  des  cailloux  pour  les 
fufils. 

Dès  que  je  crus  fuffifamment  établi  que  la  dureté 
de  la  fonte  de  fer  étoit  produite  par  les  foufres  & les 
fels  dont  elle  eft  pénétrée  , il  me  parut  que  le  fecret 
de  la  ramollir  , de  l’adoucir , n’étoit  que  celui  de  lui 
enlever  une  partie  de  fes  foufres  ; & que  le  moyen 
d’y  parvenir  devoir  être  le  même  pour  le  fond , que 
celui  que  nous  avons  employé  pour  corriger  le  dé- 
faut des  aciers  difficiles  à forger.  Vraifemblable- 
ment  les  memes  procédés  & les  mêmes  matières  qui 
avoient  enlevé  aux  aciers  intraitables  leurs  foufres 
fuperflus , qui  pouvoient  même  ramener  ces  aciers 
à être  fer , dévoient  opérer  quelque  chofe  de  fem- 
blable  fur  les  fontes,  les  mettre  en  un  état  appro- 
chant de  celui  du  fer  forgé.  On  fait  que  les  matiè- 
res qui  produisent  ce  changement  dans  les  aciers, 
font  des  matières  terreufes  des  plus  alkalines  ; & 
que  celles  dont  l’effet  eft  le  plus  prompt  fur  les 
aciers,  font  la  chaux  d’os,  & la  craie  réduite  en  une 
poudre  fine. 

Prefque  fûr  du  fuccès  de  mon  expérience , je 
renfermai  dans  des  creufets  des  morceaux  de  fonte 
blanche  fort  minces  : ceux  de  quelques  creufets 
éi. oient  entoures  de  chaux  d’os,  & ceux  des  autres 
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de  craie.  Je  donnai  quelques  heures  de  feu  à ces 
creufets , après  quoi  j’en  retirai  mes  fontes.  Lorfque 
je  vins  à les  effaye.r,  je  trouvai  tout  ce  que  j’avois 
efpéré  ; que  les  fontes  , de  dures,  de  rebelles  à la 
lime  qu’elles  étoient , s’étoient  ramollies  au  point  de 
fe  laiffer  limer  comme  le  fer. 

Je  comptai  pourtant  un  peu  trop  fur  ce  fuccès  ; 
j’eus  bientôt  une  nouvelle  preuve  de  ce  dont  On  a 
tant  d’expériences,  que  les  conféquences  du  petit  au 
grand  ne  font  pas  toujours  bien  certaines  : je  fis  jeter 
en  moule  des  pièces  de  fer  fondu  d’une  grandeur 
raifonnable  , épaiffes  de  plus  d’un  pouce  , ou  d’un 
pouce  & demi  : elles  étoient  chargées  d’ornemens  ; 
je  les  entourai  de  toutes  parts  de  chaux  d’os  , je  les 
renfermai  dans  un  fourneau  pareil  à nos  fourneaux 
à acier , où  elles  pouvoient  chauffer  fans  être  ex- 
pofées  à l’aéHon  immédiate  de  la  flamme  : elles  y 
foutinrent  le  feu  pendant  près  de  deux  jours  , & ce 
n’étoit  point  trop  pour  leur  épaiffeur.  Lorfque  je 
vins  à les  tirer  du  fourneau , je  trouvai  bien  du  mé- 
compte: ce  n’eft  pas  que  les  ouvrages  n’euffent  été 
adoucis  autant  que  je  me  l’étois  promis  ; ils  étoient 
aifés  à travailler  : mais  ils  avoient  un  défaut  qui  s’ac- 
commodoiî  mal  avec  l’efpérance  des  grands  ufages 
dont  je  m’étois  flatté  ; leurs  premières  couches 
s’en  alloient  toutes  en  écailles  ; les  feuillages  min- 
ces , les  traits  délicats  qui  étoient  dans  le  modèle  , 
& qui  étoient  bien  venus  dans  l’ouvrage  moulé, 
étoient  emportés  par  ces  écailles.  On  eût  pu  travail- 
ler ces  pièces  ; mais  il  eût  fallu  employer  bien  du 
temps  pour  réparer  tant  de  défordres.  Ce  ne  feroit 
pas  allez  que  d’adoucir  le  fer  fondu  de  cette  façon  ; 
il  ne  feroit  prefque  d’aucun  ufage  pour  les  ouvrages 
délicats. 

Les  mêmes  principes  qui  avoient  conduit  à le 
rendre  aifé  à travailler  , conduifoient  à découvrir  la 
caufe  de  cet  accident , & me  firent  efpérer  d’y  trou- 
ver remède.  Les  matières  terreufes  , alkalines  , fe 
chargent , s’imbibent  des  foufres  dont  le  fer  fondu 
eft  pénétré;  mais  pendant  une  longue  durée  de  feu, 
elles  en  enlèvent  trop  aux  couches  les  plus  proches 
de  la  furface  ; elles  dépouillent  les  premières  de  tout 
ce  qu’elles  ont  d’onétueux  , de  ce  qui  boit  leurs  par- 
ties : ces  parties  alors  fe  trouvent  défunies  , & fe 
détachent  à la  fin  fous  la  forme  d’écailles  friables  , 
femblables  à celles  qui  tombent  de  deffus  le  fer  qu’on 
forge  au  marteau  , ou  du  fer  qui  a été  trop  chauffé. 
Ces  écailles  font  d’autant  plus  épaiffes  & en  plus 
grand  nombre , que  l’aéKon  du  feu  a été  plus  longue. 
Il  n’arrive  rien  de  Temblable  à des  morceaux  de 
fonte  qui  ne  foutiennent  le  feu  que  peu  d’heures  ; & 
de  là  étoit  venu  le  fuccès  de  mes  premières  expé- 
riences. 

Je  penfai  qu’à  ces  matières  trop  abforbantes  , qui 
ne  rendent  point  au  fer  ce  dont  elles  fe  font  failles  , 
il  faiioit  joindre  une  autre  matière  qui  modérât  leur 
effet , qui , quoiqu’elle  ns  pût  rendre  au  fer  autant 
qu’on  lui  ôteroit , fourni  roi  t au  moins  affez  de  par- 
ties huileufes  pour  hume&er  ce  qui  fe  feroit  trop 
defféché  ; faire  quelque  chofe  d’à  peu  près  équiva- 
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lent  à ce  qu’on  pratique  quand  on  chauffe  à la  forge 
du  fer  qu’on  cherche  à ménager  , dont  on  veut 
conferver  la  furface.  Quoiqu’on  veuille  que  le- feu 
agilTe  puiffamment  deffus  , on  le  poudre  pourtant  en 
bien  des  rencontres  de  fable  , de  terre  fine  , & cela 
our  défendre  fa  furface  contre  î’aâion  immédiate 
u feu. 

Quoiqu’il  en  foit  de  ce  raifonnement,  il  me  dé- 
termina à mêler  de  la  poudre  de  charbon  très -fine 
avec  de  la  craie  ou  delà  poudre  d’os  calcinés  ; mes 
expériences  fur  la  converflon  du  fer  en  acier  m’a- 
voient  affez  appris  que  , quelque  durée  de  feu  que 
la  poudre  de  charbon  foutienne , elle  ne  fe  confirme 
point , pourvu  qu’elle  n’ait  point  d’air  ; qu’ainfi  elle 
feroit  toujours  en  état  d’opérer  fur  le  fer  fondu  l’effet 
que  je  m’en  promettois.  Je  la  mêlai  donc  en  diffé- 
rentes proportions  avec  des  poudres  d’os  on  de  craie, 
afin  de  découvrir  le  mélange  le  plus  convenable.  Le 
fuccès  de  ces  expériences  fut  aufli  heureux  que  je 
pouvois  le  fouhaiter  : avec  cet  expédient  , je  par- 
vins à adoucir  le  fer  fondu  , & à le  tenir  au  feu  aufîi 
long-temps  qu’il  étoit  néceffaire , fans  qu’il  s’en  dé- 
tachât d’écailles. 

Les  matières  alkalines  & abforbantes  & le  feu 
pénétrant  diverfement  ces  pièces  de  fer  travaillées  , 
cette  inégalité  de  pénétration  & d’aérion  devoit  né- 
cefiairement  déranger  la  contexture  des  parties  du 
fer  & défigurer  le  travail. 

Quelque  fur,  quelque  efficace  que  j’euffe  trouvé 
l’effet  du  dernier  mélange  , quoiqu’il  m’eût  paru 
adoucir  parfaitement  la  fonte  & en  même  temps 
l’empêcher  de  s’écailler  , j’ai  pourtant  voulu  effayer 
s’il  n’y  auroit  point  d’autres  compofitions  , dont 
l’effet  fût  plus  prompt  ou  plus  confidérable  ; je  ne 
me  fuis  fait  grâce  fur  aucune  des  expériences  que  j’ai 
cru  devoir  être  tentées  : je  ne  rapporterai  pourtant 
ici  que  les  principales  , que  celles  dont  il  femble 
qu’on  devroit  le  plus  fe  promettre. 

J’ai  effayé  l’effet  de  différens  feis  , & fur-tout  des 
fels  alkalis  , comme  de  la  fonde  , de  la  potaffe,  &c. 
J’ai  aufli  effayé  le  fel  marin.  J’ai  entouré  de  ces  dif- 
férens fels  des  morceaux  de  fonte  : les  fels  remplif- 
foient  tout  le  vide  du  creufet  ; feuls  , ils  n’ont  point 
produit  un  grand  adouciffement , & ont  mis  le  fer 
fondu  en  état  de  s’écailler:  d’ailleurs  , les  frais  du 
travail  augmenteroient  confidérablement , s’il  falloit 
uniquement  employer  un  fel , quel  qu’il  fût. 

Mais  j’ai  cru  devoir  tenter  s’il  n’y  en  avoit  point 
quelqu'un  qui  rendît  notre  compofition  plus  aâive. 
Au  mélange  des  deux  parties  d’os  ou  de  craie  , & 
d’une  partie  de  charbon  , j’ai  ajouté  des  fels  fuivans, 
de  chacun  une  partie  dans  chaque  effai,  : c’eft- à-dire , 
que  j’ai  pris,  par  exemple,  deux  parties  d’os,  une 
partie  de  charbon  , & une  partie  de  fel  marin;  dans 
un  autre  effai  j’ai  mis  du  fel  de  verre  ; dans  un  au- 
tre , du  vitriol  ; dans  un  autre,  de  l’alun  ; dans  un 
autre  , de  la  potaffe  ; dans  un  autre  , de  la  foude  ; 
dans  un  autre,  de  la  cendre  gravelée;  dans  un  au- 
tre , du  falpêtre  concentré  par  le  tartre  : j’ai  em- 
ployé aufîi  le  tartre,  Aucuq  des  fels  précédens  ne 
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m’a  paru  faire  de  mauvais  effets  : mais  s’ils  ontcorr- 
tribué  à accélérer  l’adouciffement  de  la  fonte  , c’a  été 
peu  fenfiblement  ; les  fontes  cependant  qui  étoient 
entourées  de  compofitions  où  des  fels  alkalis  étoient 
entrés , ont  été  un  peu  plus  adoucies  , & plus 
promptement  que  les  autres’;  & celles  où  étoient 
les  cendres  gravelées , m’ont  paru  l’emporter  fur  les 
antres  : on  pourroit , je  crois  , les  ajouter  avec  fuc- 
cès à la  compofition  , quand  on  voudra  abréger  la 
durée  du  feu  ; mais  on  peut  s’en  paffer'à  merveille. 

J’ai  aufli  éprouvé  ce  que  produiroient  l’anti- 
moine, le  verd-de-gris  & le  fublimé  corrofif;  j’ai 
même  employé  d’autant  plus  volontiers  cette  der- 
nière matière , que  j’avois  ouï  dire  qu’on  s’en  étoit 
fervi  avec  fuccès  pour  l’adouciffement  des  fers  fon- 
dus ; mais  elle  a plutôt  retardé  qu’avancé  l’effet  des 
matières  avec  lefquelles  elle  étoit  mêlée.  Pour  l’an- 
timoine , il  a gâté  le  grain  de  la  fonte , & l’a  empê- 
ché de  s’adoucir  : il  a fait  plus  ; l’effet  d’une  fournée 
entière  , où  étoient  quantité  d’ouvrages  de  fer  fondu, 
fut  arrêté  par  un  peu  d’antimoine  que  j’avois  fait  en- 
trer dans  la  compofition  qui  entouroit  le  fer  que  j’a- 
vois mis  dans  un  petit  creufet.  Ce  petit  creulet  étoit, 
comme  tous  les  grands  ouvrages  de  fer , placé  dans 
la  caiffe  ou  le  grand  creufet.  Quoique  j’euffe  eu  foin 
de  luter  ce  petit  creufet , prefque  tous  les  ouvrages 
qui  l’environnoient  relièrent  durs  ; quelques  - uns 
même  s’écaillèrent  affez  confidérablement.  Le  verd- 
de-gris  n’a  point  fait  de  mal , & peut-être  a-t-il  fait 
quelque  bien. 

Au  charbon  de  bois  j’ai  fubftitué  en  même  poids 
le  charbon  de  favate  réduit  en  poudre  ; on  s’en  fert 
avec  fuccès  pour  les  recuits  de  fer  , & fur  - tout 
pour  les  trempes  en  paquet  : mais  je  n’ai  pas  re- 
connu que  cette  poudre  eût  ici  aucun  avantage  fur 
celle  du  charbon  ordinaire. 

Il  n’y  avoit  pas  lieu  de  fe  promettre  que  des  ma- 
tières huileufes  fuffent  propres  à avancer  l’opéra- 
tion ; cependant , comme  il  faut  être  extrêmement 
en  garde  contre  les  raifonnemens,  même  les  plus 
vraifemblables  qu’il  eft  toujours  bon  de  les  con- 
firmer par  de  nouvelles  preuves  , j’ai  abreuvé  des 
matières  terreufes  de  fuif  fendu  , qui  alors  ont  moins 
produit  d’effet  que  lorfqu’elles  ont  été  feules. 

Pour  m’affurer  fi  nos  poudres  j foit  d’os  calcinés, 
foit  de  craie  , méritoient  d’être  préférées  à d’autres 
matières  infipides  ou  alkalines  , j’ai  mis  en  pareil 
poids  que  dans  mes  autres  effais , de  la  chaux  vive  , 
de  la  chaux  éteinte,  des  terres  à potier  réduites  en 
poudre  fine , du  verre  pilé.  La  chaux  a adouci  la 
fonte;  mais  elle  ne  lui  a pas  donné  tant  de  corps  que 
nos  deux  autres  matières.  La  terre  à potier , la  glaife 
l’adoucit  affez  bien;  mais  elle  a fait  plus  écailler. 
Le  gypfe  , ou  plâtre  tranfparent , eff  de  toutes  les' 
matières  celle  qui  eft  le  plus  à craindre  pour  pro- 
duire des  écailles. 

De  forte  qu’après  avoir  examiné  les  différentes 
matières  que  j’ai  pu  foupçonner  propres  à être 
employées  pour  notre  opération  , je  n’ai  rien  trouvé 
de  mieux  que  les  os  calcinés  & la  craie. 
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Notre  art  fembloit  fait  pour  fournir  des  preuves 
de  la  différence  qu’il  y a entre  le  travail  en  petit  & 
le  travail  en  grand.  Nous  en  avons  déjà  rapporté 
un  exemple , lorfque  nous  avons  parlé  de  l’accident 
auquel  nous  avons  imaginé  de  remédier  par  la  pou- 
dre de  charbon  : un  autre  événement  nous  en  a 
donné  une  nouvelle  preuve  plus  fingulière.  Il  iî’eft 
que  trop  ordinaire  à ceux  qui  femblent  révéler  des 
fecrets  au  public  , de  fe  réferver  ce  qu’il  y a de  plus 
important  : on  donne  en  avare  : on  veut  paroître 
donner  , pour  faire  voir  qu’on  a;  mais  on  garde  les 
coups  de  maîtres  , certains  tours  de  main  , certaines 
observations  effentielles.  L’obfervation  dont  nous 
voulons  parler  cachée  , ce  qui  peut  affûter  le  fuccès 
de  notre  art  le  feroit.  Dans  nos  effais  en  petit , la 
craie  réduite  en  poudre  & la  chaux  d’os  ont  été  de 
pair  : nous  n’avons  pu  découvrir  aucune  différence 
dans  leurs  effets.  Dans  les  premiers  effais  que  je  fis 
en  grand  , je  me  fervis  de  chaux  d’os  ; ils  réuffirent 
à fouhait  : ayant  dans  la  fuite  à faire  un  autre  effai 
en  grand  , & ne  me  trouvant  pas  ma  provifion  de 
chaux  d’os  , j’employai  la  craie  fans  héfiter.  Cette 
épreuve  me  fit  reconnoître  que  les  os  ont  fur  la 
craie  des  avantages  fi  confidérables  , qu’il  eff  fur- 
prenant  qu’ils  m’euffent  échappé  dans  les  épreuves 
en  petit  : dans  une  durée  du  même  degré  de  feu  , 
près  d’une  fois  plus  longue  , la  craie  produit  à peine 
autant  d effet  que  les  os.  Quelque  confidérable  que 
foit  cet  avantage,  les  os  en  ont  encore  un  plus  im- 
portant ; ils  ne  manquent  jamais  d’adoucir  le  fer 
fondu  : & il  y a une  circonftance  difficile  à éviter,  où 
îa  craie  , au  moins  la  craie  pareille  à celle  que  j’em- 
ployai dans  l’expérience  que  je  viens  de  citer  , n’o- 
père aucun  adouciffement  ; ou  même  , ce  qui  eff 
plus  furprenant , elle  rend  au  fer  la  dureté  qu’elle  lui 
avoit  ôtée  : c’eft  quand  le  feu  agit  trop  fortement. 
S’il  eff  pouffé  jufqu’àun  degré  que  nous  détermine- 
rons dans  la  fuite,  quoiqu’on  ne  retire  les  ouvrages 
de  fer  fondu  du  fourneau  qu’après  qu’ils  y ont  refté 
par-delà  même  le  temps  néceffaire , on  les  trouve 
suffi  durs  que  quand  on  les  y a mis.  J’ai  vu  plus  ; 
des  pièces  que  j’y  avois  mifes  déjà  adoucies , je  les  ai 
vues  en  fortir  dures.  Or  , il  n’eft  guere  poffible  que 
dans  un  fourneau  tout  chauffe  également  ; fouvent 
même  une  pièce  un  peu  grande  ne  prend  pas  par- 
tout un  égal  degré  de  chaleur.  Si  quelques-unes  des 
pièces , ou  quelques  endroits  des  pièces  , ont  été 
chauffées  par-delà  îe  degré  convenable  , elles  reffent 
dures  en  entier  ou  par  parties  ; ce  qui  étoit  ramolli 
redevient  même  dur.  C’eft  apparemment  quelque 
matière  pareille  à la  craie , qui  rendoit  ft  incertain  le 
fuccès  des  adouciffemens  qu’on  a tentés  autrefois  ; 
c’a  été  apparemment  un  des  inconvéniens  qui,  joints 
à celui  des  écailles  qui  furvenoient  en  diverfes  cir- 
conftances  , a renverfè  cet  établiffement , & qui  a 
engagé  à une  infinité  de  faux  frais.  Pour  les  os  cal- 
cines , ils  adouciffent  fùrement  & immanquable- 
ment-, & ils  adouciffent  d’autant  plus  vite , qu’on  a 
fait  prendre  un  degré  de  chaleur  plus  confidérable 
aux  fers  fondus  qu’ils  environnent. 
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Il  peut  donc  y avoir  de  la  craie  qui  ne  réuffiffe 
bien  que  quand  on  l’emploie  pour  adoucir  des  piè- 
ces minces,  ou  que  quand  on  donne  un  feu  très- 
doux  aux  groffes  pièces,  qu’on  ne  leur  fait  guere 
prendre  qu’une  couleur  de  cerife  : d’où  il  fuit  qu’ou- 
tre que  cette  matière  ne  procureroit  au  fer  d’adou- 
ciffement  que  dans  un  temps  plus  long  que  celui  que 
les  os  demandent , il  eff  toujours  dangereux  de  s’en 
fervir  , puifqu’après  avoir  produit  un  bon  effet,  elle 
pourroit  elle-même  totalement  le  détruire.  Mais 
pourquoi  cette  craie  qui  a adouci  en  petit  a feu  mo- 
déré , n’adoucit  - elle  pas  & rendurcit- elle  même 
lorfque  la  chaleur  eff  plus  violente  ? & pourquoi 
la  même  chofe  n’arrive-t-elle  pas  à la  chaux  d’os  ? 
Ce  phénomène  eff  affez  ffngulier  pour  mériter  que 
nous  en  cherchions  le  dénouement.  Nos  principes 
doivent  encore  nous  le  donner.  Ils  ont  appris  que 
îe  fer  fondu  s’adoucit  à mefure  qu’il  eff  dépouillé 
de  fes  parties  fulfureufes  & falines.  Pour  qu’il  s’a- 
douciffe  de  plus  en  plus,  il  faut  qu’il  en  forte  de 
nouveaux  foufres  & de  nouveaux  lels  , & que  les 
foufres  & les  fels  que  le  feu  en  a chaffés  n’y  rentrent 
plus  ; que  d’autres  matières  fe  chargent  de  ces  fcu- 
fres  & de  ces  fels  ; qu’elles  ne  les  laiffent  plus  échap- 
per : c’eft  ce  que  la  poudre  d’os  calcinés  fait  tou- 
jours. La  plupart  des  fels  propres  aux  os , font  vo- 
latils : ils  leur  ont  été  enlevés  pendant  la  calcina- 
tion ; leurs  foufres  ont  été  brûlés  : cette  chaux  fe 
faifft  de  tout  ce  qui  s’échappe  du  fer  , & a des  places 
pour  le  loger.  Toute  craie  eff  bien  une  matière  ab- 
forbante  ; mais  elle  n’eft  pas  fi  dénuée  de  foufres 
& de  fels  ; fes  foufres  8c  fes  fels  font  fixes  ; étant 
fixes  , ils  y reffent  tant  qu’elle  n’eft  échauffée  que 
jufqu’à  un  certain  point;  elle  s’empare  même  alors 
de  ceux  qui  font  ôtés  au  fer.  Pendant  tout  ce  temps  , 
pendant  la  durée  de  ce  degré  de  feu  , elle  contribue 
à radouciiTement  de  la  fonte  : mais  s’échauffe-t-elle 
davantage  ? alors  la  chaleur  a affez  de  force  pour 
emporter  fes  fels  & fes  foufres  , malgré  leur  fixité  ; 
alors  la  craie  ne  prend  plus  ceux  du  fer  , elle  peut 
même  lui  en  fournir  davantage  , à chaque  inffant  , 
que  le  feu  ne  lui  en  ôte  , fur  - tout  fi  elle  eff  de 
l’efpèce  la  plus  chargée  de  foufres  & de  fels  : alors 
elle  n’adoucit  donc  plus  le  fer  ; elle  peut  même  con- 
tribuer à l’endurcir  ; & c’eft  ce  qui  arrive  réellement 
toutes  les  fois  où  de  la  fonte  adoucie  ou  commencée 
à adoucir  par  le  moyen  de  la  craie , fe  trouve  enfuite 
rendurcie  par  le  moyen  de  cette  même  craie.  Les 
acides,  les  fels  de  la  craie  font  probablement  vitrio- 
liques  , & par-là  très  difficiles  à en  enlever  ; ils  ne 
partent  qu’à  une  très-grande  chaleur. 

Après  tout,  dès  qu’il  s’agiffoit  de  fe  fervir  des  ma- 
tières les  plus  dénuées  de  fels  , dès  qu’on  fe  con- 
duifoit  par  ce  principe , la  chaux  d’os  étoit  de  toutes 
les  matières  que  nous  connoiiîbns  celle  qui  pro- 
mettoit  le  plus.  Les  fels  des  os  , comme  ceux  de 
toutes  les  matières  animales , font  volatils  ; ils  peu- 
vent leur  être  enlevés  par  la  calcination  ; après  la 
calcination , on  ne  leur  trouve  point  ou  prefque 
point  de  fels  fixes , comme  oh  en  trouve  aux  dift'é; 
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rentes  efpèces  de  cendres.  Ils  n’ont  point  de  fels  de 
la  nature  de  ceux  des  minéraux , comme  en  ont 
toutes  les  terres.  Veut-on  faire  des  coupelles  , qui , 
de  toutes  les  efpèces  de  creûfets , font  celles  qui 
demandent  à être  compofées  de  terres  plus  infipides, 
plus  privées  de  fels  ? C’eft  la  chaux  d’os  qu’on  em- 
ploie. Quoiqu’elle  foit  la  matière  qui  doit  être  prife 
par  préférence  à toutes  celles  que  nous  avons  éprou- 
vées pour  nos  adoucilfemens  , nous  avons  vu  qu  il 
falloir  fonger  à modérer  l’effet  qu  elle  produit , en 
la  mêlant  avec  la  poudre  de  charbon  ; mais  comme 
cette  dernière  retarde  peut-être  1 adouciffement , ou 
au  moins  ne  l’avance  pas  autant  que  le  font  les  os , 
j’ai  cherché , & j’en  ai  déjà  averti  ci-devant , en 
quelle  proportion  il  falloit  faire  ce  mélangé.  Tantôt 
je  n’en  ai  mis  qu’une  fixieme  partie , tantôt  qu  une 
quatrième  , tantôt  qu’une  troifième.  Si  le  feu  ne 
doit  pas  être  long  , ces  dofes  peuvent  fuffire  : ou , 
pour  règle  encore  plus  générale  , mieux  les  creûfets 
feront  clos  , & moins  il  fera  néceffaire  d’employer 
de  poudre  de  charbon  ; mais  le  plus  fur  eft  d’en 
mettre  une  partie  contre  deux  parties  de  l’autre  ma- 
tière : après  tout , un  peu  plus  de  charbon  n’eft  pas 
capable  de  retarder  l’opération.  Si  la  poudre  de  char- 
bon ne  contribue  pas  beaucoup  d’elle-même  à adou- 
cir la  fonte  , au  moins  eft-il  fur  quelle  ne  la  rend 
pas  plus  dure  : après  un  affez  long  feu , j’ai  tiré  de 
la  fonte  d’un  creufet  où  je  l’avois  uniquement  en- 
tourée de  cette  poudre  ; elle  m’a  paru  y avoir  été  un 
peu  adoucie.  Le  charbon  de  favate  feul  a auffi  pro- 
duit le  même  effet. 

D’ailleurs  , il  m’a  femblé  que  la  poudre  de  char- 
bon contribuoit  à faire  prendre  plus  de  corps  au  fer 
fondu  ; & cet  effet  feul  engagerait  à donner  la  dofe 
de  charbon  un  peu  plus  forte  : fx  elle  le  produit , c’eft 
peut-être  qu’elle  empêche  l’adouciffement  de  fe  faire 
avec  trop  de  précipitation. 

Quelque  peu  d’adouciffement  que  la  poudre  de 
charbon  procure  feule  au  fer  fondu  , cet  adouciffe- 
ment  peut  paraître  flngulier , fi  1 on  fe  fouvient  que 
nous  avons  vu  ailleurs,  que  feule  elle  peut  convertir 
le  fer  en  acier  , lui  donner  affez  de  foufres  & de  fels 
pour  changer  fa  nature.  Comment  fe  peut-il  donc 
faire  quelle  n’augmente  pas  la  dureté  de  la  fonte  , 
qu’elle  lui  ôte  plutôt  des  foufres  que  de  lui  en 
donner  ? C’eft  ce  que  nous  dirons  ci-apres  ; mais 
il  réfulte  de  ces  expériences  , que  pour  bien  adou- 
cir le  fer  fondu  , ce  qu’il  y a de  mieux  , c’eft  de  s’en 
tenir  aux  os  calcinés  & au  charbon.  On  ne  craindra 
pas  que  le  prix  de  ces  matières  faffe  montertrop  haut 
celui  des  ouvrages , il  ne  ferait  guère  aifé  d’en  trou- 
ver qui  fuiient  à meilleur  marché.  Qu’on  ne  fe  faffe 
pas  auffi  un  embarras  de  la  quantité  d’os  néceffaires  ; 
les  voiries  des  villes  en  fourniront  de  refte  : que 
voudrait  on  de  plus  commode  , que  de  n avoir  que 
la  peine  de  ramaffer  des  matières  qui  ne  coûtent 
rien  ? D’ailleurs  , il  me  femble  qu’on  doit  voir  avec 
une  forte  de  plaifir , que  des  matières  ci-devant  inu- 
tiles pour  nous , ont  de  grands  ufages.  Si  l’on  veut 
s’épargner  la  peine  de  raffembler  les  os  dont  on  aura 
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befo'm  , ceux  qui  n’ont  d’autre  occupation  que  de 
ramaffer  les  chiffons  pour  les  papeteries  , ajouteront 
cela  à leurs  emplois  ; ils  trouveront  même  dans  les 
rues  plus  d’os  que  de  chiffons  : les  boucheries  four- 
niront encore  des  os  abondamment. 

La  quantité  d’os  dont  on  aura  befoin  , ne  fera  pas 
même  aufti  confidérable  qu’on  le  croiroit  ; une  pro- 
vifion  fuffifante  pour  remplir  fes  creûfets  ou  four- 
neaux , étant  une  fois  faite  , il  n’en  faudra  ramaffer 
que  pour  remplacer  ce  qui  fe  perdra  de  cette  matière, 
comme  il  s’en  perd  de  toutes  celles  qu’on  manie  & 
remanie:  elle  ne  diminuera  pas  fenfiblement  au  feu. 
J’ai  employé  la  même  matière  plufieurs  fois , fans 
avoir  apperçu  de  différence  fenfible  dans  fon  effet  ; 
peut-être  pourtant  qu’à  force  de  fervir , elle  fe  char- 
gerait de  trop  de  fels  ; en  la  calcinant  de  nouveau  & 
la  leffivant  enfuite , on  la  dépouillerait  encore  , tant 
de  ceux  qui  peuvent  lui  être  venus  du  fer  , que  des 
fels  alkalis  du  charbon  qui  aura  été  réduit  en  cendre. 
Une  partie  du  charbon  fe  brûle  dans  chaque  opé- 
ration ; mais  on  le  remplacera  en  en  ajoutant  un 
peu  de  nouveau  à difcrétion  : nous  avons  vu  , par 
les  expériences  fur  les  fels  , que  les  fels  alkalis  qu  il 
y laiffera , ne  feront  pas  à craindre.  Mais , après  tout, 
fi  on  fait  entrer  dans  la  compofition  une  partie  de 
charbon  contre  deux  parties  d'os  , on  peut  hardi- 
ment s’en  fervir  trois  ou  quatre  fois  , fans  y ajouter 
de  nouveau  charbon. 

Pour  compofer  les  coupelles  , on  cherche  cer- 
taines efpèces  d’os  , comme  les  os  de  pieds  de  mou- 
tons , ceux  de  têtes  de  veaux.  Je  crois  bien  qu’il  y 
a des  os  qui  peuvent  valoir  mieux  les  uns  que  les 
autres  ; mais  j’ai  fait  ufagc  indifféremment  de  tous 
ceux  qu’on  m’a  ramaffés , fans  m’embarraffer  de 
quels  animaux  & de  quels  parties  d’animaux  ils  ve- 
noient  : je  les  ai  tous  trouvés  très-bons.  Quand  il  eft 
question  du  travail  en  grand  , on  doit  fouvent  pré- 
férer ce  qui  eft  le  plus  commode  à ce  qui  ferait  un 
peu  meilleur.  Notre  art  ne  pourrait  pourtant  qu’y 
gagner , fi  l’on  faifoit  des  expériences  fur  les  efpèces 
d’os  qui  agiffent  le  plus  efficacement  : peut-être  en 
trouveroit-on  de  ceux-là  aifés  à recouvrer  ; & fi  les 
meilleurs  étoient  d’efpèces  rares,  on  les  conferveroit 
pour  les  ouvrages  qui  méritent  le  plus  d attention  : 
mais  ce  font  des  expériences  qui  euffent  été  longues 
& difficiles  à fuivre  , & qu’on  fera  néceffairement 
à mefure  que  l’ufage  d’adoucir  le  fer  fondu  s étendra. 

Nous  n’avons  encore  rien  dit  de  la  façon  dont  il 
faut  calciner  les  os  : auffi  y a-t-il  bien  peu  à en  dire  ; 
car  tout  fe  réduit  à les  faire  brûler  jufqu  à ce  qu  ils 
deviennent  aifément  friables  & très-blancs.  On  peut 
en  remplir  tout  four  ou  fourneau  ou  1 on  fera  du 
feu  , jufqu’ à ce  qu’ils  foient  fuffifamment  calcinés  , 
ce  qui  n’eft  pas  long , & qui  le  fera  pourtant  pro- 
portionnellement à la  quantité  d os  qu  on  calcinera 
à la  fois;  mais  on  ne  craindra  pas  de  les  brûler  trop. 
Cette  opération  coûtera  peu  de  bois  & de  charbon  : 
les  os  s’enflamment  ; & ceux  qui  font  déjà  allumés  , 
allument  ceux  qu’on  jette  deffus.  J’ai  cru  avoir  ob- 
fervé  que  la  poudre  d os  dont  je  me  fuis  fervi  pour 
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adoucir  le  fer,  avoitplus  opéré  aune  fécondé  four- 
née qu’à  la  première , & cela  probablement  parce 
que  leur  calcination  avoir  encore  été  continuée 
pendant  toute  la  durée  de  la  première  fournée  : 
mais  on  doit  être  averti  qu’on  ne  fauroit  faire  brûler 
ces  os  , fans  qu’il  fe  répande  une  odeur  défagréable. 

Les  os  étant  bien  calcinés  , on  les  pulvérifera  ; 
la  poudre  dans  laquelle  on  les  réduira,  ne  fauroit 
être  trop  fine  ; mais  il  n’eft  pas  néceffaire  qu’elle 
le  foit  extrêmement  ; j’en  ai  fouvest  employé  d’auffi 
greffe  que  du  fable  : elle  fait  plus  d’effet  quand  elle 
efl  plus  fine  ; lorfqu’elle  eft  très  greffe,  il  arrive  quel- 
quefois que  de  petits  endroits  de  l’ouvrage  de  fer  , 
proportionnés  à la  groffeur  des  plus  gros  grains  d’os, 
s’écaillent  ; l’ouvrage  eft  quelquefois  par-tout  piqué 
de  pareils  grains  : alors  le  mélange  de  la  poudre 
d’os  & de  la  poudre  de  charbon  n’a  pu  être  affez  bien 
fait.  A l’égard  de  la  quantité  de  poudre  qu’on  doit 
employer  à la  fois  , elle  eft  très-arbitraire  ; il  n’en 
eft  point  comme  de  nos  compofitions  à acier  : le 
plus  ici  ne  fauroit  rien  gâter  ; mais  il  y en  a affez , 
quand  il  y en  a ce  qu’il  faut  pour  empêcher  les  ou- 
vrages du  même  creufet  de  fe  toucher , & les  tenir 
un  peu  féparés  les  uns  des  autres. 

Outre  les  différentes  matières  dont  j’ai  dit  ci-de- 
vant que  j’avois  fait  des  épreuves  , j’ai  cru  en  de- 
voir effayer  quelques-unes  , qui  , venant  des  ani- 
maux, ont  quelque  analogie  avec  les  os.  Les  co- 
quilles font , pour  ainfi  dire  , les  os  de  divers  ani- 
maux aquatiques  & terreftres.  J’ai  fait  calciner  des 
coquilles  d’huitres , des  coquilles  de  moules  de  ri- 
vière , des  coquilles  de  limaçons  de  jardin  ; & de 
chacune  de  ces  différentes  chaux , j’ai  entouré  le  fer 
de  différens  creufets.  Dès  que  la  chaux  ordinaire 
eft  capable  de  procurer  quelque  adouciffement , il 
étoit  fans  difficulté  que  le  fer  s’adouciroit  dans  ces 
dernières  : il  s’y  eft  auffi  adouci. 

Une  autre  efpèce  d’os  de  poiffon  que  j’ai  cru  de- 
voir encore  éprouver  , font  les  os  de  fèche  ; ils 
font  très-connus  des  orfèvres  , des  metteurs-én- 
ceuvre  , des  diamantaires  ; tous  ces  ouvriers  s’en 
fervent  pour  mouler  de  petits  ouvrages  : ces  os  cal- 
cinés ont  encore  adouci  le  fer.  Mais  le  fer  s’écaille 
avec  toutes  ces  différentes  chaux  , comme  avec  celle 
des  véritables  os,  fi  l’on  ne  modère  leur  effet  par 
une  addition  de  charbon.  La  plupart  de  ces  matières 
feroient  aifées  à recouvrer  au  bord  de  la  mer  ; on  y 
en  pourroit  faire  à bon  marché  de  grands  amas.  Mais 
valent-eilôs  mieux  que  la  chaux  d’os  ordinaire  ? 
valent-elles  même  autant  ? Après  ce  qui  m eft  ar- 
rivé fur  l’effet  de  la  craie  , il  ne  ferait  pas  fage  de 
décider  avant  d’avoir  tait  des  expériences  en  grand  ; 
& je  ne  crois  pas  qu’on  exigeât  de  moi  que  j euffe 
cherche  à faire  en  grand  toutes  ces  expériences.  Il 
n y a que  dans  les  manufaélures  où  l’on  tr  ivaille  ré- 
gulièrement , où  des  épreuves  de  ceae  forte  fe  feront 
fans  trop  de  frais. 

Comme  j ai  voulu  au  moins  effayer  en  petit  tout 
ce  que  j’ai  pu  penfer  être  convenable , j’ai  auffi 
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effayé  des  coques  d’œufs  , après  les  avoir  fait  cal- 
ciner : elles  ont  réuffi  à peu  près  comme  les  matières 
précédentes  : mais  il  ne  ferait  pas  auffi  aifé  de  s’en 
fournir. 

J ai  encore  fait  une  épreuve  , par  laquelle  je  fini- 
rai ce  mémoire.  Je  me  fuis  fervi  du  fer  même , pour 
adoucir  le  fer  fondu.  On  fe  fouviendra  que  quand 
j’ai  parlé  de  notre  fourneau  propre  à convertir  le  fer 
en  acier  , j’ai  compolé  les  creufets , les  capacités 
qui  renferment  le  fer,  de  plaques;  que  j’ai  dit  que 
pour  réfifter  à un  feu  violent,  ces  plaques  doivent 
être  de  terre  , mais  qu’elles  pouvoient  être  de  fer 
fondu  , quand  on  ne  vouloit  donner  qu’un  feu  plus 
modéré.  En  bien  des  circonftances  , je  n’ai  mis  à mon 
fourneau  que  des  plaques  de  fer  fondu  ; après 
qu’elles  ont  eu  foutenu  le  feu  pendant  un  ou  plu- 
sieurs jours  que  le  feu  a été  entièrement  éteint , 
la  furface  de  chaque  plaque , fur  laquelle  le  feu  avoit 
agi,s’eft  trouvée  recouverte  d’une  couche  affez  épaiffe 
d’une  poudre  d’un  très-beau  rouge  , & quelquefois 
d’un  rouge  tirant  fur  le  violet.  Cette  couche  étoit 
faite  des  parties  du  fer  qui  avoient  été  brûlées.  En 
un  mot , les  chimiftes  favent  que  cette  poudre  étoit 
ce  qu’ils  ont  nommé  du  fafran  de  mars  , & un  fa- 
fran  de  mars  fait  fans  aucune  addition.  J’ai  fait 
balayer  les  plaques;  j’en  ai  fait  détacher  & ramaffer 
toute  cette  poudre.  Ce  que  nous  venons  d’en  dire , 
& la  place  où  elle  fe  trouve  , montrent  affez  qu’elle 
n’eft  qu’un  fer  brûlé  , qui  a été  dépouillé  de  fa  partie 
huileufe.  Comme  cette  poudre  eft  bien  éloignée 
d’avoir  la  quantité  de  parties  huileufes  & falines 
dont  elle  peut  fe  charger , j’ai  penfé  qu’elle  fer  oit 
très-propre  à adoucir  le  fer  fondu  qui  en  ferait  en- 
veloppé. J’ai  donc  entouré  du  fer  fondu  de  cette 
poudre  : elle  l’a  adouci  parfaitement , & il  m’a  paru 
qu’elle  l'a  adouci  bien  plus  promptement  que  ne 
l’ont  fait  toutes  les  autres  matières.  Pour  tâcher  de 
m’affurer  de  cette  circonftance,  dans  le  fond  d’un 
creufet  cylindrique , j’ai  mis  de  cette  poudre  , de 
ce  fafran  de  mars  , toute  pure;  dans  le  même  creu- 
fet , j’ai  mis  un  fécond  lit  compofé  de  ce  fafran  mêlé 
avec  des  os  ; & plus  haut , j’ai  mis  des  os  feuls  : ce 
creufet  ayant  été  tenu  au  feu  pendant  quelque  temps, 
quand  il  en  a été  retiré  , j’ai  trouvé  que  le  fer  de  ce 
creufet , le  mieux  adouci  , étoit  celui  qui  s’étoit 
trouvé  au  milieu  du  fafran  de  mars  feul  ; le  mé- 
lange de  cette  poudre  & des  os  avoit  fait  moins 
d’effet , mais  plus  que  les  os  feuls. 

On  pourroit  ramaffer  quantité  de  cette  poudre 
dans  des  manufaftures  où  l’on  ne  fe  ferviroit  que  de 
pLques  de  fer  : on  en  pourrait  même  faire  à bon 
marché.  Cette  poudre  occupe  bien  un  autre  vo- 
lume que  le  fer;  après  tout  , il  n’y  a guère  d'ap- 
parence qu’elle  puiffe  convenir  pour  le  travail  en 
grand  ; ce  ferait  beaucoup  qu’on  s'eu  fervît  pour 
l’adouciffement  de  quelques  petits  ouvrages.  Mais 
Une  faudra  pas  donner  le  feu  violent  au  creufet  où 
elle  fera  renfermée;  autrement  elle  deviendra  une 
malle  compare  , qui  fo  trouvera  attachée  fur  le  fer  : 
quelques  coups  pourtant  la  détacheront , mais  ce 
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fera  avec  rifque  d'emporter  quelque  petite  partie 
de  l’ouvrage. 

Si  le  feu  a été  violent  dans  le  fourneau  où  étoient 
les  plaques  fur  lefquelles  nous  avons  dit  qu’on- ra-  1 
maffoit  cette  poudre  , qu’on  n’en  trouvera  plus  fur  | 
leur  furface  ; les  grains  fe  feront  réunis  & auront 
formé  des  écailles  fpongieufes , & en  fi  grande  quan-  . 
tité  , qu’on  fera  étonné  de  voir  que  l’épaiffeur  du  j 
fer  ne  foit  pas  diminuée  bien  fenfiblement  dans  des  j 
endroits  d’ou  ces  écailles  font  tombées  ; car  ces 
écailles  mifes  les  unes  fur  les  autres  auroient  plus 
que  l’épaiffeur  de  la  plaque  ; mais  c efl  qu  elles  font 
d’une  tiffure  très-fpongieule , & beaucoup  plus 
même  qu’elle  ne  le  paroit. 

40.  Des  fourneaux  propres  à adoucir  les  ouvrages  de 
fer  fondu. 

Puifque  nos  ouvrages  de  fer  fondu  demandent , 
pour  être  adoucis  , d’être  environnés  de  poudre 
fine,  il  s’enfuit  qu’ils  doivent  être  renfermés  dans 
des  efpèces  de  creufets  , comme  nous  l’avons  tou- 
jours fuppofé  jufqu’ici.  Mais  de  cela  feul  il  ne  s en- 
fuivroit  pas  que  les  creufets  duffent  etre  aufli  bien 
lutés  que  ceux  où  nous  avons  mis  des  barres  pour 
être  converties  en  acier.  Pour  faire  de  l’acier , il 
faut  contraindre  des  foufres  & des  fels  à pénétrer 
le  fer.  Pour  adoucir  le  fer  fondu  , il  faut  au  con- 
traire lui  enlever  ce  qu’il  a de  trop  des  uns  & des 
autres.  Dans  ce  dernier  cas , il  femble  donc  que 
l’évaporation  ne  foit  pas  à craindre  ; elle  efl  même 
à fouhaiter  ; cependant  les  creufets  ou  capacités 
équivalentes  , dans  lefquelles  on  arrange  le  fer  , 
doivent  être  lutèes , comme  lorfqu’il  s’agit  de  faire 
l’acier  , & cela  par  d’autres  confidérations.  Le  mé- 
lange de  poudre  de  charbon  avec  celle  d os  , a été 
trouvé  néceffaire  ; fi  le  creufet  avoir  air , le  char- 
bon fe  brûleroit  : d’ailleurs  , c’efl  une  règle  générale  , 
que  tout  fer  qui  chauffe  pendant  long-temps  dans 
un  endroit  où  l’air  a quelque  entrée  libre  , efl  fojet 
à s’écailler. 

J’ai  pourtant  voulu  voir  fi  l’adoucifTement  ne  fe 
feroit  pas  vite  , lorfqueles  foufres  & les  fels  auroient 
la  liberté  de  fe  fublimer.  J’ai  pris  un  creufet  long 
& étroit  ; je  l’ai  rempli  de  couches  d’os  & de  cou- 
ches de  fer  fondu,  jufques  environ  à la  moitié  de 
fa  hauteur.  Là  , j’ai  mis  une  cloifon  de  terre  qui 
empêchoit  la  communication  de  cette  partie  avec  la 
partie  reliante.  J’ai  rempli  certe  dernière  , comme 
l’autre,  de  lits  d’os  & de  lits  de  fer  ; j’ai  laifTé  le 
creufet  ouvert , afin  que  les  foufres  & les  fels  des 
matières  de  la  moitié  fupérieure  , euffent  la  liberté 
de  s’évaporer.  Après  la  durée  de  feu  , que  j’ai  cru 
néceffaire  , j’ai  comparé  les  morceaux  de  fonte  qui 
étoient  au  bas , avec  ceux  qui  étoient  en  haut.  Je  n’ai 
pas  trouvé  de  différence  allez  confidérable  pour 
donner  du  regret  de  ce  que  la  poudre  de  , charbon 
exige  qu’on  tienne  les  creufets  fermés. 

Les  mêmes  raifons  qui  nous  ont  conduits  à don- 
ner au  nouveau  fourneau  , pour  la  converfion  du 
Üer  en  acier , la  figure  que  nous  avons  expliquée  s 
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fubiî fient  pour  l’adouciffement  du  fer  fondu.  On  ne 
doit  pr  s moins  longer  à mettre  la  chaleur  à profit , 
à diminuer  la  confommation  de  la  matière  com- 
buftible  , dans  l’une  que  dans  l’autre  opération  ; il  y 
faut  également  chauffer  du  métal  dans  des  capacités 
bien  ciofes  à la  flamme.  Il  efl  également  effentiel  de 
pouvoir  s’affurer  à chaque  inftant  du  degré  de  cha- 
leur qu’ont  pris  les  ouvrages  , & du  degré  d’adou- 
ciffemeut  où  ils  font  parvenus.  La  conftruéticn  du 
fourneau  à acier  , donne  fur  cela  tout  ce  qu  on  peut 
fouhaiter.  Voici  une  idée  générale  de  ce  fourneau. 

La  maffe  qui  le  forme  a quatre  côtés  ; fes  parois 
intérieures  font  plates  , pofées  à plomb  & carré- 
ment ; deux  de  ces  parois  , oppofées  l’une  à l’autre  , 
ont  des  couliffes  qui  font  ce  qui  carafténfe  le  plus 
ce  fourneau.  Elles  font  verticales  , allant  prefque 
depuis  le  haut  jufqu’en  bas  : leur  ulage  fera  con- 
noître  quel  en  peut  être  le  nombre  , comment  elles 
peuvent  être  efpacées  , & quelle  profondeur  leur 
convient.  Une  couliffe  d’une  face  en  a une  corref- 
poiidante , ou  femblabiement  taillée  dans  la  face 
oppofée  ; elles  font  faites  pour  recevoir  une  plaque, 
foit  de  terre  , foit  de  fer  fondu , foit  de  fer  forgé. 
Deux  pareilles  plaques  , avec  les  deux  parties  des 
parois  , & celle  du  fond  comprifes  entre  elles  , for- 
ment une  efpèce  de  boîte  que  fon  ufage  nous  a 
fouvent  fait  appeler  creufet , & à qui  nous  conser- 
verons encore  ce  nom.  On  y met  les  ouvrages  qu  on 
veut  adoucir  : ils  y font  à l’abri  de  1 aélion  immé- 
diate du  feu  , lorfqu’on  lui  a eu  donne  un  couvercle, 
& que  fes  jointures  & celles  des  couliùes  & du 
fond  ont  été  bien  lutées. 

Toutes  les  couliffes  font  deftinées  à recevoir  des 
plaques  ; mais  tout  efpace  qui  efl  entre  aeux  pla- 
ques , ne  doit  pas  faire  la  fonélion  de  creufet.  Quel- 
ques-uns de  ces  efpaces  font  les  cheminées  ou  les 
foyers  qui  reçoivent  le  bois  ou  le  charbon.  Chaque 
plaque  fert  à former  & le  creufet  & le  foyer;  car 
alternativement  il  y a un  creufet  & un  foyer  , le 
foyer  n’étant  que  l’efpace  qui  efl  entre  deux  creu- 
fets. On  peut  multiplier  le  nombre  des  uns  & des 
autres  à volonté  ; mais  nous  nous  fixerons  a préfent 
à un  fourneau  qui  a trois  creufets  & deux  foyers.  Le 
fond  du  fourneau  , ou  ce  qui  efl  la  même  chofe  , 
celui  des  foyers  ou  cheminées  , efl  toujours  plus 
bas  que  celui  des  creufets. 

Pour  pouvoir  charger  par  le  coté  , tout  fe  réduit 
à biffer  chaque  creufet  ouvert  d’un  côte  depuis 
fon  fond  à peu  près  jufques  en  haut.  Si  le  fourneau 
a trois  creufets  , l’ouverture  de  celui  du  milieu  fera 
fur  une  de  fes  faces  , & les  ouvertures  des  deux 
autres  creufets  feront  fur  la  face  oppofée.  A me- 
fure  qu’on  chargera  un  creufet,  on  bouchera  une 
partie  de  fon  ouverture  : pour  le  faire  commodé- 
ment , on  aura  cinq  à flx  pièces  de  terre  cuite , de 
terre  à creufet , propres  à s’ajufter  les  unes  for  les 
autres  & dans  l’ouverture  qu’on  a laiffée  au  creufet. 
Ces  pièces  feront  enfemble  une  efpèce  de  petit  mur 
de  rapport , qu’il  fera  aifé  d’élever  & d’abattre  dans 
un  inftant  ; chacune  de  ces  pièces  fera  traverfée  par 
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tleux  barres  de  fer  qui  fortiroiit  en  dehors  de  la 
pièce , & y formeront  une  tête  ; ce  feront  deux 
poignées  qui  donneront  la  facilité  de  retirer  la  pièce 
à laquelle  elles  tiennent.  Chacune  auffi.  de  ces  pièces 
aura  une  ouverture  carrée  qui  recevra  un  bouchon 
de  meme  figure  ; c’efl  par  ces  trous  qu’on  verra 
ce  qui  le  paffefa  à différentes  hauteurs  du  fourneau. 

Comme  cette  difpofition  affoiblit  le  corps  du 
fourneau  , on  doit  fonger  à le  fortifier  par  des  liens 
qui  l’empêchent  de  s’entr’ouvrir.  Outre  les  liens 
pofés  horizontalement , on  pofera  d’autres  barres 
de  fer  verticalement,  dont  les  bouts  feront  recour- 
bes, & entreront  dans  la  maçonnerie  : les  liens 
horizontaux  feront  arrêtés  fur  les  barres  verticales  , 
foit  avec  des  rivets  , foit  avec  des  vis  & des  écrous. 

Mais  fur-tout  il  faut  qu’une  barre  verticale  foit 
placée  jufqu’à  fleur  de  chaque  bord  de  l’ouverture 
extérieure  ducreufet,  & que  les  liens  horizontaux 
ioient  bien  affemblés  avec  ces  dernières  barres; 
v.°*c\  ce  ffl1*  Y oblige.  Pour  avoir  plus  de  commo- 
dité à charger,  les  liens  horizontaux  feront  brifés 
vis-à-vis  chacune  des  ouvertures  ; il  feroit  incom- 
mode , quand  on  charge  , de  trouver  devant  foi  la 
partie  des  liens  qui  paffe  fur  cette  ouverture  ; il  faut 
que  cette  partie  puiffe  s’ôter  & fe  remettre.  De  cent 
manières  dont  cela  peut  s’exécuter  , il  fufRt  d’en 
rapporter  une.  Près  des  ouvertures  des  creufets , 
chaque  lien  fe  terminera  par  une  tête  plus  groffe  que 
le  relie  , & percée  en  efpèce  d’anneau  ; le  bout  fe 
roule  comme  celui  d’une  penture  de  porte  qui  reçoit 
le  gond  : dans  chacun  des  anneaux  qui  font  à même 
hauteur  , & placés  départ  & autre  du  bord  de  l’ou- 
verture d’un  creufet,  entrera  le  bout  recoudé  d’une 
verge  ou  barre  de  fer.  Cette  pièce  mife  en  place 
rend  le  lien  complet  ; fes  deux  bouts  feront  percés 
par  des  trous  qui  recevront  des  clavettes  qui  les  ar- 
rêteront en  place , & qui  même  contribueront  à les 
mieux  ferrer.  Ces  pièces  pourront  s’ôter  & fe  re- 
mettre à volonté  ; quand  elles  feront  en  place  , le 
fourneau  fe  trouvera  auffi  bien  ferré  que  fi  tous  les 
liens  etoient  une  pièce.  Ces  parties  de  rapport  peu- 
vent être  affemblees  avec  des  vis , & , comme  nous 
1 avons  dit , de  bien  d’antres  manières. 

Si  1 air  qui  entre  dans  le  fourneau  n’y  eft  pas 
pouffé  par  des  foufflets , on  multipliera  les  ouvertu- 
res du  cendrier  ; on  en  laiffera  quatre , une  au  milieu 
de  chaque  face  ; on  aura  des  portes  en  bouchons 
pour  chacune  de  ces  ouvertures  ; & ces  portes  en 
bouchons  tiendront  lieu  de  regiflres  : félon  qu’ils 
feront  en  place , ou  qu  ils  en  feront  ôtés , il  entrera 
moins  d’air  ou  plus  d’air  dans  le  fourneau.  On  l’o- 
bligera même  d’entrer  avec  plus  de  viteffe  & en  plus 
grande  quantité  ; on  lui  fera  produire  un  effet  ap- 
prochant de  celui  que  lui  font  produire  des  foufflets, 
mais  moins  dangereux,  en  ménageant  des  conduits 
pour  1 amener  de  loin.  On  connoît  les  efpèces  de 
foufflets  qu  on  pratique  dans  quelques  cheminées , 
& qui  lotit  expliques  dans  \2.  Mécanique  du  feu , de 
1 ingénieux  M.  Gauger.  Dans  ces  fortes  de  chemi- 
iîçss  , pour  fouffler  le  feu  l’on  n’a  qu’à  lever  une 
Ans  & Métiers.  Tome  II.  Partie  IL 
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petite  foupape  qui  eft  au  niveau  de  l’âtre  : aufflrôt 
que  le  trou  eft  ouvert,  le  vent  en  fort  avec  plus  de 
vîteffequ’il  n’enfortiroit  d’un  foufflet  qui  donneroit 
beaucoup  de  peine  a agiter.  Toute  la  mécanique  de 
ce  foufflet  fimple  dépend  de  la  communication  qu’on 
a ménagée  à ce  trou  avec  l’air  extérieur  : pour  pra- 
tiquer quelque  chofe  d’équivalent  dans  notre  four- 
neau , on  établira  le  fond  defon  cendrier  au  deffous 
du  niveau  du  terrein  qui  environne  le  fourneau.  Et 
à commencer  à chacune  des  ouvertures  qui  donnent 
entrée  à l’air,  on  creufera  dans  la  terre  une  tranchée 
qui  formera  une  efpèce  d’entonnoir  qui  depuis  le 
fourneau  ira  toujours  en  s’élargiffant.  Ces  quatre 
tuyaux  étant  ainft  creufés  , on  les  recouvrira  par 
deffus  avec  des  planches,  & l’on  recouvrira  les  plan- 
ches elles-mêmes  avec  de  la  terre;  plus  ces  tuyaux 
de  conduite  d’air  feront  pouffés  loin  , & plus  leurs 
embouchures  feront  évaiées  , & plus  il  y aura  d’air 
introduit  dans  le  fourneau. 

On  n’aura  pourtant  rien  à craindre  de  fon  a&ivité, 
qu’on  modérera  à fon  gré;  on  diminuera  à fon  gré 
la  quantité  d’air  qui  tendra  à paffer  par  chaque 
tuyau,  ou  même  on  l’empêchera  totalement  de 
paffer  par  un  des  tuyaux  , & cela  en  difpofant  au- 
deffus  de  chacun , dans  l’endroit  qui  femblera  le 
plus  commode , des  efpèces  de  portes  qu’on  pourra 
tenir  enfoncées  jufqu’au  fond  du  tuyau  , ou  tenir 
élevées  jufqu’à  fon  bord  fupérieur.  La  même  chofe 
pourra  s’exécuter  par  d’autres  difpofitions  très  - ar- 
bitraires; ces  tuyaux  de  conduite  d’air  feront  plus 
durables  , fi  on  les  revêt  intérieurement  de  pierres  , 
ou  de  carreaux  de  terre  cuite.  Mais  , fans  pratiquer 
tous  les  tuyaux  de  conduite  d’air  dont  nous  venons 
de  parler  , on  produira  une  chaleur  affez  violente  , 
en  ménageant  des  ouvertures  dans  le  bas  du  four- 
neau. Il  peut  être  chauffé  avec  le  charbon  , il  peut 
l’être  auffi  avec  le  bois  ; dans  ce  dernier  cas  on  le 
tiendra  au  moins  d’un  tiers  ou  de  la  moitié  plus 
haut  que  ceux  dont  nous  avons  donné  les  mefures 
pour  la  converfion  du  fer  en  acier.  La  flamme  du 
bois  s’élève  bien  à une  autre  hauteur  que  celle  du 
charbon;  d’ailleurs  la  chaleur  ici  n’étant  pas  l’effet 
d’une  auffi  grande  quantité  d’air  introduite  conti- 
nuellement, lesraifons  qui  vouloient  qu’on  le  tînt 
plus  bas  lorfqu’on  fe  fervoit  de  foufflets  , ne  fub- 
fifteat  plus.  Le  haut  de  ce  fourneau  , quoique  plus 
élevé  , aura  donc  une  chaleur  fuffifante  ; d’ailleurs 
il  pourra  être  occupé  par  les  ouvrages  les  plus 
minces  : or  , dès  qu’on  donne  plus  de  hauteur  au 
corps  du  fourneau , on  trouvera  plus  commode  d’en 
enterrer  le  bas  en  partie , c’eft-à-dire  , de  le  mettre 
au  deffous  du  niveau  du  terrein  ; on  en  fera  plus  à 
portée  de  regarder  dans  le  fourneau  par  le  deffus  , 
& cette  difpofition  s’accommode  à merveille  avec 
celle  de  nos  tuyaux  de  conduite  d’air  qui  engagent 
auffi  à le  tenir  ifolé. 

Quand  on  veut  chauffer  notre  fourneau  avec  le 
bois  , on  difpofe  des  barreaux  de  fer  entre  les  creu- 
fets, qui  y forment  des  grilles  affez  ferrées  pour 
foutenir  de  menues  bûches  S:  leurs  charbons.  La 
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flamme  s’élève  dans  chaque  cheminée  pour  aller 
au  deflus  du  creufet  du  milieu;  elle  s’échappe  en- 
fuite  par  une  ou  plufleurs  des  ouvertures  qui  font 
percées  dans  le  couvercle  du  fourneau.  Lorfque  le 
feu  y a été  allumé  pendant  plufleurs  heures  , la 
flamme  en  fort  avec  violence  , & s’élève  fort  haut. 
J’ai  regretté  bien  des  fois  de  ce  que  fon  aftivite  de- 
venoit  fltot  inutile  ; fl  elle  eût  continue  plus  long- 
temos  à agir  contre  les  creufets , elle  eût  été  capable 
d’y  produire  beaucoup  d’effet.  J ai  donc  cnerche  a 
prolonger  la  durée  de  fon  aéhon  , pour  cela  j ai 
fait  faire  quelques  changemens  au  fourneau  prece- 
dent : j’ai  fait  boucher  toutes  les  ouvertures  du  cou- 
vercle , St  j’ai  fupprimé  une  des  grilles.  En  fa  place 
i’ai  fait  mettre  un  plancher  folide  ; j ai  fait  percer  le 
mur  du  fourneau  de  part  en  part  de  quelques  trous 
peu  élevés  au  deflus  de  ce  plancher , 8t  qui  fe  trou- 
voient  plus  bas  que  le  fond  des  creufets  . C\,s  trous 
étoient  deflinés  à tenir  heu  de  ceux  du  couvercle. 

L’effet  qu’a  dû  produire  cette  nouvelle  difpofition 
s’imagine  aifêment.  Le  feu  ayant  ete  allume  fur  la 
feule  grille  qui  a été  laiffée  , c eft-à-dire,  entre  un 
creufet  du  bout , que  nous  nommerons  le  premier , 
St  le  creufet  du  milieu  , la  flamme  a monté  dans  la 
cheminée  qui  les  féparoit , s’eff  élevée  jufques  au 
haut  de  ces  creufets  ; St  ne  trouvant  plus  d’iffue 
dans  le  couvercle , elle  s’eft  détournée  fur  le  deffus 
du  creufet  du  milieu,  & de  là  eft  defcendue  par  la 
fécondé  cheminée  , pour  aller  chercher  au  deffous 
du  dernier  creufet  les  feules  ouvertures  qu’on  lui 
avoit  laiffées  pour  fortir.  On  fuppoferoit  bien  , 
quand  nous  n’en  avertirions  pas, qu’on  avoit  empêché 
toute  communication  par  deffous  entre  le  fond  delà 
première  cheminée  St  celui  de  la  feconae  , St  que 
cela  eft  aifé  à faire  par  le  moyen  d’une  petite  cloifon. 

Dans  Tunique  foyer  qui  étoit  refté  au  fourneau  , 
îe  n’ai  fait  jeter  qu’atKant  de  bois  qu’on  y en  je  toit 
îorfqu’il  avoit  deux  foyers.  On  n a biu !e  dans  le 
fourneau  que  la  moitié  de  ce  qui  s y bruloit  ci-de- 
vant. La  flamme  ne  m’en  a point  paru  cependant 
moins  confldérable , St  fon  effet  ne  m’a  pas  paru 
moindre;  elle  fortoit  par  le  bas  du  fourneau  auffl 
abondamment  qu’elle  etoit  fortie  auparavant  par 
ion  ouverture  fupérieure  , lorfqu  elle  etoit  produite 
par  le  bois  brûlé  dans  deux  foyers.  H ma  donc 
femblé  que  par  cette  difpofition  Ton  épargnerait 
conftdérablement  de  bois  ; 8t  l’épargne  ira  d autant 


plus  loin  que  le  fourneau  fera  compofe  d un  plus 
grand  nombre  de  creufets  , St  de  creufets  qui  de- 
manderont une  plus  longue  durée  de  feu.  Car  c’eft 
fur-tout  dans  les  opérations  qui  demanderont  une 
longue  durée  de  feu  , qu’on  trouvera  les  avantages 
de  cette  conftru&ion  ; St  cela,  parce  que  la  petite 
quantité  de  bois  mife  dans  un  feul  foyer  n’agit  auffl 
avantageufement  qu’une  plus  granae  quantité  dif- 
iribuée  en  plufleurs  foyers, que  lorfque  la  chaleur 
du  fourneau  eft  parvenue  à un  certain  point.  Quand 
on  ne  vient  que  d’y  allumer  Isfsu  uans  un  feul  foj  er, 
la  flamme  ne  fait  pas  dans  un  inftant , à beaucoup 
près  3 tout  le  chemin  que  nous  lui  ayons  fait  faire  ; 
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ce  n’efl  que  fuccefftvement  qu’elle  s’éleva  , qu  elle 
vient  à monter  au  haut  des  creufets , & ce  n eft  que 
fucceflivement  qu’elle  defcend  affez  bas  pour  fortir 
par  les  ouvertures  qu’on  lui  a laiffées  : pendant  long- 
temps il  n’y  a que  la  fumée  qui  s’en  échappe.  La 
flamme  avance  à mefure  que  la  chaleur  gagne  , St 
on  ne  la  trouve  guere  par-delà  les  derniers  endroits 
qui  ont  pris  une  couleur  rouge.  Ainft  le  feu  allume 
dans  un  feul  foyer  eft  plus  long-temps  à échauffer  le 
fourneau  , que  le  feu  allume  dans  deux  ou  plufleurs 
foyers.  Mais  le  fourneau  eft-il  parvenu  à un  certain 
degré  de  chaleur , à être  rouge , ou  plus  que  rouge  ? 
il  m’a  paru  vrai,  quelque  étrange  que  cela  femble  , 
que  la  même  quantité  de  bois  qui  eft  néceffaire  pour 
entretenir  dans  ce  degré  de  chaleur  deux  creufets  , 
fufnt  à peu  près  pour  entretenir  dans  le  même  degre 
de  chaleur  trois,  quatre  , St  peut-être  tel  nombre 
de  creufets  qu’on  voudra.  Je  n’ai  pourtant  pas 
pouffé  l’expérience  fi  loin  ; je  ne  1 ai  faite  que^  dans 
des  fourneaux  où  la  flamme  d un  foyer  a eu  à par- 
courir trois  ou  quatre  cheminées  ; & je  ne  laine  pas 
de  me  croire  en  droit  d’en  tirer  une  conféquence 
très-étendue  , parce  que  je  n’ai  point  vu  que  1 acti- 
vité 8t  la  quantité  de  la  flamme  qui  fortoit  du  four- 
neau , aorès  avoir  parcouru  un  chemin  quatie  fois 
plus  long,  aient  fouffert  quelque  diminution  ienft- 
ble  : quand  on  lui  donnoit  iffue  par  la  première  ou 
par  la  fécondé  cheminée  , elle  ne  fembloit  pas  en 
fortir  plus  abondamment  que  par  la  quatrième. 

Quelque  paradoxe  qu’il  y ait  à avancer  qu  on  en- 
tretiendra au  même  degré  de  chaleur  dix  à douze 
creufets,  & peut-être  davantage  , avec  à peu  près 
la  même  quantité  de  bois  neceffaire  pour  en  entre- 
tenir un  à ce  même  degré  , l’expérience  y femble 
conduire  , & le  raifonnement  ne  fe  trouvera  pas 
même  contraire  à Texpérience.  Car , fuppofons  que 
les  chemins  qu’a  à parcourir  la  flamme  fucceihve- 
ment  entre  tant  de  différens  creufets  qu  on  voudra 
font  également  chauds.  Suppofons  de  plus , que  les 
bords  de  ces  chemins,  ou,  ce  qui  eu  la  meme 
chofe , les  parois  intérieures  du  fourneau  oc  les  sur- 
faces extérieures  des  creufets  ont  pris  un  degre  de 
chaleur  égal  à celui  de  la  flamme  du  bois  qui  brûle 
librement , ce  cmi  n’eft  pas  un  degré  de  chaleur  ex- 
cefîif.  Il  n’y  a peut-être  nulle  raifon  alors  , pour  que 
la  flamme  , après  avoir  parcouru  dix  à douze  pieds 
foit  en  moindre  quantité  & ait  moins  d activité  que 
lorfqu’elle  n’avoit  parcouru  que  trois  à quatre  pieds. 
La  flamme  qui  s’eft  trop  élevée  au  deflus  d un  foyer, 
fe  refroidit , pour  ainft  dire  , s’éteint  par  1 attouche- 
ment des  corns  voiftnsou  de  l’air.  Nous  n avons  pas- 
d’idées  trop  claires  de  la  nature  du  feu;  mais  les  plus 
claires  que  nous  en  puiflions  prendre , c eft  que  fon 
aâivité  deuend  du  mouvement , d un  certain  mou- 
vement , fi  l’on  veut , & fl  Ton  veut  encore,  d un 
mouvement  qui  ne  peut  être  pris  que  par  certaines 
matières  : mais  une  matière  plus  enflammee  qu  une 
autre , toutes  chofes  d’ailleurs  égales , a une  plus 
grande  quantité  de  ce  mouvement , d ou  dépend 

f*  adivité  du  feu  ; & cette  matière  devient  de  moins 
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tn  moins  enflammée,  de  moins  en  moins  feu,  à me- 
Aire  qu’elle  rencontre  des  corps  qui  lui  ôtent  de  ce 
mouvement.  Ainfi  l’air  , les  parois  noires  des  che- 
minées arrêtent  le  mouvement  de  la  flamme;  mais 
<lès  que  les  parois  feront  rouges  , dès  que  les  corps 
qui  toucheront  la  flamme  auront  une  aéfivité  égale 
à la  flenne , qu’ils  feront  prefqu’auiïi  feu  quelle,  leur 
attouchement  ne  s’affoiblira  pas. 

Nous  concevons  , à la  vérité  , que  la  matière  qui 
fait  la  flamme  fe  confume  continuellement , & par 
conféquent  que  la  flamme  ne  fauroit  fubflfter  long- 
temps. Mais  cette  idée  n’eft  pas  affez  démêlée  ; elle 
tient  du  préjugé  qui  nous  a fait  trop  étendre  ce  qui 
arrive  continuellement  aux  feux  de  nos  foyers  ordi- 
naires. Une  autre  expérience  que  nous  avons  vue 
bien  des  fois , nous  apprend  qu’une  matière  ne  fe 
confume  pas  de  cela  feul  qu'elle  a pris  un  certain  de- 
gré de  chaleur  , de  cela  feul  qu’elle  eft  allumée  ; la 
poudre  de  charbon,  quelque  violemment  qu’elle 
foit  échauffée  dans  des  creufets  bien  clos,  ne  fe  dé- 
truit point  ; elle  ne  fe  confomme  que  quand  elle  eft 
expofée  à l’air.  Tant  que  la  flamme  circule  entre  nos 
creufets  fans  trouver  d’iflùe  , elle  eft  dans  un  état 
fembîable  à celui  de  la  poudre  de  charbon  renfermée 
dans  des  creufets  ; de  même  elle  ne  doit  pas  dimi- 
nuer en  quantité  , ni  perdre  de  fon  aéfivité.  En  un 
mot,  le  feu  neparoît  éteint , détruit , ou  que  quand 
on  arrête  le  mouvement  de  la  matière  enflammée  , 
ou  que  quand  cette  matière  eft  difperfée  par  éva- 
poration ou  autrement  : ni  l’un  ni  l’autre  ne  peu- 
vent arriver  à la  flamme  qui  eft  entre  nos  creufets.  Il 
eft  au  moins  très-fûr  que,  dans  un  fourneau  conftruit 
fur  le  principe  que  nous  venons  de  donner , on  peut 
entretenir  dans  un  grand  degré  de  chaleur  une  lon- 
gue fuite  de  creufets  avec  peu  de  bois.  Tout  fe  réduit 
à difpofer  des  cloifons  de  manière  que  la  flamme 
foit  obligée  de  paffer  alternativement  au  deflus  d’un 
creufet,  & au  deflfous  de  celui  qui  le  fuit.  Mais  cette 
voie  excellente  pour  les  entretenir  dans  ce  degré  de 
chaleur , ne  pourroit  le  leur  donner  qu’à  la  longue  ; 
je  voudrois  donc  qu’on  commençât  par  les  faire 
rougir  par  le  moyen  du  charbon  , ce  qui  feroit  tou- 
jours aifé  en  débouchant  les  ouvertures  des  couver- 
cles & quelques-unes  pratiquées  au  bas  du  fourneau. 
Ces  creufets  devenus  rouges  , on  boucheroit  ces  ou- 
vertures, on  allumeroit  du  bois  dans  un  feul  foyer, 
& bientôt  la  flamme  circuleroit  d’un  bout  du  four- 
neau à l’autre  : quand  elle  a pris  fa  route  , elle  ne 
s’en  détourne  pas  dans  l’inftant.  Si  l’on  débouche 
quelqu’ouverture  qui  pénètre  entre  les  creufets  , on 
ne  fauroit  voir  fans  plaifir  avec  quelle  vitefle  elle 
defcend.  Des  opérations  qui  feroient  très -chères, 
parce  quelles  demandent  une  longue  durée  de  feu  , 
pourraient  par  cet  expédient  fe  faire  à bon  marché , 
& je  ne  doute  point  qu’on  n’emploie  avantageufe- 
ment  par  la  fuite  cette  circulation  de  la  flamme  pour 
bien  d’autres  opérations. 

De  quelque  manière  que  foit  conftruit  le  four- 
neau , dès  qu’on  le  chauffera  avec  le  bois , l’on 
pourra  hardiment  former  les  creufets  avec  des  pla- 
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ques  de  fonte.  Je  dis  hardiment , parce  que  je  fup- 
pofe  qu’on  aura  l’attention  de  voir  fl  la  chaleur  ne 
devient  pas  aflez  confidérable  pour  les  fondre  , & 
u’il  fera  facile  de  l’arrêter  avant  qu’elle  en  foit  là. 
lus  le  fourneau  fera  large,  & plus  on  rendra  les 
plaques  épaiffes  : cette  épaiffeur  ne  doit  pourtant 
pas  paffer  un  pouce.  A mefure  quelles  ferviront, 
elles  deviendront  de  plus  minces  en  plus  minces; 
à la  fin  de  chaque  fournée  , la  face  fur  laquelle  le 
feu  aura  agi , fera  recouverte  d’une  couche  affez 
épaiffe  d’une  poudre  rouge  ; c’eft  un  fafran  de  mars 
qu’on  fera  bien  deramaffer;  il  a les  propriétés  du 
fafran  de  mars  ordinaire,  & eft  préparé  fans  addition 
de  foufres  : on  s’en  fervira  aux  ufages  où  la  méde- 
cine l’emploie,  & à quelques  autres  dont  nous 
avons  déjà  parlé.  Les  plaques  deviennent  minces 
par  ce  qui  s’en  détache  pour  fournir  à cette  poudre , 
& encore  par  des  écailles  qui  s’y  forment  : mais  , 
malgré  cette  poudre  & ces  écailles , elles  durent 
long-temps.  Plus  elles  font  minces  , plus  elles  font 
expofées  à fe  voiler  : afin  qu’elles  ne  viennent  pas 
au  point  d’en  être  trop  contrefaites  , ce  qui  change- 
rait la  figure  & les  proportions  des  creufets  & des 
foyers  , on  aura  foin  de  les  retourner  après  chaque 
fournée  ; on  mettra  en  dehors  du  creufet  la  face 
qui  étoit  en  dedans  : le  feu  les  redreffera,  & même 
il  les  fera  enfuite  devenir  convexes  du  côté  où  elles 
étoient  concaves.  Si  l’on  veut  les  maintenir  plus 
fûrement  dans  leur  figure  à peu  près  plane , fans  être 
dans  la  nécefiité  de  les  retourner  fi  fouvent , les  pré- 
cautions fuivantes  y contribueront. 

On  fuppofe  qu’elles  font  de  fonte  grlfe  ou  noire, 
qui  fe  laiffe  percer  comme  fe  laifte  percer  celle  dont 
on  fait  les  poêles  ; & en  cas  qu’elles  ne  foient  pas  de 
fonte  de  cette  qualité,  après  qu’elles  auront  fervi  à 
deux  fournées  , on  pourra  toujours  exécuter  ce  que 
nous  allons  propofer.  Ayant  divifé  leur  hauteur 
dans  le  nombre  de  parties  qu’on  voudra , trois  ou 
quatre  fufnront;  on  tirera  par  ces  divifions  des  lignes 
parallèles , & dans  chaque  ligne  on  percera  deux 
ou  trois  trous  de  quelques  lignes  de  diamètre;  dans 
chacun  de  ces  trous  on  fera  entrer  un  boulon  de  fer; 
ce  boulon  aura  une  tête  percée,  quarrément , & pro- 
pre à recevoir  une  barre  de  quarrillon  , ou  d’autre 
fer  plus  mince  ; la  tête  de  chaque  boulon  fera  fur  la 
face  de  la  plaque  , qui  doit  être  en  dedans  du  creu- 
fet , & leur  bout  pafiera  tout  au  travers  , jufques  à 
l’autre  face  , fur  laquelle  il  fera  bien  rivé  : dans  tou- 
tes les  têtes  des  boulons  , placées  fur  une  même  li- 
gne horizontale  , on  fera  entrer  une  barre  de  quar- 
rillon de  longueur  prefque  égale  à la  largeur  de  la 
plaque.  Il  eft  déjà  vifible , que  ces  barres  difpofées 
d’efpace  en  efpace  , maintiendront  la  plaque.  Mais 
pour  afiurer  encore  davantage  l’effet  des  barres  , 
afin  que  quand  elles  feront  arrangées , elles  ne  cè- 
dent point  à l’effort  de  la  plaque  , on  liera  en  quel- 
que forte  enfembie  les  barres  des  deux  plaques.  Le 
moyen  en  eft  fimple.  Je  fuppofe  que  les  barres  tra- 
verfantes  font  fur  chaque  plaque  à des  hauteurs  cor- 
refpondantes  : on  aura  des  morceaux  de  fenton  de 
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fer , ou  de  fer  plus  gros , dont  les  deux  bouts  feront 
recourbés;  leur  longueur  entre  les  deux  courbures 
fera  égale  à la  diftance  d’une  plaque  à l’autre  : un  de 
ces  crochets  fera  accroché  aux  deux  barres  à même 
hauteur.  On  fera  maître  de  donner  à chaque  barre 
plus  ou  moins  de  ces  liens.  Un  des. liens  peut-être 
attaché  fixement  par  un  bout  à une  des  barres , & en- 
trer par  l’autre  bout  dans  un  trou  perce  à 1 autre 
barre.  Toutes  ces  difpofitions  peuvent  fe  varier  fé- 
lon le  génie  de  l’ouvrier;  on  lui  laiffe  a choifir.  Il 
mettra  , par  exemple  ; des  clavettes  , s il  le  juge  a 
propos,  pour  tenir  les  bouts  des  crochets.  Les  pla- 
ques , avec  cette  précaution , feront  folidement 
maintenues  ; l’alongement  des  barres  & des  liens  ne 
leur  permettra  pas  de  s’étendre  au  point  de  les  dé- 
figurer , & la  place  que  tiendroient  ces  barres  dans 
le° creufet , ne  fera  pas  affez  confidérable  pour  mé- 
riter attention. 

Une  plaque  feule  auroit  peine  à fuffire  à toute  la 
hauteur  du  fourneau  : fi  on  le  tient  auffi  haut  qu’on 
le  peut  & même  qu’on  le  doit  pour  profiter  de  la 
chaleur,  on  en  difpofera  deux  ou  davantage  les 
unes  fur  les  autres.  Mais  alors,  pour  empêcher  plus 
fûrement  l’entrée  de  la  flamme  , le  bord  d’une  des 
plaques  fera  moulé  en  couiifîe  qui  recevra  le  bord 
de  l’autre  : de  la  terre  pourtant  appliquée  du  côté 
de  l’intérieur  du  creufet , bouchera  allez  les  jointu- 
res pour  fuppléer  à la  couliffe.  Ces  plaques  dure- 
ront plus  long-temps , fi  l’on  enduit  de  lut  le  côté 
qui  eft  expofe  à la  flamme  ; à la  vérité , il  aura 
peine  à s’y  foutenir  , à moins  que  la  plaque  ne  foit 
lardée  de  clous  affez  proches  les  uns  des  autres. 
Si  au  lieu  de  plaques  de  fonte  on  fe  fervoit  de  pla- 
ques de  tôle  épaiffe  , il  feroit  plus  facile  de  les  larder 
de  clous,  elles  feroient  plus  aifées  à percer  : mais  la 
tôle  auffi.  eft  plus  chère  que  la  fonte. 

L’avantage  des  plaques  minces  efl  confidérable , 
tant  qu’on  fera  obligé  de  laiffer  refroidir  le  fourneau 
pour  le  charger  , tant  qu’on  le  chargera  par  deffus  ; 
mais  fi  on  le  charge  par  le  côté,  & encore  très- 
chaud , comme  on  pourra  le  faire  aifèment,  alors 
il  n’importera  plus  tant  d’avoir  des  cloifons  fi  min- 
ces pour  former  les  creufets  , & d’en  avoir  qu’on 
puiffe  ôter  de  place  fi  aifèment.  L’on  bâtira  des  ef- 
pèces  de  petits  murs , épais  d’environ  un  pouce  & 
demi  ; on  les  composera  , ou  de  petites  briques  de 
pareille  épaiffeur , ou  même  d’un  feul  rnaffif  de 
terre  ; mais  cette  terre  & celle  des  briques  fera  tou- 
jours une  terre  préparée  , comme  celle  des  creufets 
ordinaires.  Sans  être  fort  habile  à manier  la  terre  , 
on  élèvera  ces  cloifons  , ces  efpèces  de  petits  murs, 
fur-tout  fi  l’on  a une  table  de  bois  paffablement 
unie  , de  la  hauteur  & de  la  largeur  de  la  cloifon  ; 
on  mettra  la  table  de  bois  debout  dans  le  fourneau  ; 
elle  conduira  pour  appliquer  la  terre  uniment,  & 
l’élever  bien  à plomb  : mais  les  bouts  de  chacune 
de  ces  cloifons  feront  enclavés  dans  l’épaiffeur  du 
mur , dans  des  entailles  ou  eouiiffes  pareilles  à cel- 
les qui  retiennent  les  plaques.  , 

' Pour  rendre  ces  cloifons  plus  fiables  , pour  qu’el- 
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les  foient  moins  en  rifquede  fe  courber  , l’on  prî3 
tiquera  quelque  chofe  de  femblable  à ce  que  nous 
avons  propofé  pour  les  plaques  de  fer  ; en  dedans 
du  creufet  on  les  tiendra  plus  épaiffes  qu’ ailleurs 
en  un  ou  deux  endroits,  depuis  le  bas julques  en 
haut  : l’on  formera  en  ces  endroits  des  efpèces  de 
pilaftres.  Pour  les  affurer  encore  mieux , on  donnera 
à chaque  pilaflrs  deux  ou  trois  parties  faillantes  ; 
ces  parties  faillantes  feront  chacune  percées  d’un 
trou  d’outre  en  outre , dont  la  direâion  fera  verti- 
cale ; les  pilaftres  de  chaque  cloifon  ou  plaque  étant 
vis-à-vis  de  celle  de  l’autre  cloifon  , & les  parties 
faillantes  de  l’une  à même  hauteur  que  les  parties 
faillantes  de  celle  vis-à-vis  de  laquelle  etle^  eft 
placée  : les  plaques  ferviront  mutuellement  a fs 
foutenir,  fi  l’on  enclave  un  des  bouts  d une  verge 
de  fer  dans  une  des  parties  faillantes , & 1 autre 
bout  dans  l’autre, 

Uneaxitre  manière  de  maintenir  les  psaques,  en- 
core plus  fimple , & que  j’ai  trouvée  fuffifante  , c efl: 
de  mettre  dans  chaque  foyer , c’eft-à-dire  , entre  les 
plaques  de  deux  creufets  differens,  une  troifieme 
plaque  de  terre  ou  de  fonte  de  fer.  La  largeur  de 
celle-ci  fera  perpendiculaire  a la  largeur  ues  autres, 
&l  égale  à l’intervalle  qui  efl  entr  elles  ; ce  fera  une 
efpèce  de  cloifon  qui  divifera  chaque  foyer  en  deux 
parties  égales  ; on  ne  le  fera  pourtant  pas  descen- 
dre jufqu’au  fond  du  foyer  , jufqu  au  bas  du  four- 
neau ; que  fon  bout  inférieur  en  foit  à un  pied  , ou 
à neuf  à dix  pouces  , & il  en  fera  affez  proche.. 
Pour  retenir  plus  folidement  cette  plaque  en  fa 
place  , en  formant  les  autres  , on  y ménagera  des 
eouiiffes  dans  les  endroits  contre  lefquels  cette  troi- 
ftème  plaque  doit  être  appliquée  ; on  les  renara  ptus 
épaiffes  dans  ces  endroits  , de  ce  qu’il  faut  pour 
fournir  aux  eouiiffes.  Si  l’on  craignoit  que  la  plaque 
d’un  des  petits  creufets  ne  fût  enfoncee  en  dedans 
le  creufet  par  l’effort  que  la  plaque  du  creufet  du 
milieu  pourroit  faire  fur  elle  par  t entremife  de  celle 
qui  les  touche  l’une  & l’autre  , on  1 empêcherott 
fûrement  en  plaçant  dans  chaque  creufet  des  bouts  5 
& d’une  manière  femblable , une  autre  petite  plaque 
pareille  à celle  qui  eft  dans  le  foyer.  Enfin  , des 
morceaux  de  tuileaux  mis  d efpace  en  efpace  en 
manière  de  coins  , entre  les  plaques  de  deux  creu- 
fets , les  maintiendront  allez  bien , & ne  nuiront  pas 
à la  chaleur , fi  on  ne  les  place  pas  trop  proche  les 
uns  des  autres. 

Au  refte  , l’on  proportionnera  la  grandeur  des 
creufets  de  chaque  fourneau  à la  quantité  & à la 
grandeur  des  ouvrages  qu’on  y veut  renfermer  , 
nous  n’avons  eu  nullement  en  vue  de  gener  aux 
mefures  des  deffins.  La  durée  du  feu  neceliaira 
deviendra  plus  grande  à proportion  de  i augmen- 
tation de  la  capacité;  mais  toujours^le  fouviendra— 
t-on  que , pour  ménager  le  bois  , 1 on  ne  doit  pas 
élargir  beaucoup  les  foyers  ou  cheminees- 

On  fait  que  pour  chauffer  il  y a grande  diffé- 
rence de  bois  à bois  ; mais  ici  1 on  doit  favoir  en- 
core qu’il  y a grande  dtfferen.ee  pour  nos  foui* 
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ftcaux  , entre  du  bois  bien  fec  & le  même  bois  hu- 
mide. L’expérience  l’a  aufli  appris  à ceux  qui  con- 
duisent le  travail  des  verreries  : ils  placent  leur 
bois  dans  le  même  hangar  où  eft  le  fourneau  ; ces 
hangars  font  pour  l’ordinaire  difpofés  de  façon  que 
le  bois  peut  être  mis  immédiatement  au  deffus  du 
fourneau  ; il  y eft  arrangé  en  pile  fur  une  efpèce 
de  plancher  à jour.  Le  degré  de  chaleur  que  prend 
le  bois  en  s’enflammant , efl  tempéré  par  les  par- 
ties d eau  dont  le  bois  humide  efl  chargé.  Si  les 
parties  enflammées  qui  s’élèvent , s’élèvent  mêlées 
avec  une  plus  grande  quantité  de  vapeurs  aqueufes  , 
ces  dernières  peuvent  éteindre  la  chaleur  de  quel- 
ques-unes des  premières  , & modèrent  celle  de 
toutes  les  autres. 

En  cas  qu’on  ait  envie  de  faire  en  petit  des  adou- 
ciffemens  d’ouvrages  de  fer  fondu  , foit  par  cu- 
riofité , foit  autrement , il  en  fera  ici  comme  de 
nos  effais  pour  la  converfion  du  fer  en  acier.  On 
aura  recours  au  feu  de  la  forge  , ou  à celui  de  tout 
petit  fourneau  où  l’on  pourra  donner  un  degré  de 
chajeur  confidérable  au  fer , mais  fans  le  faire  fon- 
dre ; il  y a telle  pièce  de  fer  qui  fera  adoucie  de 
la  forte  en  deux  ou  trois  heures.  On  fe  fervira  des 
creufets  de  la  grandeur  & de  la  forme  les  plus  con- 
venables aux  pièces  qu’on  y voudra  renfermer. 

La  manière  d’arranger  les  ouvrages  de  fer  fondu 
dans  le  fourneau , ne  demande  aucune  explication  ; 
nous  avons  dit  ailleurs  qu’on  ne  fauroit  trop  mettre 
de  notre  mélange  d’os  & de  charbon  pulvérifés  , 
mais  qu’il  y en  a fuffifamment  quand  il  empêche 
les  pièces  de  fe  toucher.  Il  feroit  auflï  inutile  d’aver- 
tir de  placer  les  pièces  les  plus  épaiffes , & celles 
qui  ont  befoin  d’être  le  plus  adoucies  , dans  les 
endroits  où  la  chaleur  efl  la  plus  vive.  Mais  nous 
avertirons  de  bien  ôter  tout  le  fable  qui  pourroit 
être  reflé  fur  chaque  pièce  quand  on  l’a  tirée  du 
moule  ; les  endroits  où  l’on  en  aura  Iaiffé  s’adou- 
ciront beaucoup  moins  que  le  refte  : d’ailleurs,  fi 
le  fable  vient  à fondre  , il  formera  un  enduit  qui 
s’étendra  beaucoup  par-delà  l’endroit  où  il  a été 
mis  ; s’il  ne  rend  pas  la  pièce  plus  dure  , il  la  cou- 
vrira d’une  matière  qui  fera  fouvent  difficile  à dé- 
tacher. Un  autre  avertiflement  dont  je  ne  connoif- 
fois  pas  autrefois  l’importance  , c’efl  de  bien  pref- 
fer  la  compofltion  contre  les  ouvrages.  Je  voudrois 
même  qu’on  la  tapât  avec  des  maillets , comme  les 
fondeurs  tapent  le  fable  de  leurs  moules.  Cette 
façon  fi  Ample  efl  capable  de  mieux  aflùrer  le  fuc- 
cès  du  recuit , & de  prévenir  bien  des  accidens. 

Après  avoir  bien  effayé  fi  une  chaleur  modérée 
& plus  longue  ne  procjyiroit  point  de  meilleurs 
effets  pour  nos  adouciffemens  qu’une  chaleur  plus 
violente  , je  me  fuis  convaincu  que  la  chaleur  ne 
fauroit  être  trop  grande  , fl  l’on  n’a  en  vue  que 
de  rendre  les  ouvrages  limables  , pourvu  quelle 
ne  le  foit  pas  au  point  de  faire  fondre  les  pièces. 
Mais  on  ne  peut  encore  donner  de  règles  géné- 
rales fur  la  durée  du  feu  que  demandent  les  ou- 
vrages pour  être  adoucis  : ©utre  quelle  doit  être 
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plus  grande  quand  les  ouvrages  font  plus  épais , 
c’eft  qu’ils  ne  demandent  pas  tous  à être  adoucis 
au  même  point , & que  ceux  de  différentes  fontes  , 
pour  être  amenés  au  même  point  , demandent 
quelquefois  des  temps  très-différens.  Pour  favoir 
fl  les  plus  épais  le  font  au  point  où  on  les  veut , 
& pour  s’affût  er  fl  la  chaleur  n’efl  point  trop  foible  , 
ou  fl  elle  n’eft  point  trop  violente  , lorfqu’on  char- 
gera le  fourneau  , l’on  aura  foin  de  placer  a la  hau- 
teur de  chacune  des  ouvertures  des  morceaux  de 
fer  fondu  de  différentes  épaiffeurs  , de  même  na- 
ture que  celui  des  ouvrages  , & qui  puiffènt  érre 
retirés  aifément  ; ceux-ci  ferviront  à inflruire  de 
l’état  des  autres.  Il  n’importe  point  qu’ils  foient 
façonnés  en-ouvrages,  il  importe  même  qu’ils  foient 
peu  contournés  ; ils  en  feront  plus  faciles  à ôter  de 
place  fans  rien  déranger  dans  l’intérieur  du  four- 
neau. De  toutes  les  formes , la  plus  commode  qu’on 
puiffe  leur  donner,  c’eft  la  ronde.  Je  les  fais  mou- 
ler en  petits  cyliijxlres  , en  forme  de  baguettes  , qui 
ont  chacune  de  longueur  au  moins  la  moitié  de 
celle  du  fourneau  , & je  fais  fondre  de  ces  baguet- 
tes de  différens  diamètres  : celui  de  quelques-unes 
efl  prefque  égal  à lepaiffeur  de  fes  plus  groffes  piè- 
ces qui  doivent  être  adoucies  jufqu’au  centre.  Les 
petites  apprennent  fl  les  pièces  minces  ne  font  pas 
en  danger  de  fondre  : c’efl  ce  qu’on  voit  fur-tout 
fur  les  barbes  qui  font  reftées  à ces  baguettes. 
Quand  on  les  a retirées  du  moule  , elles  ont  tout 
du  long  de  deux  côtés  diamétralement  oppofés  , 
une  petite  feuille  de  métal  qui  s efl  moulée  dans 
les  vides  que  ne  manquent  guère  de  laiffer  les  deux 
parties  du  moule  , quelqu’exa&ement  qu’on  les  ait 
appliquées  l’une  fur  l’autre  ; il  n’y  a certainement 
rien  de  plus  mince  dans  le  fourneau  que  ces  petites 
barbes  , & par  conféquent  rien  qui  foit  plus  en 
rifque  de  fondre. 

5°.  Des  précautions  avec  lef quelles  on  doit  recuire 
les  ouvrages  de  fer  fondu  , & des  changemens  que 
les  dijférens  degrés  d’adoucijfcment  produifent  dans 
ce  fer. 

A mefure  qu’on  a rempli  le  fourneau  des  ouvra- 
ges qu  on  y veut  adoucir , qu’on  l’a  chargé  , nous 
avons  fait  mettre  des  baguettes  de  fer  à la  hauteur 
de  chacune  de  ces  ouvertures  qui  fe  ferment  par 
des  bouchons  aifés  à ôter.  Entre  ces  baguettes  il 
y en  a dont  le  diamètre  approche  de  l’épaiffeur 
des  pièces  les  plus  maflives , & d autres  plus  me- 
nues. Ce  font  ces  differentes  baguettes  qui  doi- 
\ ent  inflruire  de  1 effet  que  le  recuit  a produit  fur 
les  ouvrages.  Mais  pour  être  en  état  d'en  juger, 
on  a befoin  de  connoitre  quels  font  les  change- 
mens  fucceffifs  que  ce  recuit  opère  dans  le  fer  qu'il 
adoucit;  car  alors  on  n’aura  plus  qu’à  obl'erver  fur 
les  caffures  des  baguettes  qu’on  aura  retirées  , fl  les 
changemens  qui  dénotent  l’adouchieinent  y ont  été 
faits.  Nous  devons  favoir  auffi  jufqu’à  quel  point 
les  différentes  efpèccs  de  fer  foudu  peuvent  être 
adoucies. 


6~o  F E R 

Quand  on  a retiré  du  fer  fondu  du  fourneau  à 
recuit , & qu’on  l’a  laide  refroidir  ,Ji  la  feule  inf- 
peftion  de  l’extérieur,  on  peut  juger  s’il  a été 
adouci  en  partie,  ou  s’il  ne  la  pas  été  du  tout. 

Le  fer  qui  s’efl  refroidi  dans  le  moule  où  il  a été 
coulé  , a une  couleur  bleuâtre  , d’un  bleu  ardoife  ; 
s’il  a confervé  cette  couleur , ou  fi  après  lui  avoir 
été  ôtée  par  une  forte  de  rouille  ou  autrement, 
elle  lui  eft  revenue  dans  le  fourneau  , ce  fer  n eft 
point  du  tout  adouci.  La  lime  mord  rarement  fur 
celui  qui  a cette  couleur  bleuâtre  ; mais  fi  la  cou- 
leur efl  terne , d’un  brun  tirant  fur  le  café , ou  plus 
noirâtre  , on  peut  compter  fûrement  que  fa  furface 

efl  douce.  . 

Le  fer  fondu , dont  la  furface  a pris  une  couleur 
brune  efl  donc  devenu  du  fer  limable  , au  moins 
auprès’  de  la  furface.  Cafl'ons-le  pour  obferver  les 
changemens  fenfibles  qui  fe  font  faits  ‘dans  fon 
intérieur  ; mais  commençons  par  caffer  un  mor- 
ceau qui  ne  foit  pas  adouci  à rond  . nous  trouve- 
rons un  changement  de  couleur  dans  toute  la  caf- 
fure  ; fi  la  fonte  étoit  blanche , elle  fera  moins  blan- 
che ; fi  elle  étoit  grife , elle  fera  devenue  plus  brune 
& prefque  noire  ; la  fonte  qui  etoit  noire  , devient 
d’un  noir  plus  foncé.  On  fera  fûrement  cette  com- 
paraifon  de  couleur  , fi  l’on  conferve  des  morceaux 
des  mêmes  baguettes  qu’on  a mifes  dans  le  four- 
neau. Ce  changement  de  couleur  s’étendra  jufqu’au 
centre  d’un  morceau  avant  qu’il  s’y  foit  fait  aucun 
adouciffement  confiderable  ; il  le  précède  fouvent 
de  long-temps  ; à peine  la  plus  mince  couche  de 
la  furface  , plus  mince  que  du  papier  , eft  adoucie , 
que  tout  a changé  de  couleur  , comme  nous  venons 
de  le  dire.  Mais  le  changement  le  plus  remarquable 
qui  fe  fait  dans  le  fer  pendant  1 adoucillement , eft 
celui  de  fa  tiffure;  celle  de  la  fonte  blanche , qui 
étoit  compafte  , ou  l’on  ne  voyoit  point  de  grains, 
où  à peine  pouvoit-on  diftinguer  quelques  lames , 
même  avec  un  microfcope  , devient  plus  raie. 

Tout  autour  de  la  furface  on  apperçoit  un  cor- 
don compofé  de  grains  ; par-tout  où  cette  fonte  a 
pris  des  grains , elle  eft  adoucie  : infenfiblement 
les  grains  s’étendent , & gagnent  jufqu’au  centre. 
Quand  tout  l’intérieur  jufqu’au  centre  eft  parvenu 
à être  graine , le  fer  y eft  adouci  ; il  eft  limable 
par-tout  où  il  a pris  des  grains  : mais  dans  les  en- 
droits qui  commencent  à s’adoucir , les  grains  n y 
font  que  parfemés  , ils  font  écartés  les  uns  des  au- 
tres. A mefure  que  l’adouciffement  avance  , la 
quantité  de  grains  fe  multiplie  en  chaque  endroit, 
ils  y deviennent  plus  prefles  les  uns  contre  les  au- 
tres. A mefure  aufli  que  l’ adouciffement  continue  , 
la  couleur  du  fer  devient  plus  terne  -,  la  fonte  blan- 
che & la  plus  blanche , devient  plus  grife  que  l’acier 
ordinaire , même  que  l’acier  le  plus  difficile  à tra- 
vailler. Mais  une  ftngularité  à remarquer  , c’eft 
qu’au  milieu  de  ces  grains  , il  y a.  des  endroits  par- 
femés de  grains  plus  gros  & plus  noirs  : elle  en 
gft  toute  piquée. 

Suivons  encore  le  changement  un  peu  plus  loin. 
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Le  recuit  a rendu  notre  fer  fondu  d’une  couleur 
plus  terne  ; fi  on  continue  ce  recuit , il  fe  forme 
autour  de  fa  furface  un  cordon  blanc  , brillant , 
d’une  couleur  plus  claire  que  celle  de  l’acier;  en 
un  mot , qui  approche  de  celle  des  fers  blancs  à 
lames  : auffi  ce  cordon  eft-il  un  véritable  cordon 
de  fer  ; il  feroit  malléable  comme  le  fer  ordinaire. 

Enfin , le  recuit  eft-il  encore  pouffé  plus  loin  , 
le  cordon  blanc  s’étend , tout  1 intérieur  reprend 
des  nuances  de  plus  claires  en  plus  claires  , 8c 
enfuite  de  la  blancheur.  Mais  ce  qu’il  y a encore 
plus  à remarquer , c’eft  le  changement  de  tiffure 
qui  continue  à fe  faire.  Nous  avons  divifé  les  fers  , 
dans  l’art  de  convertir  le  fer  en  acier , en  différentes 
claffes  par  rapport  aux  variétés  qui  paroiffent  fur 
leurs  caffures.  II  y a des  fers  fondus , dom  la  caf- 
fure  devient  précifément  fembiable  à celle  des  fers 
à lames  , que  nous  avons  rangés  dans  la  première 
& dans  la  fécondé  claffe.  li  ne  feroit  nullement 
poffibleq  en  comparant  la  caffure  de  ces  fers  forgés 
avec  celle  de  nos  fers  fondus , de  décider  lefquels 
ont  été  fondus;  elles  montrent  l’une  & l’autre  des 
lames  très-grandes  , mêlées  avec  de  plus  petites , 
& d’un  très-grand  éclat  : s’il  y a quelqu  avantage 
du  côté  de  la  blancheur  & du  brillant  , il  eft  en 
faveur  de  notre  fer  fondu.  D autres  fers  fondus  , 
après  des  recuits  , ont  des  caffures  femblables  a 
celles  des  fers  à grains  ; elles  font  moins  blanches 
& moins  brillantes  que  celles  des  autres  fers  fon- 
dus , mais  toujours  au  moins  auhi  blanches  que 
celles  des  fers  forgés  , à qui  elles  reffemblent  : 
auffi  font-elles  redevenues  à l’état  du  fer  forgé. 

Arrêtons-nous  encore  à remarquer  les  change- 
mens qui  fe  font  faits  dans  nos  fontes  blanches , 
à mefure  quelles  ont  changé  de  tiflure  & de  cou- 
leur. Nous  n’avons  point  parlé  jufqu’ici  allez  noble- 
ment de  nos  ouvrages  jetés  en  moule.  Au  moins  , 
fi  l’acier  eft  plus  noble  que  le  fer  , ils  font , quand 
on  le  veut , des  ouvrages  d acier  , femblaples  à 
ceux  d’acier  ordinaire  ; & il  eft  plus  difficile  ou 
au  moins  plus  long  de  les  ramener  à être  de  fer 
commun.  C’étoit  une  conféquence  néceffaire  de 
tout  ce  que  nous  avons  reconnu  ailleurs  de  la  na- 
ture de  l’acier  , de  celle  du  fer , & de  celle  de  la 
fonte  , que  nos  fontes  , en  s’adouciffant , dévoient 
devenir  acier  fembiable  à l’acier  ordinaire  : elles 
le  font  aufii  lorfqu’elles  ont  pris  une  couleur  terne  , 
& que  leur  caffure  paroît  compofee  de  grains.  Si 
ces  fers  rendus  hmables  font  chauffes  & tiempes 
comme  l’acier  ordinaire  , ils  prennent  de  même 
de  la  dureté  par  la  trempe  ; quand  ils  mm  lortis 
de  l’eau  , la  lime  n’a  plus  de  prife  fur  eux  ; & fi 
on  les  chauffe  enfuite  fur  les  charbons  , ils  rede- 
viendront limables,  comme  le  redeviennent  les 
aciers  ordinaires  : en  un  mot , notre  fonte  eft  alors 
transformée  en  véritable  acier  , pareil  a 1 acier  or- 
dinaire. A ,, 

Mais  ce  nouvel  acier  ne  doit  pas  etre  d une  con- 
dition plus  durable  que  l’autre  ; on  doit  le  détruire , 
i le  ramener  à être  ter  , le  mettre  hors  détat  ne 
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prendre  la  trempe , en  continuait  à lui  enlever  Tes 
foufres  , ou  , ce  qui  eft  la  même  chofe  , en  conti- 
nuant de  le  recuire  : c’eft  auffi  ce  qui  ne  manque 
•pas  d’arriver.  Dès  que  le  cordon  gris  , compofé 
de  grains , eft  devenu  blanc  & compofé  de  lames , 
alors  il  eft  fer.  Qu’on  le  trempe  en  cet  état , & 
1 on  trouvera  précifement  ce  qu’on  a trouvé  dans 
nos  aciers  qui,  ayant  été  adoucis  par  des  recuits, 
ont  été  enveloppés  d’une  couche  de  fer.  Après  la 
trempe  , la  lime  mordra  fur  la  première  furface , 
elle  eft  fer  : mais  elle  ne  mordra  pas  par-delà  l’en- 
droit où  ceffe  le  cordon  de  fer.  Si , après  avoir  en- 
durci par  la  trempe  le  centre  de  notre  morceau 
de  fer  fondu  , on  le  met  fur  les  charbons  , qu’on 
l’y  fafte  rougir , & qu’on  l’y  laide  enfui  te  refroi- 
dir lentement,  il  redeviendra  limable  , comme  l’eft 
l’acier  ordinaire  non  trempé. 

Si  l’ouvrage  de  fer  fondu  eft  épais , on  peut  donc , 
dans  le  même  endroit  de  la  caffure , avoir  du  fer 
dans  tous  les  états , & cela  par  le  moyen  du  recuit. 
La  furface  pourra  être  fer  , ce  qui  fuivra  fera  acier  ; 
fi  par-delà  il  n’a  pas  encore  été  affez  adouci , il  y 
fera  refté  fonte  : & cette  fonte  , à différentes  dif- 
tances  du  centre  , fera  de  différentes  qualités. 

De  tout  cela  il  réfulte  que , fi  l’adouciffement 
eft  porté  feulement  jufques  à un  certain  point , 
1 ouvrage  de  fer  fondu  eft  devenu  un  ouvrage 
d acier  ; que  s’il  eft  pouffé  plus  loin  , il  eft  d’acier 
revêtu  de  fer  ; & qu’ennn  un  adouciffement  en- 
core plus  long  rend  l’ouvrage  de  fer  fondu  de 
même  nature  que  celui  de  fer  forgé. 

Nous  parcourrons  les  ufages  qu’on  doit  faire  du 
fer  fondu  , ramené  à ces  différens  états  pour  dif- 
férons ouvrages  : mais  pour  la  plus  grande  partie  , 
il  ne  demande  que  d’être  ramené  à être  acier  ; de 
forte  que  réellement  la  plupart  de  nos  ouvrages 
fondus  deviennent  & reftent  des  ouvrages  d’acier. 
Comme  le  nouveau  nom  n’aj  ornerait  rien  à leur 
mérité  , laifïons-leur  porter  l’ancien. 

Notre  fer  fondu , qui  a été  mis  blanc  dans  le  four- 
neau , y eft  d’abord  devenu  d’une  couleur  terne  ; il 
y a enfuite  pris  des  nuancesde  plus  brunes  en  plus 
brunes,  en  continuant  à s’adoucir.  Devenu  brun 
ou  gris  jufqu’à  un  certain  point  , & continuant 
toujours  à s’adoucir , il  a enfuite  commencé  à pren- 
dre des  nuances  blanches  , & de  plus  blanches  en 
plus  blanches  ; & enfin  il  eft  arrivé  à être  plus  blanc 
qu’il  ne  l’a  jamais  été. 

On  demandera  apparemment  pourquoi  le  fer  qui 
commencé  à s’adoucir  devient  de  moins  blanc  en 
moins  blanc  ; on  demandera  fur-tout  pourquoi , 
après  être  devenu  gris  , brun  ou  noir  jufqu’à  un 
certain  point,  il  retourne  au  blanc.  Voici,  ce  me 
femble  , ce  qu’on  peut  dire  de  plus  probable  pour 
expliquer  la  raifon  de  ce  retour.  Quand  le  fer  fondu 
a commencé  à fouffrir  le  recuit , fa  tiffure  étoit  com- 
pacte , toutes  fes  parties  étoient  à peu  près  égale- 
ment penetrees  de  fouf  res  & de  fels  ; il  n’y  avoit 
ni  grains  ni  lames  viftbles  , & alors  il  paroiffoit 
blanc.  Le  feu  a-t-il  agi  fur  ce  fer  pendant  un  cer- 
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tain  temps  ? il  paroît  grainé;  les  foufres  & les  fels 
qui  fe  font  évaporés , ou  qui  fe  font  mis  en  route 
de  s’évaporer,  ont  trouvé  des  chemins  plus  com- 
modes en  certaines  direétions  que  dans  d’autres; 
en  fe  faifant  paffage  , ils  ont  divifé  par  parcelles  la 
maffe  du  fer  , & c’eft  cette  efpèce  de  divifion  qui 
produit  la  grainure  qui  paroît  alors.  De  cela  feul 
que  ce  fer  eft  devenu  grainé,  il  doit  paroitre  moins 
blanc  qu’il  ne  le  paroiffoit  ; fa  tiffure  rendue  moins 
compacte  , par  les  vides  qui  y ont  été  introduits  , 
eft  moins  propre  à réfléchir  autant  de  lumière  ve  s 
les  mêmes  côtés  ; car  on  doit  concevoir  qu’il  s’eft 
paffé  dans  chaque  grain  quelque  chofe  de  pareil 
à ce  qui  s’eft  paffé  fenfiblement  dans  le  total  de  la 
maffe  , que  les  grains  eux-mêmes  font  devenus  grai- 
nês,  qu’ils  font  devenus  fpongieux  : nous  avons 
donc  affez  de  quoi  le  rendre  de  plus  brun  en  plus 
brun. 

Nous  avons  rapporté  en  paffant,  comme  une 
fmgularité  , qu’il  paroît  parfemé  en  certains  en- 
droits de  grains  très-noirs  ; ces  grains  noirs  peuvent 
eux-mêmes  nous  faire  voir  d’où  vient  la  couleur 
brune  du  refte.  Je  les  ai  obfervés  au  microfcope, 
& alors  je  n’ai  plus  trouvé  de  grains  dans  ces  en- 
droits ; j’ai  vu  que  ce  que  je  prenois  pour  des  grains 
noirs  étoient  des  cavités  beaucoup  plus  conftdéra- 
bles  que  celles  qui  font  ailleurs.  Des  cavités  plus 
petites  , & pofées  plus  proches  les  unes  des  autres  , 
ne  donneront  donc  qu’une  couleur  brune  ou  terne 
à notre  fer  fondu. 

Il  eft  plus  difficile  de  voir  ce  qui  va  le  ramener 
au  blanc  ; la  difficulté  pourtant  ferait  plus  confidé- 
rable , fi , devenu  blanc  pour  la  fécondé  fois  , il 
avoir  fon  premier  blanc  & fa  première  tiffure.  Mais 
on  obfervera  que  ce  dernier  blanc  eft  un  blanc  vif 
& éclatant , au  lieu  que  le  premier  étoit  mat.  D'ail- 
leurs , au  lieu  que  la  première  tiffure  étoit  égale  ^ 
la  dernière  eft  très-inégale.  On  y obferve  , ou  des 
grains  qui  laiffent  entr’eux  des  vides  , ou  des  lames 
féparées  les  unes  des  autres  par  des  vides  encore 
plus  grands , & l’on  n’y  voyoit  rien  de  pareil  quand 
il  a été  mis  au  feu.  Les  vides  qui  fe  trouvent  entre 
les  grains  & les  lames  , &i  qui  n’y  étoient  pas  aupa- 
ravant , ne  l'auraient  être  pris  pour  les  places  qui 
ont  été  abandonnées  par  les  foufres  & les  fels; 
ils  n’étoient  pas  ainfi  amoncelés.  Mais  il  faut  con- 
cevoir que  les  grains  qui  étoient  fpongieux  quand 
les  foufres  ont  été  évaporés , font  enfuite  devenus 
plus  compares  ; les  parties  du  métal  ayant  été  mi- 
fes  dans  un  état  approchant  de  celui  de  la  fuffon, 
fe  font  touchées  les  unes  les  autres  , & collées  ies 
unes  contre  les  autres  ; il  n’y  a donc  plus  eu  alors 
autant  de  vide  dans  chaque  grain  , dans  chaque  La- 
me , & il  s’en  eft  fait  de  plus  grands  entre  les  grains 
& les  lames.  Mais  les  grains  viftbles  par  eux-mê- 
mes , dès  qu'ils  font  devenus  d’une  tiffure  plus  fer- 
rée , font  devenus  plus  blancs  & d’un  blanc  plus  vif 
& plus  éclatant  que  celui  qu'ils  av oient  d’abord  , 
parce  que  les  parties  métalliques  ne  font  plus  mé- 
langées avec  autant  de  matières  étrangères* 
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Une  des  premières  fois  que  je  commençai  à adou- 
cir le  fer  en  grand,  celle  même  où  je  fus  dérangé 
par  les  écailles  , il  y eut  un  événement  qui  me  pa- 
roît  bien  mériter  d’etre  rapporte , & dont  1 expli- 
cation eut  été  embarraffante , fi  elle  n eut  ete  pie- 
cédée  des  obfervations  dont  nous  venons  de  parler. 
Parmi  les  ouvrages  qui  étoient  dans  le  fourneau , 
il  y avoit  plufieurs  grands  marteaux  de  porte  co- 
chère. Ces  marteaux  étoient  pefans  , comme  il 
convenoit  à leur  grandeur  & à leur  epaiffem.  Lorf- 
que  je  les  retirai  du  fourneau,  je  ne  fus  pas  peu 
furpris  de  les  trouver  légers  : auffi , de  maffifs  que 
je  les  y avois  mis , ils  etoient  devenus  creux  , ce 
irétoient  plus  que  des  tuyaux  contournés  ; tout  leur 
intérieur  étoit  vide  ; ils  avoient  pourtant  confervé 
leur  forme  extérieure  ; ils  n’avoient  perdu  que 
quelques  feuillages  qui  s’en  étoient  allés  avec  les 
écailles.  Regardés  attentivement  ",  on  remarquoif 
quelques  petits  trous  , par  ou  la  matière  de  1 inté- 
rieur s’étoit  écoulée  après  être  devenue  Suide.  Il 
n’eft  pas  merveilleux  que  ces  marteaux  fuffent  de- 
venus plus  légers  , une  partie  de  la  matière  dont 
ils  étoient  compofés  s’étant  écoulée  ; mais  il  le 
paroît  que  ce  foit  la  matière  qui  occupoit  l’inté- 
rieur & même  le  centre  , qui  eût  été  rendue  plus 
fluide  pendant  que  les  couches  extérieures  avoient 
confervé  leur  folidité  : il  eft  contre  l’ordre  que  la 
fufion  commence  par  l’intérieur.  Les  couches  in- 
térieures n’ont  de  chaleur  que  celle  qu’elles  reçoi- 
vent des  couches  extérieures  ; elles  peuvent  au  plus 
en  avoir  autant , mais  elles  ne  fauroient  en  avoir 
davantage.  Pour  le  dénouement  de  ce  fait , il  fuffit 
néanmoins  de  fe  fouvenir  que  le  fer  forge  ne  fau- 
roit  être  mis  en  fufion  par  le  feu  ordinaire  , & con- 
cevoir que  la  chaleur  n’a  été  affez  violente  dans 
notre  fourneau  pour  rendre  la  fonte  fluide , qu’après 
qu’une  certaine  épaifTeur  de  nos  marteaux  a été 
adoucie  au  point  d’être  convertie  en  fer  forgeable  , 
ou  en  acier.  La  chaleur  a eu  beau  alors  augmen- 
ter , les  marteaux  ont  confervé  leur  forme  exté- 
rieure ; leur  intérieur  étoit  de  la  fonte  qui  fe  trou- 
voit  renfermée  dans  une  forte  de  creufet  de  fer 
non  fufible  , & clos  de  toutes  parts  ; elle  s’eft  liqué- 
fiée dans  ce  creufet  ; après  avoir  ramolli  fes  parois 
dans  les  endroits  où  elles  étoient  le  plus  minces , 
le  plus  foibles , elle  les  a forcées  à céder  ; elle  s’eft 
ouvert  des  paffages  par  lefquels  elle  a coulé  dans 
le  fourneau  , ou  'dans  le  creufet  commun  à toutes 
les  pièces.  J’ai  trouvé  cette  fonte  dans  le  bas  du 
fourneau  en  maffe  informe. 

Peut-être  mettra-t-oti  cette  obfervation  à profit , 
pour  donner  de  la  légèreté  à certains  ouvrages  de 
fer  fondu  qui  feroient  trop  pefans.  Si,  après  avoir 
amené  leurs  premières  couches  à être  acier  ou  fer 
for?é  , on  pouffe  le  feu  plus  violemment , leur  in- 
térieur fondra  affez  vite.  Il  n’arrivera  pas  même 
pour  cela  à la  furface  de  s’écailler , s’il  y a de  la 
poudre  de  charbon  mêlée  avec  la  poudre  d’os.  La 
poudre  d’os  étoit  feule  lorfque  le  fait  précédent 
arriva. 
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1 Pour  m’affurer  que  cette  expérience  n’étoit  point 
l’effet  d’un  hafard  fingulier  , ou  , pour  parler  plus 
exactement , d’un  concours  de  caufes  difficiles  à 
raffembler  , j’ai  cherché  à changer  des  cylindres 
maffifs  en  des  tuyaux  creux.  Pour  cette  expérience, 
j’ai  pris  des  morceaux  de  ces  mêmes  baguettes  que 
nous  avons  employées  pour  les  épreuves.  J’ai  mis 
de  ces  morceaux  de  baguettes  dans  de  petits  creu- 
; fets , où  ils  étoient  entourés  de  la  compofition  pro- 
pre à adoucir.  Ces  creufets  étant  expofés  au  feu 
d’une  forge  ordinaire  , & entièrement  couverts  de 
charbons  , je  leur  ai  fait  donner  d’abord  un  feu 
modéré  propre  à les  adoucir.  Quand  j’ai  eflimé  que 
ce  feu  avoit  fuffifamment  produit  d'effet,  qu’il  avoit 
tiré  les  premières  couches  de  nos  cylindres  de  l’état 
de  fonte  de  fer  , j’ai  fait  augmenter  le  feu  au  point 
néceffaire  pour  rendre  liquide  de  la  fonte.  Celle 
qui  occupoit  le  centre  de  nos  cylindres  l’eft  devenue 
auffi  ; &,  devenue  liquide,  elle  a abandonné  le 
milieu  du  cylindre  , qui  a été  transformé  , comme 
j’avois  travaillé  à le  faire , dans  un  tuyau  cylia- 
drique. 

Cette  expérience  faite  , pour  ainfi  dire , à tâtons  J 
ne  m’a  pas  pourtant  toujours  rèuiïï  ; quelquefois 
j’ai  fait  agir  trop  tard  le  feu  violent , dans  le  temps 
que  les  cylindres  avoient  été  adoucis  jufques  au 
centre  ; alors  ils  ont  confervé  leur  folidité.  Quel- 
quefois j’ai  fait  donner  trop  tôt  ce  feu  , & alors 
tout  s’eft  fondu  ; la  couche  adoucie  eft  devenue 
fer  commun  ; étant  trop  mince  , elle  a été  un  creu- 
fet trop  foible  pour  contenir  le  métal  fondu.  Mais 
veut-on  une  manière  immanquable  de  réuffir  ? 
qu’on  retire  du  fourneau  ces  baguettes  qu’on  y 
a mifes  pour- épreuves  ; qu’on  les  caffe  , & qu  on 
voie  fur  leur  caffure  quelle  partie  de  leur  épaiffeur 
eft  adoucie  ; ft  cette  épaiffeur  paroit  fuffifante  , 
qu’on  donne  à ces  baguettes  un  feu  violent,  comme 
nous  venons  de  l’expliquer , & on  les  rendra  creufes. 
L’expédient  que  nous  propofons  pouV  ces  baguet- 
tes , fera  général  pour  toutes  les -efpèces.  d’ouvra- 
ges ; on  peut  y laitier  des  jets  de  fonte  , qui  étant 
caftes  inftruiront  de  l’état  du  refte.  Mais  le  fuccès 
fera  d’autant  plus  fur,  que  les  pièces  feront  plus 
épaiffes  : cela  même  eft  une  circonftance  heureufe  ; 
car  ce  ne  fera  guère  que  pour  les  pièces  épaiffes 
qu’on  pourra  tirer  avantage  de  cette  obfervation. 
Avant  de  la  quitter  , remarquons  encore  qu’on 
pourra  faciliter  la  fortie  de  la  matière  qui  fe  fon- 
dra au  milieu  d’une  pièce , & donner  à cette  ma- 
tière fluide  iffue  par  quel  endroit  on  voudra  ; on 
fera  l’un  & l’autre  en  couvrant  cet  endroit  d’un 
petit  enduit  de  fable , ou  de  quelque  matière  moins 
propre  à avancer  l’adouciffement , que  ne  le  font 
nos  compofitions. 

Entre  les  ouvrages  que  l’on  peut  faire  de  fer 
fondu  j il  y en  a qui  ne  demandent  à avoir  que  leurs 
premières  couches  adoucies  ; tels  font  ceux  qui 
n’ont  befoin  que  d’être  travaillés  à la  lime  , aux  ci- 
feaux  & cifelets , qui  font  deftinés  à des  ufages  où 
ils  fatiguent  peu  , ou  qui , étant  très-épais  5 font  par 
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leur  épaiffeur  fuffifamment  en  état  deréfifter;  car 
quoique  le  fer  fondu  l'oit  naturellement  caftant , il 
peur  réfifter  par  la  groffeur  de  fa  mafte.  On  fait  ac- 
tuellement fans  aucune  préparation  des  enclumes 
oe  ter  fondu  qui  foutiennent  les  coups  des  plus 
palans  marteaux  ; on  pourroit  frapper  rudement  de 
grolies  maftes  de  verre  fans  les  cafter.  Il  feroit  inu- 
tile de  donner  un  recuit  long  aux  pièces  qui  ne  de- 
m*?dent  que  ce  léger  adouciffement. 

D autres  ouvrages  de  fer  fondu  veulent  être 
adoucis  jufqu’au  cenire;t©us  ceux  qu’on  doit  percer 
de  part  en  part  avec  le  foret  font  dans  ce  cas  , & 
de  même  tous  ceux  où  il  faut  tailler  des  écrous  ; 
la  durée  du  feu  les  amènera  toujours  à ce  point 
quand  on  voudra.  r 

Enfin  d’autres  ouvrages  ont  non-feulement  be- 
l°in  d etre  adoucis , mais  ils  ont  befoin  de  devenir 
moins  caffans  , d’acquérir  de  la  fouplelfe  jufqu’à  un 
certain  point  ; c’eft  ce  que  nous  appellerons  ici  prendre 
au  corps , comme  nous  l’avons  fait  en  parlant  de 
1 acier.  Ceux  qui  demandent  à acquérir  une  forte  de 
flexibilité  , doivent  être  flexibles  , ou  à chaud  ou  à 
froid.  Comme  on  ne  jette  des  ouvrages  en  moule 
que  pour  n’avoir  pas  la  peine  de  les  forger  , la  fou- 
pleiie  qu  on  doit  exiger  des  ouvrages  de  fer  fondu 
pour  être  travaillés  à chaud  , n’eft  pas  qu’ils  fê 
1 aillent  forger  entièrement , que  l’on  puiffe  changer 
tout-a-fait  leur  figure  ; ce  feroit  perdre  les  avantages 
«te  notre  art  : mais  il  y a des  circonftances  où  une 
pièce  , pour  être  ajuftée  dans  la  place  où  on  la  veut 
pour  erre  affemblée  avec  une  autre  , a befoin  d’être 
courbée  ou  redreffée  , d’être  quelque  part  un  peu 
applatie  : des  fleurons,  ou  d’autres  ornemens  qu’on 
veut  placer  dans  des  grilles  , font  quelquefois  dans 
ce  cas.  Les  ouvrages  de  fer  fondu  qui  auront  pris 
jufqu  au  centre  le  grain  de  fer  forgé  , peuvent  être 
chauffes  couleur  de  cerife  ; & alors  , pourvu  qu’on 
ies  traite  doucement  , ils  fe  laifl'eront  plier  & ap- 
platir.  Mais  nous  donnerons  dans  la  partie  fuivante 
la  manière  de  plier  & de  contourner  ces  fortes  d’ou- 
vrages, s il  eft  néceffaire , fans  qu’ils  aient  befoin 
o e^re  autant  adoucis  que  nous  venons  de  le  fùp- 

Quoique  très-adoucis,  ils  peuvent  ne  l’avoir  été 
que  jufqu  a un  point  tel  que  , fl  on  leur  donnoitune 
chaude  niante  , ils  creveroient  fous  le  marteau  : ils 
relieraient  pleins  de  fentes.  Par  l’adouciffement  ils 
deviennent  d abord  aciers;  mais  ils  commencent 
par  etre  aciers  intraitables  , aciers  des  plus  difficiles 
a forger  ; enfin  on  les  ramène  à être  des  aciers  de 
qualité  approchante  de  celle  des  aciers  ordinaires 
& meme  a la  nature  du  fer  forgé , fi  l’adouciffement 
eft  pouffe  plus  loin. 

J’en  ai  pourtant  trouvé  qui , ramenés  même  à l’état 
du  fer  forgeable  , ne  fe  laiffoient  quelquefois  forger 
que  comme  des  aciers  difficiles  à travailler  , & cela 
n eft  pas  étonnant  : il  y a des  fers  ordinaires  difficiles 
a forger  ; les  parties  de  notre  fer  , qui  doit  fon  état 
a 1 adouciffement  font  plus  écartées  les  unes  des 
autres;  elles  laiffent  entre  elles  plus  de  vides  : 
^rts  & Meuers.  Tome  II.  Partie  II. 
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chauffe-t-on  ce  fer  à un  grand  degré  de  chaleur, 
. le  veut-on  forger  rudement  ? on  écarte  des  par- 
ties mal  unies , quelques-unes  fe  détachent , il  fe  fait 
des  crevaffes.  En  réitérant  les  chaudes  , on  par- 
viendrait à réunir  ces  endroits  gercés , comme  on 
réunit  enfemble  deux  différens  morceaux  de  fer  • 
mais,  nous  le  répétons  , nos  ouvrages  de  fer  fondu 
ne  demandent  pas  d’être  façonnés  au  marteau  : on 
ne  mouie  point  le  fer  pour  avoir  la  peine  de  le  for- 
ger.  Ils  peuvent  au  plus  demander  à y être  un  peu 
redreffés  , & il  fera  facile  de  les  mettre  en  cet  état. 

Par  1 adouciffement  , j’ai  pourtant  mis  du  fer 
fondu  en  état  de  fe  laiffer  travailler  à chaud,  comme 
on  eut  fait  du  fer  en  barres  : après  avoir  été  forgé , 
il  ne  Iaifîoit  voir  aucune  fente , aucune  gerçure  • 
mais  pour  1 amener  à ce  point , il  faut  continuer  le 
recuit  bien  plus  long-temps  qu’il  ne  feroit  nécef- 
faire-  pour  donner  au  fer  fondu  la  molleffe  qui  donne 
prife  aux  cifeaux  & aux  limes. 

On  fera  plus  fi  les  pièces  font  minces  ; fi  on  réi- 
téré les  recuits  affez  de  fois  , & que  les  fontes  foient 
de  certaines  efpèces  , après  avoir  ramené  ces  pièces 
a .a  condition  du  fer  forgé , on  leur  fera  acquérir 
une  foupleffe  qui  à froid, furpaffe  celle  de  certains 
fers.  J ai  fotivent  fi  bien  adouci  des  pièces  minces 
comme  font  des  gardes  d’épées  , des  deffus  de  ta- 
batières , que  je  les  ai  conduites  au  point  de  fe  laiffer 
plier  en  deux  à froid  & à coups  de  marteau.  Il  y a 
bien  des  pièces  qui , étant  faites  de  diverfes  fortes 
de  fer  forgé  , n’auraient  pas  eu  une  fi  grande  fou- 
pleffe.  Des  recuits  pouffes  plus  loin  donneront  auflx 
une  forte  de  flexibilité  du  corps  , jufqu’à  un  certain 
degre  , aux  pièces  épaiffes , fur-tout  fi  elles  font  de 
certaines  efpèces  de  fonte.  La  méthode  de  donner 
du  corps  à nos  ouvrages  a pourtant  encore  befoin 
d etre  perfeâionnée  ; & nous  nous  étendrons  dans 
la  fuite  fur  les  vues  qui  femblent  propres  à y con- 
tribuer. J 

Outre  l’avantage  du  corps  que  le  fer  fondu  retire 
des  recuits  pouffes  plus  loin  que  le  travail  de  la 
lime  ne  le  demanderait,  il  en  retire  un  autre.  Nos 
obfervations  nous  ont  appris  que  le  fer  commencé 
n adoucir , & même  devenu  très-limable  , a une 
couleur  terne  , grife  ; mais  que  fi  le  recuit  eft  con- 
tinué , cette  couleur  s’éclaircit , & qu’enfin  la  cou- 
leur la  plus  blanche  & la  plus  vive  que  le  fer  puiffe 
prendre  , lui  fuccède.  Si  l’on  a ôté  le  fer  du  four- 
neau dans  le  premier  état  d’adouciffement , les  ou- 
vrages réparés  , avec  quelque  foin  qu’on  les  poliffe , 
n auront  pas  une  couleur  fi  blanche  que  fi  le  fer  eût 
été  pris  dans  l’état  du  fécond  adouciffement.  Si  ce- 
pendant les  ouvrages  qu’on  veut  adoucir  , n'ont  be- 
fom,  après  l’adouciffement  , que  d'être  réparés, 
qu  il  ne  faille  pas  les  percer  ni  en  emporter  des  cou- 
ches épaiffes , il  ne  fera  nullement  néceffaire  que 
le  recuit  donne  de  la  blancheur  à tout  l'intérieur  du 
fer  : ceft  alors  à la  furface  qu’on  a affaire  , & 
nous  favons  qu  heureufement  l'adouciffement  , <$c 
par  conféquent  les  nuances  de  blanc,  commencent 
par  là. 

Qq  q si 
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Nous  avons  fuppofé  tous  nos  ouvrages  de  fonte 
blanche  ; ceux  de  foète  grife , ou  même  noire , 
limables  avant  leradouciffement , fembleroient  pro- 
mettre encore  un  adouciffement  plus  confidérable  ; 
tout  au  plus  craindroit-on  pour  eux,  quêtant  déjà 
de  couleur  brune  , & qui  le  devient  encore  davan- 
tage par  le  premier  recuit , ils  ne  fuffent  des  Lrs 
d’une  vilaine  couleur  : délivrai  auffi  que  , quoiqu  au- 
tant limables  que  des  ouvrages  de  fonte  blanche 
adoucie,  ils  n’ont  pas  la  blancheur  de  ceux  de 
cette  fonte.  Mais  fi  l’on  pouffe  leur  recuit  jufqua 
un  certain  point  , & que  ces  fontes  grifes  foient 
d’une  bonne  qualité  , & telles  que  nous  1^  em- 
ploierons ailleurs  , quand  elles  auront  ete  fuflüam- 
ment  recuites , elles  ne  le  céderont,  m pour  1 éclat , 
ni  pour  la  blancheur , aux  fontes  blanches.  Je  lai 
déjà  dit , la  couleur  naturelle  des  fontes  blanches 
m’avoit  trop  prévenu  en  leur  faveur  ; ) en  ai  été 
plus  facile  à déterminer  par  les  expériences  qut 
leur  ont  femblé  favorables  , & par  celles  qui  ont 
paru  contraires  aux  fontes  grifes.  J avois  meme 
autrefois  avancé  que  les  ouvrages  de  fonte  grue 
ne  prenoient  jamais  autant  de  corps  que  ceux  de 
fonte  blanche.  Mais  des  expériences  que  j ai  faites 
depuis  , & qui  m’ont  engagé  à multiplier  les  eflais 
des  fontes  grifes , m’ont  appris  qu’il  y en  a des  et- 
pèces  qui  peuvent  acquérir  beaucoup  de  corps  par 
l’adouciffement  , autant  & plus  qu’aucune  fonte 
blanche  , qui  deviennent  des  fers  très-aifés  à forger 
à chaud  & flexibles  à froid  , & dont  la  couleur 
ne  laiffe  rien  à defirer.  On  pourra  donc  haidiment 
entreprendre  d’adoucir  des  ouvrages  de  ces  fontes 
qui  ont  été  coulées  en  moule  en  fortant  du  four- 
neau ou  la  mme  a été  fondue,  comme  font  les 
marmites , les  chaudrons , &c.  les  vafes  à fleurs  , &c. 
& quantité  d’autres.  _ . 

Au  refie  , toute  fonte  , foit  grife , foit  blanche  , 
ne  fera  pas  capable  d’acquérir  un  égal  degre^  de 
flexibilité  , quoiqu’elle  prenne  au  recuit  la  même 
nuance  ; il  y en  a qui  doivent  1 emporter  beaucoup 
fur  les  autres  de  ce  côté-là  : il  y a des  fers  torgés  in- 
comparablement plus  flexibles  les  uns  que  les  autres; 
il  eft  probable  que  les  fontes  qui  donnent  les  fers 
forgés  les  plus  lians , donneront  auffi  des  ouvrages 
de  fer  fondu  qui  auront  plus  de  corps.  J ai  trouve 
des  fontes  qui  font  devenues  flexibles  à un  point 
qui  m’a  furpris  ; il  n’y  a point  de  fer  qui  fe  lainât 
mieux  plier  , que  les  morceaux  des  tontes  dont  je 
veux  parler  : mais  malheureufement  j’ignorois  le 
fourneau  d’où  ils  ètoient  venus.  Auffi  eft-ce  une  fuite 
d’expériences  qui  retient  à faire  , que  d’éprouver  les 
fontes  de  différens  pays  , qui  prendront  le  plus  de 
corps  par  les  recuits  ; & ce  font  des  expériences 
qui  fe  feront  néceffairement  a niefure  que  notre  art 
s’étendra  : maislapréfomption  eft  actuellement  pour 
les  fontes  qui  donnent  des  fers  fibreux. ^ 

Nous  avons  diflingué  différent  degres  dadoucif- 
femens  , qui  conviennent  a différentes  efpecvS  d ou- 
vrages : mais  il  n’eft  prefque  pas  pofftble  d entrer 
dans  le  détail  de  la  durée  du  feu  qu’ils  démâteront; 
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car  elle  doit  être  proportionnée  à leur  épaiffeur. 
Pour  donner  pourtant  quelque  idée  des  frais  , nous 
dirons  que  fi  l’on  chauffe  avec  du  bois  un  fourneau 
dont  les  creufets  auront  les  dimenfions  de  celui 
qui  eft  repréfenté  , une  voie  de  bois  y adoucira 
prefque  tous  les  ouvrages  au  point  de  pouvoir  être 
bien  réparés , de  quelque  grandeur  que  foient  ces 
ouvrages,  & quoiqu’ils  aient  un  pouce  & demi 
d’épaiffeur  en  quelques  endroits  ; ce  qui  fait  des 
pièces  de  fer  épaiffes.  Tout  le  fournnau  ne  doit 
pourtant  pas  être  rempli  de  pièces  fi  épaiffes , il  y 
en  aura  de  beaucoup  plus  minces  dans  les  endroits 
où  la  chaleur  eft  moins  violente.  Cette  voie  de 
bois  y doit  être  brûlée  dans  trois  jours  & deux  nuits 
au  plus , & même  dans  un  temps  plus  court.  Si  on 
lafait  durer  plus  long-temps  ,1a  chaleur  ne  fera  p<ts 
affez  vive.  Si  le  fourneau  eft  conftruit  furies  memes 
mefures  que  celui  de  la  pl.  U , l’on  y brûlera  en- 
viron deux  voies  de  bois.  Nous  abrégeons  bien 
l’opération , s’il  eft  vrai , comme  les  ouvriers  qui 
ont  travaillé  à fétabliffement , il  y a vingy&  tant 
d’années  , m’en  ont  affurè  , qu’on  tenon  en  feu  dix- 
huit  & vingt  jours  le  fourneau  où  Ion  adoucilioit^ 
L’opération  fera  plus  prompte  , & adoucira  le  fer 
plus  profondément , fx  au  lieu  de  bois  on  emploie 
le  charbon  , & fx  fur-tout  on  excite  fon  ardeur  par 
un  fouffîet  : mais  auffi  fera-t-on  plus  attentu  alors  a 
voir  jufqu’où  va  la  chaleur  des  ouvrages  ; ils  pour- 
roient  fondre  ; pourvu  qu’ils  ne  fondent  pas  , ils 
ne  fauroient  chauffer  trop  vivement  : mais  on  îera 
inftruit  de  leur  degré  de  chaleur  , comme  du  lucces 
de  l’opération,  par  les  baguettes  d’effai , dont  nous 
avons  affez  parle.  Enfin  le  charbon  de  bois  allume 
feulement  par  l’air  qui  entre  librement  dans  le  four- 
neau , rendra  l’opération  allez  prompte.  Des  pra- 
lâtres  de  ferrures  & d’autres  ouvrages  plus  épais 
ourront  y être  adoucis  dans  un  jour , u le  feu  en 
ien  ménagé. 

Quelque  attention  qu’on  ait  a donner  aux  pièces 
les  places  qui  leur  conviennent  le  mieux  par  rap- 
port à leur  épaiffeur  , il  arrivera  fouvent  que  quel- 
ques-unes , pour  être  elles-mêmes  en  duterens 
-endroits  d’épaiffeur  très-inégale  , ne  feront  pas  lur- 
fifamment  adoucies.  Il  y a des  épaiffeurs  qui  peu- 
vent être  adoucies  dans  dix  à douze  heures  , 
d’autres  qui  demandent  plufieurs  jours.  Ces  diffé- 
rentes épaiffeurs  peuvent  fe  trouver  dans  le  meme 
ouvrage.  Le  remède  qui  fera  plus  facile,  ce  fera 
de  trier  celles-là,  & de  les  garder  pour  une  fé- 
condé fournée  où  elles  feront  remîtes  , comme  on 
y remettra  généralement  toutes  les  pièces  qui  n au- 
ront pas  été  rendues  affez  traitables. 

La  première  fournée , celle  oui  on  n auroit  brûle 
qu’une  voie  de  bois  , ne  procurera  pas  non  plus  un 
adouciffement  fuffifant  aux  ouvrages  épais  qui  de- 
mandent à être  adoucis  jufqu’au  centre , au  point  de 
pouvoir  être  percés , ni  même  à ceux  des  ouvrages 
minces  qui  doivent  être  adoucis  au  point  de  fe  laitier 
plier  à froid.  On  les  recuira  une  fécondé  & une 
troifième  fois  , jufqu  a ce  qu’on  les  an  amenés  au 
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degré  où  on  les  veut.  Il  y auroit  encore  plus  d’épargne 
à mettre  dans  différentes  fournées  les  ouvrages  qui 
demandent  différens  degrés  d’adouciffement  ; l’on 
profiteroit  de  la  chaleur  acquife  , en  ne  les  laiffant 
point  refroidir  , & continuant  le  feu  jufqu’à  ce  qu’ils 
fuiTent  adoucis  à fond. 

Ce  n’eft  pas  qu’il  en  foit  ici , comme  pour  nos 
aciers , que  la  durée  du  feu  puiffe  nuire  au  fer 
adouci  au  point  où  il  a befoin  de  l’être  ; l’adouciffe- 
ment  ne  fauroit  rien  gâter  , que  pouffé  par-delà  les 
bornes  où  l’on  ne  s’avifera  pas  de  le  pouffer.  Ce  fe- 
rait après  un  trop  grand  nombre  de  recuits  répétés , 
mais  il  eft  dommage  de  confumer  du  bois  pour 
produire  un  effet  inutile  : auffi  doit-on  fe  munir  de 
plufieurs  fourneaux  ; ils  ne  reviendront  pas  chacun 
fort  cher.  On  fe  fervira  des  uns  ou  des  autres  , 
félon  les  efpèces  d’ouvrages  qu’on  aura  à adoucir: 
on  mettra  dans  les  petits  fourneaux  tous  les  ouvrages 
minces. 

Quoique  nous  ne  publions  entrer  dans  un  juffe 
détail  de  la  dépenfe  des  recuits  , on  peut  vouloir 
en  prendre  une  idée  groffière  ; on  peut  craindre 
qu’outre  les  frais  du  recuit , le  fer  adouci  ne  coûtât 
davantage  à réparer  que  les  autres  métaux.  Pour 
donner  quelque  idée  de  l’épargne  , je  citerai  feu- 
lement deux  ouvrages  du  même  genre  , que  je  fis 
faire  d’abord  pour  m’inffruire  moi-même.  Le  premier 
eft  le  marteau  de  la  porte  de  l’hôtel  de  la  Ferté , que 
nous  avons  cité  dans  le  premier  mémoire  ; j’en  fis 
prendre  le  modèle  ; les  frais  du  modèle  ne  dévoient 
pas  entrer  en  ligne  de  compte  , parce  qu’ils  y en- 
trent pour  très-peu  de  chofe  , le  même  modèle  fer- 
vant  à faire  une  infinité  d’ouvrages  femblables  : ce 
qu’il  a coûté  fe  diftribue  fur  eux  tous.  Ayant  donc 
le  modèle  de  ce  marteau,  j’en  ai  fait  jeter  plufieurs  en 
moule  , que  j’ai  enfuite  fait  adoucir  & réparer.  Ces 
marteaux  très-beaux  & très-finis  ne  me  font  pas  re- 
venus chacun  à vingt  livres,  pendant  que  l’original  en 
avoit  coûté  700.  J’ai  fait  faire  en  plomb  le  modèle 
d’un  autre  marteau  ; je  l’ai  préfenté  à divers  ou- 
vriers , pour  favoir  ce  qu’ils  demanderaient  pour 
le  faire  en  fer  forgé.  Quelques-uns  en  ont  mis  la 
façon  à 1500  livres,  & aucun  ne  l’a  laiffée  au- 
deffous  de  ioco  livres.  Plufieurs  de  ces  marteaux 
très-beaux  & très-finis,  ne  m’ont  coûté  en  fer  fondu 
que  25  livres  chacun.  Il  ne  faut  pourtant  pas  croire 
que  les  premiers  ouvrages  fe  donnent  à fi  bon  mar- 
ché : on  voudra  faire  payer  les  premiers  modèles  , 
& dans  tout  établiffement , il  y a à confidérer  des 
dépenfes  que  je  n’ai  pas  calculées  pour  moi , comme 
de  loyers  d’atelier  & de  maifons  , de  frais  de  com- 
mis , &c.  & ajouter  les  profits  qu’on  doit  faire. 
Après  toutes  ces  additions , ce  même  marteau  qui 
avoit  été  payé  700  livres,  eft  aujourd’hui  donné 
à 3 5 livres. 

Nous  n avons  rien  à ajouter  ici  fur  la  manière 
de  piler  le  charbon  , de  le  mêler  avec  les  os  ; il  n’y 
a pas  fur  cela  de  pratiques  différentes  à fuivre  de 
celle  dont  nous  avons  parlé  à l’occafion  de  notre 
compofition  à acier  ; nous  ne  ferions  auffi  que  ré- 
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péter  ce  que  nous  avons  dit  tant  de  fois , en  par- 
lant de  la  néceffité  de  bien  luter  toutes  les  jointures. 
La  flamme  eft  capable  d’empêcher  i’adouciffem eut , 
& qui  plus  eft,  de  rendurcir  même  ce  qui  a été 
adouci  ; elle  rend  au  fer  ce  qui  lui  a été  ôté  : mais 
ce  n’eft  que  dans  des  cas  où  fon  aétion  fera  très- 
forte  & longue. 

En  voici  une  preuve  qui  ne  doit  pas  être  ou- 
bliée. Je  me  fuis  fouvent  fervi , pour  les  recuits  de 
nos  ouvrages , de  plaques  de  fonte.  Le  côté  de  ces 
plaques  * qui  étoit  touché  par  les  matières  propres 
à adoucir  les  ouvrages  , devoir  donc  être  adouci 
lui-même  après  l’opération  finie  ; 8e  il  l’étoit , ce 
qui  eft  dans  l’ordre  ; & de  même  il  étoit  dans  l’ordre 
que  la  face  , qui  étoit  du  côté  du  feu  , reftât  dure. 
Dans  la  fournée  fuivante  , chaque  plaque  ayant 
été  retournée  de  façon  que  la  face  qui  étoit  en 
dehors  du  creufet  devînt  en  dedans , elle  fe  trouva 
à fon  tour  en  place  de  s’adoucir  , & elle  s’adoucit. 
Mais  la  furface  qui  avoit  été  adoucie  ci-devant , 
celle  fur  laquelle  la  flamme  agiffoit  , reprit  fa  pre- 
mière dureté  ; le  foret  ne  pouvoit  plus  la  percer: 
de  forte  que  chaque  fois  qu’on  retourne  les  plaques , 
on  adoucit  un  côté  , & au  moins  les  premières 
fois  on  rendurcit  celui  qui  étoit  devenu  doux. 

Le  côté  des  plaques,  qui  eft  expoféau  feu  , re- 
deviendrait dur,  quand  ces  plaques  feraient  de  fer 
forgé  ; tout  fer  brûlé  , tout  fer  réduit  en  écailles  , 
ou  près  d’y  être  réduit , prend  une  dureté  prefqu’à 
l’épreuve  des  limes  & des  forets  , ou  une  dureté  ap- 
prochante de  celle  du  verre  : le  fer  brûlé  eft  du  fer 
vitrifié , au  moins  en  partie. 

Auffi  , quand , par  quelque  accident , la  furface 
des  ouvrages  de  fer  fondu  fe  fera  un  peu  brûlée  , 
qu’elle  fe  fera  écaillée  , l’écaüle  fera  toujours  dure  : 
mais  fi  l’on  fait  tomber  l’écaille  , fouvent  on  trou- 
vera le  deffous  très  limable.  Ces  écailles  pourroiert 
quelquefois  faire  croire  que  le  fer  n’eft  point  adouci, 
quoiqu’il  le  foit  très-bien  ; & cela  dans  certaines 
circonftances  où  cette  écaille  , cette  portion  de 
l’épaiffeur  quia  été  brûlée  , ne  s’eft  nullement  dé- 
tachée de  deffus  le  fer.  Elle  y paraît  quelquefois  Ci 
bien  appliquée , qu’011  ne  foupÇonneroit  pas  qu’il 
y a une  partie  de  ce  fer  qui  peut  être  facilement  fé- 
parée  du  refte  ; qu’on  tâte  alors  l’ouvrage  à la  lime , 
il  y réfiftera.  Mais  qu’avec  la  panne  d’un  marteau  , 
on  le  frappe  doucement,  la  partie  brûlée,  la  par- 
tie écaillée  fe  détachera  par  parcelles  ; en  donnant 
fiicceffivement  de  femblables  coups  par-tout , on 
fera  tomber  la  feuille  brûlée  dont  il  étoit  enveloppé, 
& au-deffous  de  cette  feuille  il  fera  limable. 

Le  fer  fondu  qui , au  fortir  du  recuit  où  il  a refté 
affez  long-temps  pour  être  adouci , a une  couleur 
bleuâtre,  ou  qui  paraît  parfemé  de  petits  brillans  ; 
enfin  le  fer  qui  n’a  pas  cette  couleur  d’un  brun  café  , 
dont  nous  avons  parlé  au  commencement  de  ce 
mémoire , ce  fer  a furemnnt  fa  fut  face  brûlée  : il  eft 
eft  recouvert  d’ùne  écaille  dure  que  les  coups  de 
marteau  feront  tomber. 

Qqqq  ÿ 
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Les  ouvrages  de  fer  & d’acier  ne  fauroient  être 
trop  mous  pendant  qu’on  les  lime  & qu’on  les  ci- 
fèle  ; mais  fouvent  il  eft  à propos  de  leur  donner 
de  la  dureté  , lorfque  la  lime,  les  cifeaux  & les 
burins  n’ont  plus  à mordre  deflus.  Si  on  les  rendoit 
durs , on  ne  parviendroit  pas  à leur  faire  prendre 
un  poli  vif  & brillant  : dans  les  métaux  comme  dans 
les  pierres  , le  degré  du  poli  eft  néceffairement  pro- 
portionné au  degré  de  dureté.  D’ailleurs  ces  ou- 
vrages conferveroient  mal  le  poli  qu’ils  ont  reçu  , 
s’ils  n’avoient  de  la  dureté  ; une  clé  extrêmement 
finie  , comme  font  celles  qu’on  nous  apporte  d’An- 
gleterre , perdroit  bientôt  fon  luftre , fi  avant  d'ache- 
ver de  la  polir  , on  n’avoit  eu  la  précaution  de  la 
tremper  ; on  trempe  l’acier  d’autant  plus  dur , qu’on 
veut  le  polir  avec  plus  de  foin.  Quand  l’adoucif- 
fement  'n’a  ramené  notre  fer  fondu  qu’à  être  acier  , 
il  n’y  a pas  à douter  qu’il  ne  puiffe  être  trempé 
comme  l’acier  , & quand  l’adouciffement  n’a  recou- 
vert l’acier  que  d’une  couche  de  fer  mince , fi  en 
travaillant  la  pièce  on  emporte  cette  couche  de 
fer,  la  pièce  pourra  encore  prendre  la  trempe  ; fi 
l’adouciflement  l’a  rendue  trop  fer,  s’il  l’a  amenée 
en  entier  ou  fort  avant  à l’état  du  fer  doux , elle  ne 
pourra  plus  s’endurcir  par  la  trempe  ordinaire  , 
comme  nous  l’avons  dit  ci-deflùs. 

Mais  j’ai  éprouvé  qu’on  l’endurcira  de  nouveau 
à quel  point  on  voudra  , en  la  trempant  en  pa- 
quet. Il  n’y  a point  d’acier  dont  la  dureté  furpafîe 
celle  qu’on  peut  lui  donner  au  moyen  de  cette  forte 
de  trempe  ; & alors  elle  pourra  être  polie  auffi  par- 
faitement qu’on  le  voudra.  D’ailleurs  il  faut  moins 
de  temps  pour  tremper  en  paquet  les  ouvrages  de 
fer  fondu  , que  pour  tremper  ceux  de  fer  forgé. 

Nous  avons  vu  que  , pour  tremper  une  pièce  en 
paquet , on  la  fait  recuire  dans  des  matières  qui 
feroient  propres  à la  convertir  en  acier  , qui  lui 
fournirent  des  foufres  & des  fels  ; il  fuffit  de  don- 
ner un  recuit  d’une  durée  allez  courte  , pour  mettre 
la  pièce  en  état  de  s’endurcir , étant  trempée  dans 
l’eau  froide.  Mais  j’ai  donné  à deflein  un  recuit  très- 
long  à des  ouvrages  de  fer  fondu,  adoucis  au  point 
d’avoir  pris  un  grand  blanc.  Pendant  ce  recuit  ils 
étoient  entourés  de  la  même  compofition  que  j’ai 
décrite  pour  convertir  le  fer  en  acier.  Au  fortir  du 
recuit , le  fer  fondu  que  je  n’avois  pas  trempé  dans 
l’eau  , avoit  repris  une  grande  partie  de  fa  première 
dureté:  il  y avoit  des  endroits  que  la  lime  ne  pou- 
voir plus  attaquer  ; d’autres  endroits  étoient  feule- 
ment moins-,  doux , & la  couleur  blanche  qu’ils 
avoient  acquife  ci-devant , étoit  redevenue  plus 
brune.  Apparemment  qu’en  pouffant  plus  loin  l’ex- 
périence , on  rendroit  de  la  forte  à une  ma  fie  de 
fer  adoucie  toute  fon  ancienne  dureté.  Pour  adoucir 
le  fer  fondu , nous  l’avons  décompofé  , & par  cette 
opération  nous  le  recompofons.  Mais  fi  le  recuit  de 
cette  efpèce  n’eft  pas  fait  à feu  violent , ni  excefii- 
vement  long , il  n’augmentera  pas  ia  dureté  : il  don- 
nera même  du  corps» 
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69.  Comment  on  peut  adoucir  les  ouvrages  de  fer  fonda 

fans  les  renfermer  dans  des  creufets  ou  capacités' 

équivalentes. 

Nous  avons  pris  pour  principe  , qu’adoucir  le 
fer  fondu  , c’eft  lui  enlever  les  foufres  & les  fels 
dont  il  eft  trop  pénétré.  Selon  ce  principe , pour  par- 
venir à rendre  traitables  les  ouvrages  de  ce  métal , 
nous  les  avons  fait  recuire  dans  des  efpèces  de 
grands  creufets , où  ils  font  entourés  principalement 
de  poudre  d’os , qui , des  matières  que  nous  con- 
noiîfons  , eft  peut-être  la  plus  dénuée  de  parties 
fulfureufes  8c  de  parties  falines.  Outre  que  cette 
méthode  , celle  de  renfermer  les  ouvrages  dans  des 
creufets  , eft  celle  qui  femble  fe  préfenter  le  plus 
naturellement  , j’avois  encore  été  déterminé  à la 
tenter  , parce  que  j’avois  appris  qu’elle  avoit  été 
pratiquée  à Cône  , lorfqu’on  y travailla  , il  y a vingt 
& quelques  années  , à adoucir  le  fer  fondu. 

Depuis  j’ai  appris  du  fils  d’un  des  intérefles  de 
manufafture  de  Conches  en  Normandie  , que  fa 
pratique  étoit  de  recouvrir  les  ouvrages  d’une  cer- 
taine compofition  , & ainfi  recouverts  , de  les  ex- 
pofer  au  feu  ; que  , quoique  auffi  épais  que  le  font 
les  balcons  ordinaires , un  jour  de  feu  les  rendoit 
limables  ; il  me  fit  voir  un  panneau  de  balcon  * 
& de  grands  chenets  , qui  avoient  été  a fiez  bien 
adoucis  par  cette  méthode.  Lorfqu’il  perdit  fon 
père , il  étoit  dans  un  âge  auquel  on  ne  pouvoir 
lui  confier  un  lecret  v 8c  auquel  même  on  n’auroit 
pu  le  lui  apprendre. 

La  méthode  d’adoucir  les  ouvrages  en  les  tenant 
renfermés  dans  des  efpèces  de  creufets,,  eft  bonne , 
& préférable  même  à l’autre  dans  des  cas  que  nous 
déterminerons  par  la  fuite  ; mais  dans  d’autres  cas  , 
& fur-tout  dans  ceux  où  il  s’agit  d’ouvrages  qui 
ont  de  l’épaifleur  , il  eft  plus  avantageux  de  pouvoir 
les  adoucir  après  les  avoir  fimplement  recouverts 
d’un  enduit  : cette  fécondé  méthode  épargne  con- 
fidérablement  de  bois  ou  de  charbon  & de  temps. 
Quand  le  feu  a à traverfer  les  parois  épaifles  d’un 
vafte  creufet  , fon  ardeur  eft  amortie  avant  d’être 
parvenue  jufqu’au  centre.  Nous  avons  expliqué  les 
moyens  de  donner  à ce  feu  toute  la  violence  né- 
ceflaire  ; mais  alors  il  faut  lui  oppûfer  des  parois 
d’une  épaiffeur  proportionnée  à Ion  aâivité  ; &. 
plus  les  parois  font  maffives  , plus  le  feu  eft  inuti- 
lement employé  à les  chauffer  elles  - mêmes.  S il 
fuffifoit  d’enduire  la  pièce  de  fonte  d’une  coucha 
mince  de  quelque  matière  , 8c  qu’elle  pût  en  cet  état 
être  environnée  de  charbons  ardens  ou  expofée  à 
l’aélion  de  la  flamme-  la  plus  vive  , il  eft  clair  que 
l’adoucififement  en  feroit  bientôt  achevé;  & quoi- 
qu’on imagine  que  ce  moyen  accélère  confidera- 
bîement  l’opération  , on  n’imagine  pourtant  pas 
qu’il  l’ accélère  autant  qu’il  le  fait. 

Pour  parvenir  à recuire  des  ouvrages  félon  cette, 
méthode  , la  difficulté  fe  réduit  à trouver  une  pâte, 
pour  les  enduire  , qui  ait  trois  qualités  , dont  la. 
première  eft , que  sèche  elle  réftfte  au  feu  fans  fe 
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fondre  ; la  fécondé,  qu’elle  ne  folt  pas  de  nature  à 
s oppofer , par  fes  foufres  & par  fes  fels  , à l’adou- 
ciffement  que  le  feu  doit  opérer  ; cette  fécondé 
qualité  fe  trouvera  affez  ordinairement  réunie  à la 
première  : la  matière  qui  auroit  beaucoup  de  foufres 
ou  beaucoup  de  fels  , foutiendroit  mal  le  feu. 

La  troifième  qualité  eft  celle  qui  paraîtra  la  plus 
difficile  à trouver.  C’eft  que  cette  matière , après 
avoir  été  ramollie  par  l’eau  , fe  sèche  fans  diminuer 
fenhblement  de  volume;  & c’efl  une  propriété  au 
moins  auffi  effentielle  qu’aucune  des  deux  précé- 
dentes. Car , que  nous  propofons-nous  , en  recou- 
vrant chaque  ouvrage  d’un  enduit?  Nous  voulons 
le  mettre  dans  une  efpèce  de  creufet  exactement 
moulé  fur  fa  figure.  Cet  enduit , cette  efpèce  de 
creufet,  qui  n’a  pas  à foutenir  le  poids  de  l’ouvrage, 
& qui  lui-meme  eft  foutenu  par  la  pièce  qu’il  ren- 
ferme , peut  être  extrêmement  mince , dès  qu’il  ne 
fera  pas  fondant  par  fa  nature  ; mais  il  faut  qu’il 
renferme  l’ouvrage  auffi  parfaitement  que  le  ren- 
fermerait un  creufet  ordinaire  bien  luté.  De-là  on 
voit  que  les  terres  dont  on  fait  les  pots  de  verrerie 
& les  meilleurs  creufets  des  fondeurs , ne  rempli- 
raient pas  nos  vues  : ces  terres  ne  peuvent  être 
façonnées  que  lorfqu’elles  ont  été  ramollies  par 
leau.  Quand  on  les  fait  fécher  , elles  perdent  de 
leur  volume , les  unes  plus  & les  autres  moins  ; 
communément  c'eft  un  douzième  ou  un  treiziéme 
fur  chaque  dimenfion.  Si  nous  enduifons  notre  ou- 
vrage ^ d une  pareille  terre  , nous  prévoyons  que 
lorfqu’elle  fera  sèche , elle  le  laiffera  à découvert 
en  plufieurs  endroits  ; car , puifqu’en  féchant  elle 
diminuera  de  volume , pendant  que  le  fer  confer- 
vera  le  fien  , il  fe  fera  néceffairement  des  fentes 
dans  cette  terre,  qui  donneraient  lieu  au  feu  d’at- 
taquer le  fer  immédiatement  : les  fentes  faites  pen- 
dant que  l’enduit  a fêché  à l’air  , pourraient  être 
bouchées;  mais  celles  qui  s’y  feraient  pendant  qu’il 
feroit  dans  le  fourneau  , ne  le  pourroient  pas  être 
de  même. 

Quelque  ce  raifonnement  fi  naturel  m’ait  épargné 
leffai  des  meilleures  terres  , il  ne  m’a  pas  empêché 
c en  éprouver  plufieurs.  Nous  devons  à toute  re- 
cherche des  tentatives  inutiles  ; en  revanche  , ces 
mêmes  tentatives  , qui  ne  répondent  pas  à nos 
aefieins  préfens  , nous  fervent  quelquefois  dans 
d autres  circondances  où  nous  n’euffions  pas  ima- 
gine d y avoir  recours.  Des  expériences  faites  dans 
des  vues  fort  différentes  de  celles  d’adoucir  le  fer  , 
m ont  fait-  connoître  la  matière  dont  je  devois  le 
plus  me  promettre  , pour  l’enduire  fûrement  ; & 
cette  matière  a parfaitement  répondu  à mon  attente: 
celt  la  mine  de  plomb  dont  je  veux  parler.  Ce  que 
) app.i.e  ici  mine  de  plomb  , n’eff  point  le  minéral 
ou  1 n tire  le  plomb  ; c’eff  cette  matière  dont  la 
plus  fine  eft  employée  à faire  les  crayons  : elle  n’a 
n-.n  de  commun  avec  la  véritable  mine  de  nlnmN 
que  le 
blance 
du  to-ui 


rram  & la  couleur  ; & malgré  cette  reffem’ 
de  nom  & de  couleur , elle  ne  contient  point 
. de  piorob.  On  s eu  feu  eu  Allemagne  pour 
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faire  des  creufets  qui  réfiftent  bien  au  fou  ; voilà 
déjà  une  des  propriétés  que  nous  cherchons  : ces 
creufets  ont  une  qualité  qui  dénote  la  propriété 
que  nous  avons  regardée  comme  la  plus  difficile  à 
trouver  ; ils  peuvent  être  tirés  rouges  du  feu , & 
expofés  à l’air  froid  fans  fe  caffer  : refroidis  , ils 
peuvent  être  fubitement  expofés  une  fécondé  fois 
à une  chaleur  affez  confiderable  ; ce  qui  n’c-ft  propre 
qu’à  des  terres  qui , en  s’échauffant  & en  fe  refroi- 
diffant , perdent  peu  de  leur  volume,  qu’à  des  terres 
que  la  chaleur  & l’humidité  dilatent  peu. 

^Mais  des  épreuves  plus  directes  & plus  décifives 
m’ont  convaincu  que  la  mine  de  plomb,  après  avoir 
été  très-humeétee  d’eau  , peut  devenir  très-sèche 
fans  perdre  fenfiblement  de  fon  premier  volume! 
Après  l’avoir  réduite  en  poudre  , je  l’ai  détrempée 
à confiftance  de  pâte  molle  ; de  cette  pâte  j’ai  formé 
des  bandes  longues  de  huit  à dix  pouces  ; je  les  ai 
mefurées  d’abord  qu’elles  ont  été  faites  , & je  les  ai 
mefurées  encore  après  quelles  ont  été  sèches  : dans 
ces  deux  états  , je  ne  leur  ai  point  trouvé  de  diffé- 
rence fenfible  en  longueur. 

Je  crus  donc  pouvoir  me  fervir  avec  Accès  de 
cette  mine  de  plomb , pour  enduire  le  fer  : l’ayant 
fait  réduire  en  poudre  , &■  paffer  cette  poudre  par 
le  tamis  , je  la  délayai  avec  de  l’eau;  j’en  formai 
une  pâte  très-molle  , une  efpèce  de  bouillie  ; & 
avec  un  pinceau  j’en  couchai  à différentes  reprifes 
des  enduits  d’environ  une  demi-ligne  ou  une  ligne 
d’épaiffeur  fur  des  ouvrages  de  fer  que  je  voulois 
adoucir.  Parmi  ces  ouvrages,  il  y avoit  des  boules 
de  plus  de  quinze  à feize  lignes  de  diamètre  ; les 
enduits  féchèrent  fans  qu’il  s’y  fît  la  moindre  fente 
la  moindre  gerçure  ; lorfqu’ils  furent  bien  fecs,  je 
mis  les  ouvrages  dans  un  fourneau  à effai  de  mine  • 
on  y jette  le  charbon  par  en  haut  ; le  feu  y eft 
entretenu  par  1e  cours  de  l’air  qui  entre  par  diffé- 
rentes ouvertures  que  l’on  augmente  ou  diminue- 
félon  qu’on  tire  plus  ou  moins  les  regiffres.  Je  retirai 
les  ouvrages  de  ce  fourneau  après  cinq  heures  de 
feu  ; ce  temps  , quoique  affez  court  par  rapport  à 
des  ouvrages  de  quelque  épaiffeur,  avoit  fuffi  pour 
les  bien  adoucir  ; ils  étoient  peut  - être  plus  doux 
qu’ils  ne  l’euffent  été  fi  on  les.  eût  tenus  plufieurs 
jours  dans  nos  grands  fourneaux  à acier  , ou  à 
recuit  : les  boules  étoient  auffi  aifées  à percer  de 
part  en  part , que  fi  elles  euffent  été  de  fer  ordinaire. 
Au  refis , nulle  écaille  ne  paroiffoit  fur  la  furface 
de  ces  ouvrages.  En  un  mot , ils  furent  très-bien  & 
promptement  adoucis. 

Je  répétai  cette  expérience  plufieurs  fois  dans  le 
meme  fourneau  , & toujours  avec  le  même  Accès. 
Iteats  ce  fourneau  ne  me  paroiffant  pas  d’une  forme 
trop  convenable  pour  le  travail  en  grand  , j’en  fis 
faire  un  de  reverbere  qui  pourroit  fervir  d<?  modèle 
pour  en  conflruire  de  propres  à contenir  autant 
d ouvrages  que  l’on  fouhaiteroit , & où  ils  pour- 
roient être  arrangés  commodément.  Ce  fourneau» 
de  réverbère  étoit  fait  pour  être  chauffé  avec  te 
bois  ; j’y  mis  des  ouvrages  enduits  de  aune  de 
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plomb , j’y  en  mis  suffi  d’enduits  de  dîverfes  autres 
matières  que  je  m’étois  propofé  d éprouver  en  même 
temps.  Comme  mon  deffein  étoit  d’adoucir  le  tout 
parfaitement  , j’y  fis  tenir  le  feu  pendant  quinze 
heures , & je  penfois  que  c’étoit  au  moins  deux  à 
trois  fois  plus  de  temps  qu’il  n’étoit  néceffaire. 
Cependant , quand  je  vins  à retirer  les  ouvrages 
du  fourneau  , je  ne  trouvai  pas  même  les  plus 
minces  entièrement  adoucis , & tous  etoient  confi- 

dérablement  écaillés.  , 

Qu’on  me  permette  de  continuer  le  detail  dans 
lequel  j’ai  commencé  à entrer  , de  pourfurv  re  1 his- 
toire de  ces  expériences  ; elles,  doivent  nous  donner 
des  idées  plus  juftes  , plus  précifes , for  les  caufes 
de  l’adouciffèment , & fur  la  manière  de  le  con- 
duire , que  celles  que  nous  avons  eues  jufqu’ici.  Si 
nous  rapportions  fimplement  les  réfultats  de  ces 
expériences  , pour  prouver  ces  réfultats  , il  nous 
faudrait  revenir  , & peut  - être  plus  d’une  fois  , à 
parler  de  ces  mêmes'  circonftances  que  nous  aurions 
omifes  ; nous  ne  gagnerions  rien  du  côté  de  la 
brièveté  i ce  feroit  avec  moins  de  clarté  que  nous 
déduirions  les  principes  que  nous  avons  à établir. 

Pour  revenir  donc  aufingulier  & mauvais  fuccès 
de  l’expérience  dont  je  viens  de  parler,  je  l’attri- 
buai à ce  que  les  enduits  étoient  peut-être  trop 
humides  lorîque  je  les  avois  mis  dans  le  fourneau  , 
que  T humidité  les  avoit  foulevés  en  s’évaporant 
trop  fubitement  ; qu’elle  avoit  ouvert  des  paffages 
au  feu  pour  attaquer  le  fer  & le  faire  écailler.  J’en- 
düifis  de  nouveau  d’autres  ouvrages  ; je  fis  fécher 
avec  foin  les  couches  dont  je  les  avois  recouverts, 
& je  les  remis  dans  mon  fourneau  de  réverbère.  Je 
tirai  des  effiiis  de  temps  en  temps  ; les  premiers  me 
firent  voir  du  fuccès,  ils  étoient  adoucis  auprès  de 
la  furface  ; il  faut  fe  rappeller  que  c’eft  toujours 
par-là  que  l’adouciffement  commence  : je  fis  conti- 
nuer le  feu,  & je  continuai,  apres  quelques  heures  , 
à tirer  des  effiiis  ; ils  me  contentèrent  peu  , lorfque 
je  remarquai  qu’ils  s etoient  écaillés  , & que  , qui 
pis  étoit , l’adouciffement  ne  fembloit  pas  y avoir 
fait  de  progrès.  La  couche  qui  étoit  adoucie  dans 
les  premiers  effais , ne  le  cedoit  point  ou^  peu  en 
épaiffeur  à la  couche  adoucie  dans  les  cieinieis. 
Cependant , pour  pouffer  l’expérience  à bout , j’en- 
tretins pendant  cinquante-trois  heures  un  feu  que 
je  croyois  ne  devoir  être  néceffaire  que  pendant 
quatre  à cinq.  Enfin , je  l’éteignis. Tous  les  ouvrages 
qui  furent  tirés  du  fourneau  , n’avoient  pas  une 
couche  adoucie  plus  epaiffe  que  celle  des  effais  qui 
furent  examinés  les  premiers  ; mais  ils  avoient  beau- 
coup plus  d’écailles  : le  milieu  étoit  blanc  , & au 
plus  piqué  de  quelques  points  noirs.  J’avois  ren- 
fermé dans  des  creufets  bien  lutés , des  morceaux 
de  fonte  entourés  de  la  même  poudre  qui  compo- 
foit  l’enduit  des  autres.  Ici  l’on  ne  pouvoit  pas  re- 
procher à l’enduit  d avoir  mal  détendu  le  fer  contre 
la  flamme  , & d’avoir  par-là  occafionne  les  écaillés , 
cependant  les  morceaux  de  fer  qui  n avoient  eu 
aucun  air , étoient  très  - confidérablement  écaillés. 


F E R 

Une  feule  obfervation  , à laquelle  je  fus  heu- 
reufement  attentif,  me  parut  propre  à découvrir  la 
caufe  de  ces  mauvais  fuccès , & le  moyen  infaillible 
d’en  avoir  de  meilleurs.  Pour  tirer  de  l’obfervation 
dont  je  veux  parler  les  mêmes  conféquences  que 
nous  en  tirâmes  , il  faut  avoir  préfent  l’ordre  dans 
lequel  fe  font  tous  les  progrès  de  l’adouciffement 
de  la  fonte  blrfnche.  Rappelions  - nous  donc  que 
dans  de  la  fonte  très  - blanche  qui  fe  cuit  dans  un 
creufet  au  milieu  de  la  compofition  d’os  & de 
charbon  , les  premiers  degrés  d’adouciffement  fe 
font  appercevoir  près  de  fa  furface  , & font  mar- 
qués par  des  points  gris  dont  elle  devient  piquée  en 
cet  endroit.  A mefure  que  l’adouciffement  avance, 
des  points  gris  paroiffent  à de  plus  grandes  diftances 
de  la  furface  , & le  nombre  de  ceux  qui  en  étoient 
proches  fe  multiplie  ; car  par  la  fuite  elle  devient 
entièrement  grife  , & entièrement  grainée.  Cette 
grainure  paffefucceffrvementpar  différentes  nuances 
de  gris  , de  plus  grifes  en  plus  grifes , & qui  fuc- 
ceffivement  gagnent  le  centre  : enfuite  des  nuances 
les  plus  grifes  , il  fe  fait  un  retour  à des  nuances  de 
plus  claires  en  plus  claires , toujours  en  commen- 
çant par  la  furface.  Enfin  , l’adouciffement  étant 
pouffé  plus  loin , il  fait  paroître  un  cordon  femblable 
par  fa  couleur  & fa  tiffure  à la  caffure  de  divers  fers 
forgés.  Voilà  l’ordre  ordinaire.  Quand  le  cordon  de 
fer  commence , l’intérieur  eft  adouci , eft  devenu 
tout  grainé  ; il  eft  gris.  L’obfervation  dont  je  veux 
parler,  c’eft  que  je  remarquai  que  les  fers  fondus, 
que  je  retirai  du  fourneau  de  réverbère  , avoient 
tous  à leur  caffure  le  cordon  ; mais  que  plus  avant 
ils  n’étoient  ni  gris , ni  grainés  : leur  tiffure  & leur 
couleur  y étoient  prefque  les  mêmes  que  lorfqu’ils 
avoient  été  mis  au  feu  ; à peine  étoient-ils  piqués 
de  quelques  grains  gris. 

Je  favois  que  cette  fingularité  ne  pouvoit  être 
attribuée  à la  mine  de  plomb  , comme  mine  de 
plomb  ; car , pendant  que  les  fers  avoient  foutenu  fi 
inutilement  l’aélion  du  feu  du  fourneau  , j avois 
expofé  au  feu  de  forge,  delà  fonte  épaiffe  renfermée 
dans  un  creulet  où  elle  étoit  enveloppée  de  mine 
de  plomb  : cette  fonte  y avoit  été  adoucie  dans 
moins  de  trois  quarts  d’heure,  au  point  de  fe  laiffer 
très-aifément  limer  & percer  j mais  comme  le  teu 
n’ avoit  pas  duré  affez,  elle  n’ avoit  pas  pris  de  cor- 
don de  fer.  De  la  fonte  qui  avoit  fouffert  le  feu 
pendant  cinquante-trois  heures  , avoit  un  cordon 
de  fer  à fa  furface  , & n’étoit  point  adoucie  inté- 
rieurement ; celle  qui  n’avoit  fouffert  le  feu  que 
trois  quarts  d’heure , étoit  adoucie  à fond , & n avoit 
point  encore  de  cordon  de  fer. 

Ces  expériences  ainfi  comparées , me  parurent 
démontrer  qu’il  ne  falloit  chercher  le  vrai  dénoue- 
ment de  ces  variétés  que  dans  la  differente  activité 
du  feu  qui  avoit  été  employé.  La  crainte  de  faire 
fondre  les  ouvrages  de  fer  mis  dans  le  fourneau  de 
réverbère , m’ avoit  empêché  de  rendre  cefeu  auffi 
violent  qu’il  eût  du  l’être  ; les  ouvrages  n y etoient 
pas  devenus  blancs  ; ils  avoient  peu  paffé  la  couleur 


de  cerlfe  : U n’en  avoit  pas  été  de  même  de  la  fonte 
*[ui  avoit  été  mife  dans  le  creufet  expofé  au  feu  de 
forge.  Voilà  donc  comme  je  raifonnai  alors  , & 
comme  nous  devons  raifonner  à préfent  , pour 
rendre  raifon  de  tous  ces  phénomènes.  Si  l’on 
chauffe  un  morceau  de  fer , & qu’on  ne  lui  donne 
pas  tout  le  degré  de  chaleur  qu’on  peut  lui  donner , 
c.f  ^era  P^us  £ha.ud  auprès  de  fa  furface  que  vers 
1 intérieur  ; c’eft  par  la  furface  que  la  chaleur  com- 
mence. Une  pièce  de  fer  très-épaiffe  pourroit  être 
rendue  rouge  à fa  furface , pendant  que  l’intérieur 
de  la  même  pièce  feroit  encore  tout  noir.  Cela 
étant , fi  un  ouvrage  de  notre  métal,  enduit  comme 
il  le  doit  être  pour  être  adouci , n’eft  échauffé  que 
jufqu’à  un  certain  degré , ce  degré  pourra  être  tel 
près  de  la  furface  , qu’il  foit  fuffifant  pour  y adoucir 
la  fonte,  c’eft- à-dire,  pour  lui  enlever  les  foufres 
& les  fels  auxquels  elle  doit  fa  dureté  , mais  les  lui 
enlever  lentement  & peu  à peu.  Plus  avant , oh  la 
chaleur  a moins  de  force  , elle  ne  pourra  rien  , ou 
pourra  peu.  Continuons  ce  degré  de  chaleur  : les 
progrès  de  l’adouciffement  ne  feront  que  pour  ce 
qui  eft  près  de  la  furface  ; là  le  fer  perdra  de  fa 
blancheur,  il  deviendra  piqué  de  points  gris  : ces 
points  fe  multiplieront  , le  fer  aura  une  couche 
grainée,  & fucceflivement  cette  couche  paffera  par 
les  grainures  différentes , & arrivera  au  cordon  de 
fer  forgé  ; une  plus  longue  durée  de  feu  ôtera  à ce 
cordon  de  fes  foufres  ; & s’il  lui  en  ôte  jufqu’à  un 
certain  point , il  le  defféchera  trop  , les  parties  du 
fer  ne  feront  plus  affez  liées  enfemble  : la  première 
couche^trop  defféchée  fe  brûlera,  & ne  deviendra 
plus  qu’une  écaille,  un  fer  noir  , caffant,  nullement 
ducfiie , qui  ne  tiendra  plus  à la  couche  fuivante. 
Tout  ce  que  fera  un  pareil  feu  continu , ce  fera  de 
former  de  nouvelles  écailles  à mefure  que  l’adou- 
chfement  pénétrera  un  peu  plus  dans  l’intérieur. 
Des  fers  qui  auront  foutenu  le  feu  pendant  plus 
d heures,  étant  caffés , ne  laifferont  pas  voir  fur  leur 
caffure  des  couches  adoucies  plus  épaiffes  ; mais  ils 
auront  de  plus  épaifles  écailles.  C’eft  prècifément 
ce  qui  sétoit  paffé  dans  les  deux  fournées  dont  j’ai 
Parlé*  Les  morceaux  de  fonte  tirés  du  feu  après 
lept  à huit  heures  , étant  refroidis  & caffés  , fai- 
icient  voir  fur  leur  caflure  des  couches  adoucies  , 
aufïi  épaiffes  que  les  morceaux  de  fer  retirés  du  feu 
apres  cinquante-trois  heures  ; le  feu  n’avoit  donc 
ete  employé  pendant  la  plus  confidérable  partie  du 
temps  , qu’à  former  des  écailles. 

Donnons  à préfent  un  feu  plus  violent  à d’autres 
pièces  enduites  comme  les  premièces.  Echauffons 
autant  & plus  le  centre  de  celî  s-ci,  que  nous  n’avons 
échauffé  la  furface  des  autres.  Alors  nous  mettrons 
les  foufres  du  centre  en  état  de  partir;  continuel- 
lement ils  feront  enlevés.  Lorfqu’une  pièce  aura 
pris  à fa  furface  un  cordon  de  fer  forgé  , nous  n’au- 
rons pas  à craindre  quelle  s’écaille , parce  que  les 
foufres  qui  s échappent  de  l’intérieur  abreuvent  con- 
tinuellement ce  cordon  de  fe r;  ils  lui  rendent  ce 
que  le  feu  lm  fait  perdre. 


Nous  avons  averti  ailleurs  que  l’adouciffèment 
eft  d’autant  plus  prompt  que  la  chaleur  efl  plus 
confidérable.  Mais  pour  les  ouvrages  enduits , ce 
n’eft  pas  affez  de  regarder  le  grand  degré  de  chaleur 
comme  plus  avantageux , il  devient  néceffaire.  De 
la  il  fuit  que  1 attention  effentielle  à avoir  pour 
adoucir  des  ouvrages  recouverts  d’un  enduit,  c’eft 
de  les  chauffer  conftdérablement  ; nous  avons  déjà 
fait  remarquer  que  'cet  enduit  ne  peut  jamais  être 
fait  d’une  composition  qui  contienne  beaucoup  de 
matière  huileufe  : par  conféquent  la  furface  du 
fer  s’écaillera  û elle  n’eft  humeétée  par  ce  qui  s’en 
échappe  de  l’intérieur  de  ce  fer  même. 

Le  grand  avantage  de  cette  façon  de  l’adoucir  , 
eft  auffi  la  facilité  de  l’échauffer  promptement. 
Qu’on  ne  foit  point  inquiet  de  ce  que  le  fourneau 
de  réverbère  dont  nous  avons  parlé  n’a  pas  produit 
affez  d’effet  ; on  lui  en  fubflituera  aifémsnt  qui  don- 
neront toute  la  chaleur  néceffaire , & où  l’adoucif- 
fement  fera  aufli  prompt  qu’on  peut  le  fouhaiter. 

Pour  travailler  en  grand  félon  notre  première 
façon  d’adoucir  , on  renferme  les  ouvrages  dans 
des  caiffes  où  il  eff  long  de  les  amener  à un  degré 
de  chaleur  confidérable,  fur-tout  ceux  qui  en  occu- 
pent le  milieu  & qui  ont  de  l’épaiffeur.  Pourquoi , 
demandera-t-on , ces  ouvrages  fi  lentement  échauffés 
ne  s’écailleront-ils  pas  ? Ils  s’écailleroient  auffi  s’ils 
n’étoient  entourés  que  de  poudre  d’os  ; & nous 
avons  trouvé  que,  pour  arrêter  la  production  des 
écaillés , il  étoit  néceffaire  d’y  joindre  la  pouffière 
de  charbon  ; que  celle-ci  empêche  la  furface  du  fer 
d’être  trop  promptement  defféchée  ; quelle  lui  re- 
donne de  la  matière  huileufe.  Nous  avons  alors  affez 
expliqué  à quoi  fervoit  cette  poudre  : mais  nous 
voyons  de  plus  à préfent  jufqu’à  quel  temps  elle 
doit  être  d’ufage  ; qu’elle  ne  l’eft  que  jufqu’à  ce  que 
le  centre  d’une  pièce  ait  été  fuffilàmment  échauffé 
pour  s’adoucir.  Si  dans  cet  inftant  on  pouvoit  féparer 
tout  le  charbon  qui  a été  mêlé  avec  les  os , les  os 
feuls  ne  feraient  plus  écailler  le  fer.  Nous  verrons 
pourtant  dans  1 1 fuite , qu’il  y a un  temps  où  la 
poudre  de  charbon  deviendrait  néceffaire  : elle  l’eft 
au  commencement  & à la  fin  de  l’opération. 

Ce  n’eft  qu’à  mefure  que  les  faits  différens  fe 
multiplient,  qu’on  peut  multiplier  les  explications 
sûres.  Il  m’étoit  arrivé  plufieurs  fois  d’adoucir  du 
fer  fondu  dans  de  petits  creufets  pleins  de  feule 
poudre  dos,  fans  qu’il  s’y  fût  écaillé;  j’avois  cm 
que  quelque  circonftance  particulière  , difficile  à 
démêler,  avoit  empêché  les  écailles  de  paraître. 
Cette  circonftance  eft,  que  les  petits  creufets  avoient 
ete  mis  au  feu  de  forge  ; le  centre  du  fer  y étoit 
devenu  chaud  au  point  de  s’adoucir  avant  que  les 
écailles  euffent  le  temps  de  fe  former  fur  fa  furface. 

Nous  avons  répété , & même  de  refte , que  les 
ouvrages  recouverts  d’un  fimple  enduit  peuvent  être 
échauffés  vite,^  & à quel  point  on  le  veut.  En  con- 
tinuant des  effais  fur  cette  manière  d’adoucir,  & 
toujours  avec  la  mine  de  plomb  , je  ne  pus  voir 
fans  fnrprife  combien  la  durée  de  l’opération  fe 
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trouvoit  abrégée;  îa  mine  de  plomb , que  je  croyois 
au  moins  entrer  de  part  dans  ce  grand  effet,  me  pa- 
roiffoit  une  matière  merveilleufe.  Je  voulus  effayer 
en  quelle  qualité  elle  étoit  néceffaire , proportion- 
nellement à l’épaiffeur  du  fer;  je  mis  par  degrés 
des  enduits  moins  épais  fur  les  fers  que  je  voulois 
adoucir  ; quelque  minces  quefuffent  ces  enduits , l’a- 
tlouciffentent  n’en  fut  ni  moins  parfait , ni  moins 
prompt.  Enfin,  je  rendis  l’enduit  auffi  mince  qu’il 
le  pouvoit  être;  je  me  contentai  de  frotter  du  fer 
avec  un  morceau  de  cette  mine , comme  on  en 
frotte  divers  ouvrages  de  fer  qu’on  veut  faire  pa- 
roître  de  couleur  ardoifée.  Avec  cet  enduit , le  plus 
léger  de  tous  ceux  qu’on  pouvoit  donner,  l’adou- 
ciffement  fe  fit  auffi  bien  & auffi  vite  qu’il  s’étoit 
toujours  fait. 

Pour  lors  l’effet  de  la  mine  de  plomb  me  parut 
trop  admirable  ; je  commençai  même  à douter  s’il 
devoit  être  admiré  , fi  je  ne  faifois  point  honneur  à 
cette  matière  de  ce  qui  étoit  uniquemment  l’ou- 
vrage du  feu.  J’expofai  donc  au  feu  des  ouvrages 
de  fer  fondu , fans  être  aucunement  recouverts.  Je 
leur  fis  prendre  un  degré  de  chaleur  égal  à celui 
qu’avoient  pris  ceux  qui  avoient  été  enduits  ; îa 
réuffite  fut  la  même,  au  moins  par  rapport  à l’adou- 
ciffement  : ils  fortirent  du  feu  auffi  aifés  à limer  & 
auffi  aifés  à percer  que  les  autres. 

C’eft  donc  précifément,  ou  au  moins  principale- 
ment le  feu,  qui  adoucit  le  fer  fondu;  & c’eft  la 
force  du  degré  de  feu  , qui  rend  le  fuccès  de  l’opé- 
ration plus  prompt , & qui  peut  le  rendre  prompt 
à un  point  lurprenant  : un  morceau  de  certaines 
fontes  , épais  de  plus  d’un  pouce  , peut  être  rendu 
limable  en  moins  d’un  quart-d’heure  , fi  on  emploie 
une  chaleur  affez  violente. 

Voilà  bien  du  chemin  fait  pour  arriver  au  fimpîe 
& au  très-funple,  pour  arriver  où  nos  premiers  pas 
dévoient,  ce  me  iemble , nous  conduire;  les  dé- 
tours nous  font  fi  naturels,  qu’il  n’y  auroit  pas  de 
quoi  s’étonner  que  j’en  euffe  tant  pris  ; le  ftmple 
nous  fuit,  ou  peut-être  plutôt  le  fuyons-nous;  nous 
portons  plus  volontiers  nos  regards  au  loin  qu’au- 
tour  de  nous  : mais  notre  phénomène  n’étoit  pas 
réellement  auffi  ftmple  à découvrir  qu'il  l’eft  en 
apparence;  trop  de  faits  concouroient  à le  cacher. 
Le  feu  feul  fuffit  pour  ôter  à la  fonte  de  fer  toute  fa 
dureté  ; quelle  difficulté  pouvoit-il  y avoir  à en 
faire  l’épreuve  ? C’eft  qu’il  n’y  a que  certains  degrés 
d’aétions  du  feu  qui  produifent  cet  effet.  Qu’on 
ne  faffe  prendre  au  fer  fondu  , immédiatement  ex- 
pofé  au  feu , qu’environ  la  nuance  de  couleur  de 
cerife  : on  aura  beau  continuer  la  durée  de  ce  degré 
de  chaleur,  on  n’adoucira  jamais  le  fer  ; tout  au  plus 
diminuera-t-on  fon  volume  , par  les  écailles  qui  s’en 
détacheront. 

H y a donc  une  manière  d’adoucir  le  fer  qui 
ne  demande  précifément  aucun  appareil  : c’eft  de 
l’expofer  immédiatement  à un  feu  qui  lui  donne 
un  degré  de  chaleur  conftdérable.  Aurefte , quoique 
bous  ayons  vu  qu’un  trop  grand  degré  de  chaleur 
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peut  produire  un  effet  contraire  à celui  qu’oit  vêtit  i 
on  ne  doit  pas  être  inquiet  fur  la  difficulté  de  faiftr 
précifément  les  degrés  convenables  : l’étendue  des 
termes  entre  lefquels  ils  fe  trouvent  compris  eft 
grande. 

On  a peut-être  déjà  conclu  que  cet  expédient  fi 
ftmple  nous  débarraffe  de  ces  enduits  qui  ont  été  le 
but  de  nos  recherches  au  commencement  de  ce 
mémoire  , & des  recuits  de  la  première  partie. 
Pourquoi  enduire  la  fonte  , ft  elle  peut  être  adoucie 
étant  ftmplement  expofée  au  feu  ? Le  vrai  eft  pour- 
tant , qu’il  n’eft  que  certains  ouvrages  que  l’on 
pourra  te  difpenfer  de  recouvrir  de  compofttion. 
Expofés  nus  à l’ardeur  du  feu , ils  courront  toujours 
rifque  de  s’écailler  ; au  lieu  que  , bien  enduits  , ils 
ne  s’écailleront  pas.  Il  s’y  formera  d’autant  plus 
d’écaiîles  , qu’on  voudra  les  adoucir  davantage.  Si 
l’on  ne  fe  propofe  que  de  les  rendre  limables  , ft  l’on 
ne  fe  foucie  point  qu’ils  aient  auprès  de  leur  fur- 
face  un  grain  de  fer  ou  d’acier  , on  pourra  les  adou- 
cir fans  aucune  préparation.  Une  circonftance  pour- 
tant fera  encore  néceffaire , c’eft  qu’ils  ne  loient 
pas  extrêmement  plus  épais  en  certains  endroits 
que  dans  d’autres , fans  quoi  les  endroits  minces 
feroient  en  rifque  de  s’écailler  avant  que  les  en- 
droits épais  fuiTent  fuffifamment  doux. 

Mais  il  eft  toujours  certain  qu’on  pourra  fe  dif- 
penfer d’enduire  les  ouvrages  unis  & maffifs.  Les 
marmites  mêmes  qui  feroient  forties  trop  épaiffes 
du  moule , tireront  un  avantage  des  écailles  ; elles 
en  deviendront  plus  minces.  Au  contraire , tous  les 
ouvrages  qui  veulent  être  adoucis  à fond , & qui 
ont  des  ornemens  qui  méritent  d’être  confervés  „ 
exigeront  des  enduits. 

Les  ouvrages  de  fer  fondu  , recouverts  d’un 
enduit  de  nature  à réftfter  au  feu  , ne  font  point 
expofés  à s’écailler , lors  même  que  leur  première 
couche  eft  parvenue  à l’état  de  fer  forgé , pourvu 
qu’ils  foient  pénétrés  d’une  chaleur  affez  violente: 
des  foufres  tirés  continuellement  des  couches  inté- 
rieures , font  conduits  à la  couche  extérieure , quand 
ils  îa  quittent  ; quand  ils  ceffent  de  la  pénétrer  inti- 
mement , ils  humeôent  encore  fa  furface.  L’enduit 
fait  la  fonélion  d’un  chapiteau  d’alambic , contre 
lequel  la  vapeur  huileufe  fe  raffemble.  Otez  ce  cha- 
piteau , brifez  l’enduit  ; auffitôt  la  vapeur  s’évapo- 
rera : le  feu  , dont  elle  eft  la  pâture  , l’aura  bientôt 
abforbée. 

Auffi  eft-ce  une  règle  générale , qu’à  même  degré 
de  feu,  que  pendant  même  durée  de  temps  , tout 
fer  , tout  acier  chauffé  dans  un  endroit  clos , n é- 
caillera  pas  en  comparaifon  de  celui  qui  eft  chauffé 
dans  un  endroit  où  la  circulation  de  l’air  & des  va- 
peurs eft  plus  libre.  Que  l’on  chaufte  le  fer  fur  les 
charbons  ou  dans  un  creufet  ouvert , & qu  on  le 
chauffe  dans  un  creufet  bienluté  , on  verra  toujours 
cette  différence  : le  fer  du  creufet  luté  s’écaillera  bien 
plus  lentement.  Les  foufres  ne  s’évaporent  point 
de  dedans  ce  creufet,  comme  ils  s’évaporent  de  celui 
qui  eft  ouvert.  Il  en  eft  fans  doute  de  ces  foufres, 

comme 
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comme  de  ceux  de  la  poudre  de  charbon , qui  ref- 
tent  dans  les  creuiets  bien  bouchés  fans  fe  brûler. 

Le  fer  forgé  a moins  de  foufre  que  l’acier , & 
s'écaille  plus  aifément , chauffé  au  même  degré  de 
feu  dépendant  le  même  temps;  l’acier  qui  a moins 
de  foiftre  que  la  fonte  non  adoucie  , s’écaille  plus 
promptement  que  la  fonte.  Les  contre-cœurs  des 
cheminées  durent  pendant  des  ftècles , & des  barres 
de  fer  ou  d’acier  expofées  à une  a&ion  du  feu  un 
peu  continue  , font  bientôt  détruites  entièrement 
par  les  écailles  qui  s’en  détachent.  Toutes  les  fois 
-qu’on  forge  les  barres , foit  de  fer , foit  d’acier , il 
s en  enlève  fous  le  marteau  des  écailles*  quoiqu’elles 
n’aient  pris  que  la  couleur  de  cerife. 

La  fonte  la  plus  duré , la  plus  rebelle  à la  lime  & 
au  foret,  devient  très-vite  en  état  de  céder  à l’un 

6 à l’autre  outil,  ft  elle  eft  expofée  à un  feu  ar- 
dent , foit  immédiatement  j foit  recouverte  d’un 
léger  enduit  : bientôt  elle  paffe  par  tous  les  ordres 
de  grainure  grife.  Mais  fi  l’on  veut  pouffe^  l’adou- 
ciffement  plus  loin , ft  l’on  veut  lui  faire  prendre  le 
grain  du  fer  forgé  , c’eft-à-dire,  des  lames  , alors  les 
progrès  de  l’adouciiTement  ne 'font  plus  fi  rapides. 
■Tel  morceau  aura  été  rendu  aifé  à limer  & à percer 
dans  une  heure , qui , avec  cinq  à fix  heures  de  plus 
du  même  feu,  aura  peine  à prendre  le  grain  du 
fer  forgé.  Plus  la  fonte  eft  chargée  de  foufres  & de 
fels  , plus  il  eft  aifé  de  lui  en  enlever  une  quantité 
égale  dans  le  même  temps.  Quand  on  commence 
à l’expofer  au  feu  , elle  eft  prefque  noyée  dans  ces 
matières.  Mais  quand  elle  en  a perdu  une  certaine 
quantité , outre  qu’elle  a moins  de  quoi  fournir  à 
l’évaporation  , les  fels  & les  foufres  qui  reftent  font 
plus  difficiles  à détacher  ; ce  font  ceux  qui  lui  font 
le  plus  intimement  liés. 

7 . Des  différentes  fortes  d’enduits  quon  peut  donner 

aux  ouvrages  de  fer  fondu , 6*  de  la  manière  de  les 

donner. 

Un  ouvrage  de  fer  bien  enduit  eft  renfermé  dans 
une  efpèce  de  creufet,  dont  les  parois  font  très- 
minces  & exactement  moulées  fur  cet  ouvrage. 
Nous  avons  remarqué  qu’il  ne  fuffit  pas  à cette 
forte  de  creufet  , comme  il  fuffit  aux  autres , de 
bien  réfifter  au  feu;  il  faut  encore  que  ce  foit  fans 
diminuer  ou  fans  augmenter  plus  de  volume  que 
le  fer  qu’il  renferme  ; autrement  il  s’y  fera  des 
fentes  , des  gerçures  qui  permettront  au  feu  d’atta- 
quer le  métal,  de  le  faire  écailler. 

Les  gerçures  font  d’autant  plus  à craindre  qu’elles 
font  plus  grandes  ; mais  les  petites  mêmes  font  dan- 
gereufes  , ne  laiffafiènt-elles  le  fer  à découvert  que 
de  la  dixième  partie  d’une  ligne.  Un  défaut  qui 
auroit  fur  l’ouvrage  ft  peu  d’étendue , feroit  à né- 
gliger : mais  cette  petite  fente  produiroit  par  la  fuite 
des  défauts  plus  conftdérables.  Le  fer  ne  s’écaille 
pas  feulement  à 1 endroit  découvert;  il  commence 
à s écailler  par-là  ; l’écaille  enfuite  gagne  infenft- 
blement  plus  loin;  le  feu  continué  la  peut  faire 
sller  très-avant.  La  fente  de  l’enduit  eft  une  efpèce 
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de  cheminée  , par  laquelle  les  foufres  des  parties 
voiftnes  s’élèvent  avec  trop  de  facilité;  il  fe  fait 
donc  une  écaille  qui  occupe  bien  plus  d’efpace  que 
1 ouverture  qui  y a donné  lieu:  deflous  cette  pre- 
mière écaille  il  s en  produit  une  fécondé.  Mais  ce 
n’eft  pas  feulement  en  épaiffeur  qu’elles  fe  multi- 
plient; celle  qui  eft  formée  occafionne  la  naiffance 
de^  quantité  d’autres  : tantôt  c’eft  qu’étant  un  fer 
brûlé,  elle  occupe  moins  de  volume,  par  confé- 
quent  elle  permet  au  feu  de  s’infinuer  plus  avant  fous 
l’enduit  : tantôt  au  contraire,  & c’eft  même  le  cas 
le  plus  commun , cette  écaille  fe  gonfle,  elle  prend 
plus  de  volume  que  n’en  avoit  le  fer  dont  elle  eft 
iaite;  en  fe  gonflant,  elle  brife  l’enduit  en  d’autres 
endroits  , ou  au  moins  augmente  les  ouvertures 
déjà  faites.  Ce  phénomène  eft  remarquable  , & 
n’eft  pas  auffi  facile  à expliquer  que  le  premier  : 
car  les  écailles  s’éloignent  conftdérablement  de  la 
mafle  de  fer , dentelles  étoie^  ci-devant  des  parties. 
Quand  on  tire  cette  mafle  du  feu  , elle  paroit  beau- 
coup plus  groffe  que  quand  elle  y a été  mife  : qua 
tout  fer  brûlé  forme  des  écailles , une  mafle  dure  , 
caffante,  non  forgeable  , une  efpèce  de  demi-vitril 
fication  , cela  eft  aifé  à imaginer;  il  n’en  eft  pas  de 
même  de  l’écartement  où  fe  trouvent  ces  écailles. 
On  ne  peut  l’attribuer  qu’à  des  bouillonnemens  qui 
fe  font  faits  à la  furface  du  fer;  les  foufres  ne  s’en 
échappent  pas  toujours  aufft  paiftbleijient  qu’on 
pourroit  fe  l’imaginer;  prêts  d’abandonner  le  fer 
il  fe  raréfient  beaucoup;  ils  produiront  des  effets 
pareils  à ceux  que  produifent  l’eau  ou  l’air , qui 
tendent  à fortir  d’un  marron  qui , s’échappant  avec 
impétuofité , en  rompent  la  coque  ; nous  avons  vu 
quelque  chofe  de  pareil  dans  le  fer  qui  eft  converti 
en  acier  : nous  avons  parlé  ailleurs  des  bulles  confi- 
dérables  qui  fe  forment  fur  fa  furface  , & qui  Ja 
rendent  raboteufe. 

Ajoutons  encore  une  remarque  à ce  que  nous 
avons  dit  des  écailles.  Celles  qui  fe  forment  fur  le 
fer  expofé  au  feu  immédiat , ou  fur  le  fer  mal  re- 
couvert par  les  enduits , font  bien  moins  mauvaifes 
que  celles  qui  fe  forment  fur  le  fer  renfermé  dans 
des  creufets  avec  les  os  : elles  font  auffi  de  deux 
efpèces  différentes;  celles  de  la  première  font  des 
lames  minces  pofées  par  étages  les  unes  fur  les 
autres  ; celles  de  la  fécondé  efpèce  ne  font  qu'une 
feule  écaille  compare , qui  a 1 epaiffeur  de  plufieurs 
réunies.  Cette  dernière  écaille  tient  quelquefois  ft 
obftinément  au  fer,  que  les  coups  de  marteau  ont 
peine  à l’en  détacher , & les  autres  en  font  féparées 
par  des  coups  légers.  La  différente  activité  du  feu  qui 
a formé  les  unes  & les  autres  , eft  la  caul'e  de  leur 
différence  : où  les  foufres  s’échappent  plus  douce- 
ment & plus  imperceptiblement , l’écaille  eft  graduée 
infenfiblement  & par  degrés  , dont  le  dernier  eft 
prefque  fer  ; il  n’eft  donc  pas  étonnant  que  la  partie 
la  plus  intérieure  de  cette  écaille  foit  bien  attachée 
au  fer  même.  La  caufe  de  la  iiaifon  des  autres 
couches  les  unes  aux  autres  eft  la  même  : voilà 
auffi  pourquoi  il  ne  fe  fait  ordinairement  qu’une 
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feule  écaille , mais  épaiffe , fur  le  fer  chauffé  aü 
milieu  des  poudres  d’os  , ou  des  compoutions  dont 
le  charbon  a été  brûlé;  au  lieu  que  ces  écailles  font 
minces  par  étages  les  unes  fur  les  autres , & fouvent 
très-ècartées  les  unes  des  autres , lorfqu’elles  ont 
été  produites  fur  le  fer  mal  enduit  ou  fur  le  fer 
chauffé  immédiatement.  L’aéfion  du  feu  plus  puif- 
lante  dans  ces  deux  derniers  cas  , a produit  des 
dilatations  plus  habites  dans  les  foufres , & la  couche 
qui  a commencé  à brûler  a toujours  brûlé  vite  & 
entièrement. 

Quelle  que  foit  au  refle  la  caufe  de  la  formation 
de  ces  différentes  écailles , ce  qui  nous  importe  à 
préfent  eft  de  les  empêcher  de  fe  former  , & pour 
cela  d’empêcher  que  la  flamme  ne  puiffe  toucher 
immédiatement  notre  fer.  De  toutes  les  matières 
dont  j’ai  effayé  de  faire  des  enduits  propres  .à  pro- 
duire ce  dernier  effet , il  n’en  eft  point  qui  m’ait 
mieux  réufîi  que  la  njine  de  plomb  ; j’ai  pourtant 
tenté  différens  mélanges , foit  pour  épargner  cette 
matière , foit  pour  l’employer  plus  commodément  ; 
je  vais  les  rapporter  , afin  qu’on  fâche  ceux  qui 
m’ont  paru  les  meilleurs  , & que  s’il  vient  dans  l’idée 
de  fe  fervir  de  quelques  autres  enduits  auxquels 
je  n’ai  pas  penfé , on  puiffe  prévoir  s’ils  méritent 
'd'être  effayés. 

Au  lieu  d’employer  la  mine  de  plomb  feule , je 
l’ai  mêlée  avec  de  la  farine  , afin  d’en  faire  une 
pâte  qui  eût  plus  de  corps,  qui  s’attachât  au  fer 
plus  promptement  & plus  fortement. 

Pour  la  même  vue,  au  lieu  de  délayer  la  mine  de 
plomb  avec  de  l’eau , je  l’ai  détrempée  avec  une 
eau  très-chargée  de  colle-forte.  Dans  l’une  & dans 
l’autre  expérience , la  mine  s’eft  un  peu  mieux  at- 
tachée fur-îe-champ , qu’elle  n’eût  fait  fi  elle  eût  été 
fimplement  détrempée  avec  l’eau  ;jnais  le  petit  avan- 
tage qui  revient  de  là , eft  peut-être  plus  que  balancé 
par  un  inconvénient  : l’enduit  alors  ne  réfifte  pas  au 
feu  fi  parfaitement. 

Pour  remplir  encore  les  vues  des  deux  expériences 
précédentes  , & en  même-temps  pour  épargner  la 
mine  de  plomb  , je  l’ai  mêlée  en  proportions  diffé- 
rentes avec  de  la  terre  à creufet  de  diverfes  efpèces  , 
comme  font  la  glaife  ordinaire  , la  terre  à pots  de 
verrerie , & d’autres  terres  qui  foutiennent  le  feu 
fans  fe  fondre  , ou  qui  ne  fe  fondent  qu’à  un  degré 
de  feu  très-violent.  Dans  quelques-uns  de  ces  mé- 
langes j’ai  mis  trois  parties  de  terre  & une  de  mine 
<de  plomb  ; dans  d’autres , d’eux  parties  de  terre  & une 
de  mine  de  plomb  ; dans  d’autres,  parties  égales  de 
mine  de  plomb  & de  terre.  Dans  d’autres  effais  j’ai 
fait  dominer  la  mine  de  plomb  , comme  j’ayois  fait 
dominer  la  terre  dans  la  plupart  des  effais  précédens  ; 
c’eft-à-dire  , que  j’ai  tantôt  employé  deux  parties  de 
mine  , tantôt  trois  parties , tantôt  quatre  parties  , 
tantôt  cinq  & une  de  terre.  11  n’eft  aucun  de  ces 
effais  , qui  n’ait  donné  des  enduits  dont  on  peut  fe 
fervir  : mais  plus  on  y fait  entrer  de  terre,  & plus 
ils  demandent  à être  féchés  lentement,  & féchês 
à fond  ; & plus  ils  craignent  la  grande  chaleur. 
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Quand  pourtant  on  ne  mettra  qu’un  quart  , ou 
qu’un  cinquième  , ou  un  fixième  de  bonne  terre  , 
loin  qu’elle  faffe  du  mal , elle  donnera  à la  mine  de 
plomb  une  confiftance  qui  fera  avantageufe  à l’en- 
duit. Le  défaut  de  l’enduit  qui  eft  de  feule  mine 
de  plomb  , eft  de  moins  réfifter  aux  frottemens , 
tels  que  ceux  de  charbons  contre  les  pièces , ou  des 
pièces  les  unes  contre  les  autres  : au  moyen  de  la 
terre  , un  enduit  prend  plus  de  confiftance  , 8c  ré- 
fifte mieux  à ces  frottemens. 

Puifque  toute  matière  qui  ne  fe  retire  point  au 
feu , eft , par  cela  même  , propre  à faire  des  en- 
duits , le  fable  , le  pur  fable  feroit  en  état  de  pro- 
duire l’effet  que  nous  cherchons  , s’il  ne  lui  man- 
quoit  de  prendre  la  liaifon  d’une  pâte.  Ses  grains  , 
quoique  mouillés , ne  font  point  une  mafie  con- 
tinue ; la  groffeur  de  ces  mêmes  grains  en  eft  la 
caufe.  La  ténacité  de  l’eau  n’eft  pas  fuififante  pour 
tenir  de  fi  gros  grains  joints  enfemble  ; de  la  colle- 
forte  réuniroit  mal  des  blocs  de  pierre  , 8c  tiendroit 
des  graviers  bien  liés.  J’ai  fait  piler  du  fable  extrê- 
mement fin  ; j’ai  fait  piler  de  même  du  caillou. 
De  ces  matières  fines  détrempées  avec  de  Feau  , 
j’ai  compofé  des  pâtes  dont  j’ai  enduit  divers  ou- 
vrages de  far  fondu  ; elles  ont  féché  fans  fe  fendre , 
elles  ont  pris  toute  la  confiftance  néceffaire.  Cet 
enduit  a parfaitement  réfifté  au  feu  , & a bien  dé- 
fendu les  ouvrages;  enforte  qu’il  peut  être. employé 
avec  fuccès  dans  les  endroits  où  la  mine  de  plomb 
manquera , 8c  où  elle  fera  chère.  Il  y a pourtant 
une  remarque  à faire , qui  donne  encore  l’avantage 
à l’enduit  de  mine  de  plomb  fur  ceux  de  nos  poudres 
de  fable  & de  caillou.  Ces  derniers  ne  fe^  raccour- 
ciffent  pas  plus  que  l’autre;  ils  font  a ufil  difficiles 
à fondre  qu’il  en  eft  befoin  , mais  le  feu  lie  trop 
fortement  leurs  parties.  Je  n’euffe  pas  cru  qu’il  put 
y avoir  en  cela  du  trop  , fi  l’expérience  ne  me  l’eût 
fait  voir.  Concevons  que  nôs  grains  de  fable  font 
réunis,  qu’ils  font  corps  comme  les  parois  d’un 
creufet;  alors  ils  défendent  bien  le  fer  : mais  que  le 
fer  qu’ils  couvrent  vienne  à fe  recourber  , ce  fer 
acquerra  du  côté  convexe  une  furfaceplus  grande 
que  celle  qu’il  a du  côté  concave  ; l’enduit , dont 
les  grains  feront  bien  liés  , fe  brifera  du  cote  con- 
vexe ; il  s’y  fera  quelque  part  une  fente  d une  lar- 
geur proportionnelle  à l’augmentation  qu  aura  ac- 
quife  la  furface  du  fer  qu’il  couvroit.  Cette  fente  ne 
feroit  pas  confidérable  8c  feroit  un  petit  mal  : mais 
la  liaifon  des  grains  entre  eux  en  produiroit  un  pius 
grand  ; elle  eft  caufe  que  l’enduit  qu’ils  forment  peut 
fe  foutenir  feul  ; il  ne  fuit  pas  le  fer  penaant  qu  il  fe 
plie  : de  forte  qu’entre  cet  enduit  8c  le  fer  il  refte  un 
vide  où  la  flamme  s’introduit  8c  produit  des  écailles 
fur  la  furface  du  fer,  qui,  par  la  fuite,  foule  vent 
l’enduit  de  plus  en  plus,  8c  enfin  le  font  tomber. 
Les  parties  de  la  mine  de  plomb  , au  contraire  , ne 
fe  lient  point  enfemble  tant  que  la  chaleur  n’eft  pas 
exceffive  ; elles  ne  fe  foutiennent  point  1-es  unes  les 
autres,  elles  n’ont  d’autre  appui  que  le  fer  même  ; 
quelqu’inflexion  qu’il  prenne,  elles  la  fuivenu  leur 
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liaifon  n’eft  que  telle  qu’il  faut  pour  les  faire  tenir 
les  unes  contre  les  autres , & trop  f’oible  pour  ré- 
Mer  à une  force  légère  qui  tend  à les  faire  glifler  : 
d ailleurs  elles  gliffent  faifément  les  unes  fur  les  au- 
tres, parce  qu  elies  font  plates,  qu’elles  font  chacune 
de  petites  lames. 

Le  talc  eft  une  matière  rare  en  quelque  pays , 
tI,eS  ^0m.mune  ^ans  d’autres;  dans  ceux-ci  on  pourra 
s en  fervir  avec  fuccès , comme  de  la  mine  de  plomb , 
apres  1 avoir  fait  réduire  en  poudre  ; cette  poudre 
aura  toutes  les  propriétés  qu’on  veut  à nos  enduits. 
^cue  ceux  qui  ne  connoiffent  pas  affez  ce  minéral , 
ne  le  confondent  point  avec  le  gypfe  qui  a la  tranf- 
parence  du  talc,  mais  qui  en  diffère  parce  qu’il  eft 
très-calcinable,  & que  le  talc  ne  î’eft  point. 

J ai  eiTayé  d’enduire  avec  de  la  craie  : les  enduits 
de  cette  matière  s’étendent  aifément;  comme  fes 
parties  n’ont  pas  beaucoup  de  liaifon  enfemble  , 
elle  parait  avoir  la  propriété  qui  nous  a fait  préférer 
la  mine  de  plomb  aux  poudres  de  fable  & de  caillou  : 
mais  elle  l’a,  cette  propriété,  à un  trop  haut  degré; 
elle  1 a même  d’autant  plus  qu’elle  eft  refiée  plus 
long- temps  au  feu;  elle  s’y  calcine;  la  calcination 
dtvife  & fubdivife  fes  grains  à un  tel  point  qu’ils 
n ont  plus  affez  de  liaifon  enfemble  : alors  une  in- 
finité d accidens  peuvent  la  faire  tomber  : des  bouil- 
lonnemens  y fuffifent. 

La  chaux  que  j’ai  auffi  employée,  a les  mêmes 
cerauts  que  la  craie , puifque  la  craie  n’a  ces  défauts 
que  parce  qu’elle  devient  chaux.  J’ai  voulu  mêler 
de  la  chaux  non  éteinte  avec  la  mine  de  plomb  : 

1 enduit  efl  tombé  en  poudre  en  féchant  ; il  n’a  eu  nul 
corps. 

, *^e  av°is  garde  d’oublier  la  poudre  d’os , je  m’en 
etois  bien  trouvé  ailleurs.  Dès  qu’on  lui  donne  affez 
de  liaifon  pour  en  compofer  des  coupelles  , il  n’y 
avoit  nul  doute  qu’on  pût  la  rendre  propre  à bien 
tenir  fur  le  fer.  Je  l’ai  fait  réduire  en  poudre  extrê- 
mement  fine  : elle  a,  comme  la  mine  de  plomb  & 
e fable  , la  propriété  de  ne  fe  point  raccourcir  en 
léchant;  mais  elle  a le  défaut  des  fables  de  n’avoir 
pas  de  grains  bien  propres  à gliffer  les  uns  fur  les 
autres.  D ailleurs , dans  les  épreuves  que  j’ai  faites , 
elle  m a paru  faire  écailler  le  fer  , lors  même  qu’elle 
le  recouvre  bien.  Elle  fe  faifit  trop  des  matières 
huileufes  qui  viennent  à fa  furface.  J’ai  tenté  fi  la 
poudre  dos  mêlée  en  parties  égales  avec  la  mine 
de  plomb  ne  réuffiroit  pas  mieux  : l’enduit  qui  en 
a ete  fait  ne  m a pas  paru  tenir  affez  bien  fur  le  fer. 

J ai  mele  avec  de  la  mine  de  plomb , de  la  poudre 
de  caillou,  ou  de  la  poudre  de  fable  : ces  deux 
poudres  etoient  très-fines  ; elles  avoient  été  paffées 

fou  tenu  enduit  qui  en  a comP°fé  s’eft  fort  bien 

Au  mélange  précédent  j’ai  ajouté  une  demi-partie 
de  verre  en  poudre;  & cela  afin  que  l’enduit  eût 
du  corps  & de  la  flexibilité  en  même-temps  , lorfque 
le  ver  referait  ramolli  par  l’ardeur  du  feu  : cet  enduit  « 
a fort  bien  tenu.  Si  le  verre  qu’on  emploie  n’eft  pas 
allez  fondant , on  pourra  faire  entrer  dans  l’enduit 
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un  peu  de  fel  de  foude  ou  de  borax  ; mais  il  n’en 
faudra  que  bien  peu. 

A trois  parties  de  mine  de  plomb  , j’en  ai  ajouté 
une  de  poudre  de  verre.  L’enduit  qui  en  a été  fait 
ne  m a pas  paru  prendre  affez  de  conflflance.  Pour 
ui  en  donner  affez,  il  auroit  demandé  qu’on  y eut 
joint  un  peu  de  fel  propre  à faire  fondre  le  verre 

Dans  un^ autre  enduit,  la  craie  & h mine  de 
plomb  ont  ete  mêlées  à parties  égales  : celui-ci  s’eft 
tres-mal  foutenu  , & a été  un  des  plus  mauvais  qur- 
j aie  effayés.  H 

J’ai  mêlé  du  fable  commun  en  parties  égales  avec 
la  glaife;  & pour  donner  du  corps  au  mélange  , j’ai 
fait  bien  pétrir  le  tout  avec  de  la  bourre.  ° 

* Dans  une  autre  épreuve,  j’ai  fait  ajouter  à la 
pâte  ci-demis , du  verre  en  poudre.  L’enduit  a bien 
tenu  dans  l’un  & dans  l’autre  cas  ; mais  il  ne  m’a 
pas  paru  allez  exactement  appliqué  fur  le  fer  ; il  s’eft 
forme  quelques  écailles  : peut-être  qu’après  que  la 
bourre  eft  brûlée , l’enduit  refte  trop  fpongieux,  & 
lame  trop  échapper  les  foufres. 

, rLes  Pots  grès  pilés  donnent  un  ciment  propre 
a faire  de  bons  creufets  , lerfqu’on  en  mêle  fuffi. 
lamment  avec  de  la  terre  glaife.  J’en  ai  mêlé  beau- 
coup avec  très-peu  de  cette  terre  : l’enduit  qui  en  a 
ete  fait  a tres-bien  réfifté  au  feu  ; mais  il  n’a  pas  cette 
flexibilité  que  nous  avons  vantée  dans  celui  de  mine 
de  plomb.  D’ailleurs , comme  on  ne  peut  donner  de 
liaifon  a ce  ciment  fans  employer  beaucoup  de 
terre » il  faudrait  faire  fécher  l’enduit  très-lentement. 

ÎLnhn,  j ai  pris  de  ce  fable  gras  dont  oa  fait  les 
luts  ordinaires , de  ce  fable  qui  naturellement  eft 
mele  avec  une  terre  argileufe  qui  a de  la  conflf- 
tance  ; j en  ai  recouvert  différens  ouvrages.  Cet 
enduit  a très-bien  tenu  : il  vaut  les  enduits  les  plus 
recherches  , tant  qu’il  ne  s’agira  que  de  grades  pièces 

if  j fr  n,Ve  de,fe  t0llrmenter  & de  fe  plier  au  feu. 
II  défend  bien  les  ouvrages  ; il  les  conferve  fans 
écaillés  , même  après  qu’ils  ont  pris  le  cordon  & le 
grain  de  fer  forgé. 

Pour  tous  les  ouvrages  épais  & maffifs,  il  fuffira 
donc  de  les  couvrir  de  lut,  comme  les  chimiftes 
en  couvrent  différens  vafes  avant  de  les  mettre  au 
feu.  Le  fable  dont  on  fera  ce  lut  fera  un  fable  gras  : 
que  pourtant  la  terre  n’y  domine  pas  trop  ; il  feoit 
en  nfque  de  fe  fendre  : & qu’on  ait  de  plus  l’atten- 
tion de  faire  parfaitement  fécher  cet  enduit  avant  de 
le  mettre  au  feu. 

Au  lieu  d un  enduit , on  en  donnera  deux  aux 
ouvrages  qui,  à caufe  de  leur  épaiffeur , doivent 
relier  du  temps  au  feu.  Le.  premier  ne  fera  que  de 
poudre  de  charbon  délayée  avec  de  l’eau  ou 
quelque  liqueur  vifqueufe;  une  eau  de  gomme,  une 
colle  claire  peut  être  employée  pour  la  délayer, 
bur  ce  premier  enduit  on  appliquera  le  fécond  qui 
fera  fait  d’une  matière  capable  de  réfifter  au  feu. 
Les  ouvrages  ainfl  doublementenduits  s’adouciront 
plus  vite  que  ceux  des  creufets , & ne  s'écailleront 
pas  davantage. 

Pour  les  ouyrages  minces,  pour  tous  ceux  qui 
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courent  rifque  de  plier , lorfque  la  chaleur  les  aura 
ramollis , on  choifira  quelqu’un  des  enduits  dont  nous 
avons  parlé  ci-devant.  Nous  en  avons  indiqué  plu- 
fseurs  qui  font  excellons  ; on  emploiera  par  préfé- 
rence ceux  dont  les  matières  feront  plus  aifées  à trou- 
ver dans  l’endroit  où  l’on  aura  fait  fon  établiffement. 

Une  règle  générale  , c’eft  de  proportionner  la 
force  du  lut  au  degré  de  feu  qu’on  veut  employer , 
c’eft  - à- dire  , de  compofer  un  lut  plus  diüiciie  à 
fondre  , félon  que  les  ouvrages  doivent  fouffrir  une 
plus  longue  & une  plus  violente  chaleur.  La  mine 
de  plomb  peut  en  foutenir  une  allez  confiderable  , 
& étant  refroidie  , paroître  avec  fa  première  cou- 
leur noirâtre.  Mais  fi  le  degré  de  chaleur  qui  a agi 
fur  elle  a eu  un  certain  degré  de  force  ; refroidie , 
elle  eft  d’une  couleur  rougeâtre  femblable  à celle  de 
certains  pots  de  terre  cuite.  Plus  les  nuances  que  le 
feu  lui  a fait  prendre  font  rouges,  & plus  l’enduit 
qu’elle  forme  eft  en  rifque  de  tomber  en  écailles. 

La  mine  de  plomb  produit  un  effet  qui  tient 
quelque  chofe  de  celui  de  la  poudre  de  charbon  , &i 
a l’avantage  de  réftfter  au  feu  ouvert  ; ce  ne  feroit 
pas  une  mauvaife  pratique  que  celle  d’enduire  légè- 
rement les  pièces  de  mines  de  plomb  , & de  recou- 
vrir ce  premier  enduit  d’un  lut  d’une  terre  extrême- 
ment fablonneufe. 

Dans  tout  ce  qui  eft  de  pratique , l’épargne  du 
temps  mérite  grande  attention;  rien  de  plus  ftmple 
que  d’enduire  nos  ouvrages  de  fer  fondu.  Cepen- 
dant il  y a deux  manières  de  le  faire , dont  l’une 
eft  bien  plus  expéditive  que  l’autre.  La  première  , 
qui,  quoique  commode,  eft  la  plus  longue,  c’eft 
de  préparer  la  pâte  dont  on  veut  faire  l’enduit , de 
telle  confiftance  qu’oç  puiffe  la  prendre , & l'étendre 
avec  un  pinceau  : en  frottant  ainfi  une  pièce  avec  le 
pinceau  , on  lui  donne  une  couche  : on  laiffe  fécher 
cette  première  couche , fur  laquelle  on  en  applique 
enfuite  une  fécondé,  & fur  celle-ci  une  troifième. 
On  donnera  plus  ou  moins  de  couches  , félon 
l’épaifleur  qu’on  veut  à l’enduit , & aufli  fuivant 
que  la  matière  de  cet  enduit  étoit  plus  ou  moins 
épaiffe  lorfqu’on  l’a  étendue.  Mais  la  règle  générale 
eft  toujours  de  ne  laiffer  rien  à découvert , de  re- 
paffer  fur  les  endroits  qu’on  a touchés  néceffaire- 
ment  pendant  qu’on  enduifoit  l’ouvrage.  11  y en 
a certains  à qui  il  fera  plus  commode  de  ne  donner 
d’abord  qu’une  demi-couche;  c’eft- à - dire  , qu’on 
n’étendra  chaque  couche  que  fur  une  moitié  de  l’ou- 
vrage , on  la  la  (fera  fécher  avant  de  la  continuer  fur 
le  côté  oppofs  à celui  où  elle  a été  mife. 

J’ai  éprouvé  une  autre  manière  d’enduire,  incom- 
parablement plus  prompte  que  celle  d'enduire  au 
pinceau;  fur -tout  lorfqu’il  s’agira  des  pièces  ou 
petites , ou  d’une  grolTeur  médiocre  ; c’eft  de  les 
plonger  ftmplement  dans  la  compofition , d’appli- 
quer l’enduit  par  immerfton  , comme  les  fayenciers 
appliquent  l’émail  fur  leurs  terres.  La  matière  dont 
il  doit  être  fait , n’aura  alors  que  la  confiftance  d’une 
Bouillie  claire; 

Le  grand  fecret,  pour  employer  le  temps  des 
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ouvriers  le  plus  avantageufement  qu’il  eft  poftîble  t 
eft  d’occuper  autant  qu’on  peut  les  mêmes  à faire 
les  mêmes  ouvrages  , fans  les  détourner  pour  d’au- 
tres d’une  autre  efpèce.  Delà  vient , par  exemple  , 
que  nous  avons  des  épingles  à fi  bon  marché.  Selon 
ce  principe  , on  attendra  à donner  les  enduits  juf- 
qu’à  ce  que  l’on  ait  affez  d’ouvrages  fondus  pour 
en  remplir  le  fourneau.  L’endroit  où  on  y travail- 
lera , fera  une  efpèce  d’atelier  particulier.  Dans- 
cet  atelier  , l’on  aura  un  ou  plusieurs  baquets  rem- 
plis de  la  bouillie  claire  dans  laquelle  les  ouvrages 
doivent  être  trempés.  Dans  le  même  endroit  il  y 
aura  différentes  tables  rangées  tout  autour  des- 
murs ; fi  celles-là  même  ne  fuffifcnt  pas  , on  en 
difpofera  en  allée.  A mefure  qu’une  pièce  aura  été- 
plongée  dans  la  bouillie  , on  la  pofera  fur  la  table. 
Ce  travail  pourra  occuper  deux  hommes  ; l’un  fera 
chargé  de  remuer  de  temps  en  temps  cette  bouillie 
avec  un  bâton  afin  que  les  grains  ne  fe  précipitent 
pas  au  fond  ; le  même  trempera  les  ouvrages  dans- 
la  bouillie  ; il  donnera  auffïtôt  la  pièce  qui  vient- 
de  recevoir  une  couche  au  fécond  ouvrier , pour 
la  porter  fur  les  tables.  Celui-ci , en  prenant  une 
pièce , en  donnera  une  autre  à enduire , & ainft 
de  fuite. 

Le  travail , conduit  avec  cet  ordre , ira  extrême- 
ment vite  : quelque  quantité  d’ouvrages  qu’011  ait  y 
bientôt  on  les  aura  tous  fait  paffer  par  les  baquets  y 
mais  chaque  pièce  aura  à y paffer  plus  d une  fois 
& cela  parce  qu’à  chaque  fois  elle  ne  prendra  qu  une- 
couche  bien  mince,  fi  la  compofition  eft  liquide,, 
ce  qui  eft  ie  mieux.  Il  feroit  inutile  de  donner  une- 
feconcle  couche  avant  que  la  première  eût  pris  de. 
la  confiftance.  On  pourra  cependant  continuer  le 
travail  fans  interruption  au  moyen  d un  expédient 
affez  ftmple  : c’eft  de  difpofer  des  réchauds  de  feu. 
fous  les  tables  , d’efpace  en  efpace  ; ou  de  difpo- 
fer fous  ces  tables  des  efpèces  de  grils  qui  fou- 
tiendront  quelques  charbons  allumes.  Le  feu  en- 
fera  plus  tôt  fon  effet , ft  les  deffus  des  tables  font 
minces  : ils  pourront  être  des  plaques  de  fonte 
mais  l’épaiffeur  de  la  tôle  forte,  leur  fuffira.  Ces- 
plaques  feront  percées  de  quantité  de  trous,  arm 
que  la  chaleur  des  réchauds  parvienne  plus  aiie- 
ment  jufqu’aux  pièces.  Cet  attelier.  pourroit  être 
une  efpèce  d’étuve  ; cependant  les  ouvriers  tra- 
vaillent toujours  avec  peine  dans  les  étuves  , & 
nos  réchauds  donneront  une  chaleur  fuffhante. 
Quand  les  dernières  pièces  auront  reçu  une  cou*- 
che  , les  premières  fe  trouveront  affez  lèches  pour 
en  recevoir  une  fécondé.  . • 

Qu’on  ne  me  demande  point  que  je  détermine 
le  nombre  des  couches  néceffaires  ;.  il  dépendra  de 
la  confiftance  de  la  bouillie.  Je  ne  faurois  meme 
déterminer  l’épaiffeur  que  acit  avoir  tout  1 enduit , 
il  convient  qu’il  en  ait  plus  ou  moins  , félon  la 
matière  dont  on  l’aura  fait.  Quelques  remarques 
tiendront  peut-être  lieu  de  règles  plus  précités.  Si 
l’enduit  étoit  extrêmement  mince  , il  ne  fuffiroit 
pas  : ft  on  frotte  ftmplement  un  ouvrage  de  fer  avec 
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la.  mine  de  plomb , on  lui  donne  le  plus  mince 
de  tous  les  enduits;  mais  aufli  on  ne  le  met  pas 
à l’abri  des  écailles.  Une  couche  fi  mince  ne  fau- 
roit  tenir  contre  les  plus  petits  bouillonnemens  qui 
arrivent  à la  furface  du  fer  ; tout  eft  capable  de 
1 emporter.  Si  l’enduit  eft  épais  jufqu’à  un  certain 
point;  outre  qu'il  confumera  inutilement  de  la  ma- 
tière , il  ne  fera  pas  affez  flexible  pour  fuivre  le 
fer  quand  ih viendra  à fe  plier;  cet  enduit  fera  plus 
aifé  à fe  cafl'er.  Si  l'on  emploie  de  la  mine  de  plomb 
pure  , les  termes  de  1 épaiffeur  de  l’enduit  me  pa- 
roiffent  devoir  être  entre  une  ligne  & une  demi- 
ligne.  Plus  d’épaifleur  feroit  fuperflue  ou  nuiftble  , 
& moins  ne  fuffiroit  pas. 

L enduit  s’attachera  fans  peine  fur  tous  les  en- 
droits plats  ou  creux  ; mais  il  ne  prendra  pas  tou- 
jours fi  bien  fur  les  angles,  fur-tout  fur  ceux  qui  font 
à vives-arètes  & près  des  bords.  Quand  les  ou- 
vrages auront  été  trempés  aflez  de  fois  pour  avoir 
reçu  un  enduir  d'épaiffeur  convenable  , & quand 
cet  enduit  fera  fec  , on  examinera  s’il  ne  manque 
rien  fur  les  angles  ; s’ils  font  à découvert  quelque 
part , on  paffera  le  pinceau  fur  ces  endroits  , après 
l’avoir  trempé  dans  une  matière  plus  épaiffe  que 
celle  où  l’on  plonge  les  ouvrages. 

Nous  avons  dit  que  les  pièces  qui  n’auroient  été 
que  frottées  à la  main  avec  de  la  mine  de  plomb 
fèche  , ne  feroient  pas  en  état  de  foutenir  un  long 
feu  fans  s’écailler  ; elles  en  foutiendront  pourtant 
un  plus  long  que  ne  feroient  des  pièces  expofées 
toutes  nues  : c'eft  un  enduit  très-mince  ; mais  c’eft 
toujours  un  enduit.  Aufli  voudrois-je  qu’on  com- 
mençât par  le  donner  avant  de  plonger  des  pièces 
dans  notre  efpèce  de  bouillie  , & fur-tout  avant 
de  couvrir  celles  qu’on  couvre  avec  le  pinceau. 

8 . Differentes  maniérés  dont  on  peut  recuire  & adoucir 
les  ouvrages  enduits. 

Au  moyen  de  nos  enduits  , les  ouvrages  de  fer 
fondu  peuvent  être  adoucis  par  tout  feu  d’une  acti- 
vité fuffifante  ; qu’il  foit  de  bois  ou  de  charbon  , il 
n importe.  La  forme  du  fourneau  n’importe  aufli 
qu  autant  qu’elle  conferve  ou  augmente  davantage 
la  force  du  feu  , & qu’autant  qu’elle  donne  plus  de 
commodité  pour  arranger  les  pièces. 

Dans  cette  façon  d’adoucir , on  peut  très-bien 
fe  fervir  du  feu  d’une  forge  ordinaire  , pourvu  que 
la  grandeur  des  pièces  permette  de  les  y placer  : 
fi  ces  pièces  font  épaiffes  , on  peut  les  mettre  au 
milieu  même  des  charbons  de  la  forge.  Je  fuppofe 
néanmoins  que  l’ouvrier  fera  attentif  à ne  pas  faire 
agir  le  foufflet  trop  vivement  : il  fera  bon  même 
que  de  temps  en  temps  il  ceffe  de  le  tirer. 

Si  les  ouvrages  font  minces  ou  chargés  d’orne- 
mens  délicats  , le  rifque  de  les  fondre  feroit  encore 
plus  grand;  ils  demanderoient  par  conféquent  en- 
core plus  d attention , & peut-être  en  demande- 
roient-ils  au-delà  de  ce  que  le  commun  des  ouvriers 
eft  capable  d en  avoir.  Pour  les  adoucir  à la  forge  , 
au  lieu  de  les  placer  immédiatement  au  milieu  des 
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charbons,  le  plus  fur  fera  de  les  mettre  dans  un 
creufet , foit  carré  , foit  carré  long  , foit  rond  ; en 
un  mot , tel  que  leur  grandeur  & leur  figure  l’exi- 
gent.  Ce  creufet  aura  un  couvercle  ; on  fe  difpen- 
era,  de  le  luter  : il  en  fera  plus  commode  à lever  • 
& c eft  ce  qu’on  aura  foin  de  faire  de  temps  en 
temps  pour  voir  les  pièces  & juger  par  leur  cou- 
leur s il  eft  a propos  d’augmenter  leur  degré  de 
chaleur  ou  de  le  diminuer. 

. Le  u de  £orSe  ainfl  ménagé  adoucira  bien  & 
vite  ; il  peut  fuflire  à un  ouvrier  qui  fondroit  Se 
réparerait  lui-même  fes  ouvrages , 8e  qui  n’entre- 
prendroit  pas  d’en  adoucir  dont  le  volume  furpaffât 
celui  des  marteaux  de  porte  cochère. 

Le  feu  de  là  forge  peut  fervir  encore  utilement 
pour  des  pièces  , foit  grandes  , foit  petites  , qui 
ayant  ete  mifes  dans  les  recuits,  ou  qui  ayant  été 
adoucies  par  la  méthode  dont  il  fera  parlé  dans  la 
troflieme  partie  , font  cependant  reftées  dures  en 
quelques  endroits  d’une  étendue  peu  confidérable. 
Un  expofera  ces  endroits  au  feu  de  la  forge  à nu 
s ils  n ont  point  d’ornemens  qui  méritent  detré 
ménagés,  ou  après  les  avoir  enduits,  s’ils  ont  des 
ornemens  délicats.  Mais  il  conviendra,  dans  une 
manufacture  en  règle,  qu’on  ait  des  fourneaux  pour 
adoucir  des  ouvrages  enduits. 

H fufht  que  les  ouvrages  enduits  foient  Am- 
plement mis  dans  des  caiffes  les  uns  fur  les  autres  * 
au  heu  que  quand  on  les  y veut  adoucir  fans  les 
enduire,  on  remplit  les  vides  qu’ils  laiffent  entr’eux 
avec  la  poudre  compofée  : alors  tout  l’intérieur  de 
chaque  caifle  eft  un  maflïf  à échauffer.  Or,  comme 
le  poids  des  ouvrages  & des  poudres  pris  enfem- 
hie  eft  au  poids  des  ouvrages  feuls  ; ainfi  eft  le 
rapport  de  la  rnafle  que  le  feu  a à échauffer  dans 
le  premier  cas , à celui  de  la  maffe  qu’il  a à échauffer 
oans  ce  cas-ci  : & cette  différence  eft  aflez  confidé- 
rable , parce  que  les  poudres  , & fur-tout  celle  d’os 
pefent  beaucoup. 

On  poun-oit  chauffer  les  fourneaux  avec  le  bois 
ou  avec  le  charbon  ; mais  le  charbon  produirait 
un  plus  prompt  adouciffement.  Le  cours  libre  de 
air  fuffira , fi  on  ménage  aflez  d’ouvertures  pour 
lui  donner  de  libres  entrées.  Mais  dès  que  les  ou- 
vrages feront  enduits  , les  fourneaux  dont  nous 
venons  de  parler,  quoique  bons  , ne  doivent  pas 
etr.e  .reSa^.dds  coir*me  le»  plus  avantageux  dont  oit  - 
puifie  fe  fervir  : on  peut  en  employer,  d’autres  de 
formes  plus  convenables.  Les  fourneaux  de  réver- 
bère pareils  à ceux  où  l’on  chauffe  les  barres  de 
fer,  avant  de  les  faire  paffer  entre  les  rouleaux  des 
applatnieries , ou  les  couteaux  des  fenderies  ' v 
pourraient  être  propres  ; on  y arrangerait  facile- 
ment  une  grande  quantité  d’ouvrages.  Il  faudrait 
pourtant  les  conflruire  de  façon  qu’ils  chauffaffent 
plus  violemment  que  ces  fourneaux  ne  font  pour 
1 ordinaire.  Autrement  , le  fer  ne  s'y  adoueiroit 
que  pour  former  des  écailles,  comme  je  l’ai  éprouvé 
dans  ies  fourneaux  de  réverbère  , dont  j’ai  parle 
ci-devant.  Mais  fl  n’eft  pas  diitàle  d’ea  cojiftmire 
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de  ceux-ci , où  les  ouvrages  deviendront  blancs  en 
peu  de  temps.  On  en  pourroit  faire  de  femblables 
à ceux  des  ouvriers  qui  fondent  le  cuivre  en  grand  , 
comme  pour  des  canons,  des  cloches,  &c.  Cepen- 
dant î’emploierois  volontiers  des  fourneaux  pareils 
à un  dont  je  n’ai  encore  fait  ufage  qu’en  petit , & 
dont  je  vais  donner  la  defcriprion.  Il  me  paroît 
raffembler  à peu  près  les  avantages  qu’on  peut 
défirer  ; il  doit  être  chauffé  avec  le  charbon  de 
bois  , & par  le  feul  cours  de  l’air  libre.  On  en 
proportionnera  la  grandeur  à la  quantité  douvia- 
ges  qu’on  voudra  adoucir  a-la-fois  j on  en  peut  faite 
de  fort  petits  , & de  très-grands  fur  les  memes 
principes.  On  en  variera  la  plupart  des  dimenfions 
à fon  gré  ; les  petits  pourront  être  faits  par  les  po- 
tiers , & des  mêmes  terres  dont  ils  font  d autres 
fourneaux  à l’ufage  des  orfèvres  : pour  les  gtands  , 
on  les  bâtira  de  briques. 

Le  fourneau  fera  ifolé , de  façon  qu’un  homme 
puiffe  tourner  tout  autour  commodément.  Sa  par- 
tie inférieure  fera  un  cendrier  de  profondeur  affez 
arbitraire  ; ce  qui  ne  l’eft  pas  , c eft  que  les  murs 
de  ce  cendrier  foient  percés  de  pluffeurs  trous  qui 
auront  chacun  leur  regiftre  : félon  que  ces  regiftres 
feront  plus  ou  moins  tires  , 1 air  aura  de  plus  ou 
de  moins  faciles  entrées  dans  le  cendrier.  Le  fond 
du  fourneau  fera  immédiatement  pofé  fur  le  cen- 
drier ; il  peut  être  compofé  d’une  ou  de  pluffeurs 
plaques  de  fer  fondu  , percées  de  quantité  de  trous , 
par  où  l’air  qui  entre  dans  le  cendrier  montera 
continuellement  dans  le  fourneau.  Ce  fond  peut 
aufîi  être  de  plaques  de  terre  cuite  ; ou  ff  on  le 
veut  bien  folide  , il  fera  une  voûte  furbaiffée , 
compofée  de  briques  , dans  laquelle  on  ménagera 
les  trous  dont  nous  venons  de  parler.  Il  eft  indif- 
férent qu’ils  foient  ronds  , carres , oblongs  ; mais 
ils  ne  doivent  jamais  être  affez  grands  pour  laiffer 
paffer  les  charbons  d’ur.e  médiocre  groffeur. 

La  forme  quarrée  eft  celle  qui  me  parolt  le  mieux 
convenir  au  corps  du  fourneau,  qui  s elèvera  fur  la 
bafe  que  nous  venons  d’établir  : les  angles  nean- 
moins en  pourroient  être  abattu^  ou  remplis.  On 
donnera  de  l’épaiffeur  à fes  murs  , félon  qu’on  aura 
envie  de  les  rendre  plus  folides  : plus  le  fourneau  fera 
grand,  & plus  il  leur  conviendra  d’en  avoir. 

Ce  que  fa  conftru&ion  a de  plus  particulier , ce 
qui  lui  eft  propre,  c’eft  que  fon  intérieur  fera  occupe 
par  divers  rangs  de  tablettes.  Chacune  des  tablettes 
dont  nous  parlons  ferafoutenue  par  deux  des  faces 
©ppofées  de  ce  fourneau  , & fa  longueur  fera  égale 
à celle  des  autres  faces  , & leur  fera  parallèle  : elles 
feront  difpofées  par  rangs  , tant  horizontalement 
que  verticalement.  Le  nombre  des  tablettes  d’un 
rang  horizontal  & celui  des  tablettes  d’un  rang  ver- 
tical , & la  largeur  de  chaque  tablette , feront  en- 
core déterminés  par  la  capacité  qu’on  fouhaite  au 
fourneau  , & fur-tout  par  la  largeur  des  ouvrages 
qu’on  y voudra  recuire  \ car , quoique  nous  ne 
l'ayons  pas  dit,  on  a apparemment  imaginé  déjà 
que  chaque  tablette  eft  une  petite  table  fur  laquelle 
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les  ouvrages  enduits  feront  pofés.  Dans  celui  que 
j’ai  fait  conftruire  , nous  n’avons  mis  que  deux  ta- 
blettes dans  chaque  rang  horizontal , & trois  dans 
chaque  rang  vertical  ; on  conçoitde  refte  qu’on  peut 
multiplier  àYon  gré  celles  des  uns  & des  autres  rangs, 
quand  on  élargira  ou  quand  on  élèvera  davantage 
le  corps  du  fourneau. 

Ces  tablettes , dans  tous  les  fourneaux  de  quelque 
capacité,  feront  des  arcs  furbaiffês.  On  les  conftruira 
de  briques  plus  ou  moins  épaiffes , félon  la  charge 
qu’on  voudra  leur  donner.  Comme  l’effort  de  cha- 
cune de  ces  tablettes  tendra  à écarter  les  parois  dans 
l’endroit  où  elles  s’appuient  contre  le  fourneau  , on 
les  liera  de  fer  à cette  hauteur.  Des  liens  affemblés 
à vis  & à écrou  , pareils  à ceux  que  nous  avons  fait 
mettre  aux.  couvercles  des  fourneaux  à acier,  feront 
ici  très-convenables. 

Ces  liens  font  d’autant  plus  néceffaires , que  le 
fourneau  fera  même  affoibii  un  peu  au  deffus  de 
chaque  tablette.  La  doit  être  une  porte  par  où  l’on 
fera  entrer  les  ouvrages , & par  où  on  les  retiendra 
pour  ménager  la  force  du  fourneau  : la  porte  d’une 
tablette  fupérieure  fera  ouverte  du  côté  oppofé  à 
celui  où  l’on  a ouvert  la  porte  de  la  tablette  infé- 
rieure. 

Quand  le  fourneau  fera  chargé , l’efpace  qui  eft 
entre  les  tablettes  d’un  même  rang  vertical  fera  oc- 
cupé par  les  ouvrages  ; il  ne  refte  donc  de  place  au 
charbon  , qu’entre  les  rangs  des  tablettes  & les  co- 
tés du  fourneau  , à qui  leur  longueur  eft  parallèle. 
Une  des  chofes  de  plus  de  conféquence  ici , c’eft 
donc  de  bien  efpacer  les  tablettes  de  chaque  rang 
horizontal , & autrement  on  confommeroit  trop  ou 
trop  peu  de  charbon.  Deux  pouces  &demi  d inter- 
valle m’ont  paru  fuffire  entre  deux  tablettes  d’un 
même  rang  horizontal  : il  eft  néceffaire  qu’il  y ait 
un  demi-pouce  de  plus  entre  la  face  du  fourneau  8c 
la  tablette  qui  en  eft  la  plus  proche. 

Le  haut  de  notre  fourneau  fera  terminé  par  un 
dôme  ; cette  figure  eft  toujours  propre  à faire  tirer 
meilleur  parti  de  Faélion  du  feu.  Ce  dôme  aura  plus 
ou  moins  d’ouvertures  , félon  que  le  fourneau  aura 
plus  ou  moins  de  tablettes  dans  chaque  rang  hori- 
zontal ; & cela , par/ce  que  le  haut  du  dôme  fera 
compofé  d’autant  de  parties  qu’il  y a de  tablettes 
en  chaque  rang  horizontal , & chacune  pofee  immé- 
diatement au  deffous  d’une  tablette  ; elles  feront 
convexes  par  dehors  , & par  dedans  ceintrées  & 
faites  en  efpèce  de  gouttières. 

Si  le  haut  du  dôme  étoit  entièrement  ouvert  lorf- 
qu’on  jetteroitdes  charbons,  ils  tomberoient  immé- 
diatement furies  ouvrages  de  la  tablette  fuperieure; 
les  coups  de  leur  chute  pourroient  emporter  les  en- 
duits , ou  au  moins  les  faire  fendre.  Par  la  difpofi- 
tion  que  nous  venons  d’expliquer  , les  charbons  ne 
peuvent  tomber  que  dans  les  intervalles  qui  reftent 
entre  les  tablettes,  ou  entre  les  tablettes  & les 
parois  du  fourneau  : d’ailleurs , la  figure  que  nous 
avons  donnée  aux  pièces  qui  partagent  l’ouverture 
du  dôme  en  pluffeurs  parties  , étant  compofée  de' 
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plans  inclinés , la  defcente  du  charbon  s’en  fait  plus 
facilement. 

Que  notre  fourneau  foit  rempli  d’ouvrages  & de 
charbons  ; que  l’air  qui  entre  par  les  ouvertures  du 
cendrier,  & par  celles  du  fond  du  fourneau  , ait 
allumé  ces  charbons;  leur  chaleur  fe  communiquera 
promptement  aux  ouvrages  ; ils  les  entourent , & 
même  touchent  toujours  les  bords  de  quelques-uns. 
Rien  ici  n’arrête  l’effet  du  feu  , que  l’épaiffeur  des 
tablettes  , & cet  obflacle  n’efl  pas  bien  confidéra- 
ble.  Aufîi  l'adoucifTement  fe  fait-il  vite  dans  ce  four- 
neau ; pour  l’accélérer  encore  , outre  les  regiflres  du 
cendrier,  on  peut  en  ménager  quantité  d’autres 
dans  le  corps  même  du  fourneau.  Diftribués  à dif- 
ferentes hauteurs , on  les  tiendra  ouverts  quand  on 
voudra  rendre  l’ardeur  du  feu  plus  violente  ; & fi 
on  veut  feulement  qu’elle  le  foit  du  côté  de  certai- 
nes tablettes  , on  n’ouvrira  que  ceux  qui  peuvent 
donner  de  l’air  aux  charbons  qui  les  entourent. 

il  feroit  affez  inutile  d’avertir  qu’on  peut  boucher 
les  ouvertures  qui  permettent  l’entrée  de  l’air 
celles  par  où  l’on  met  & retire  les  ouvrages  , foit 
a\  ec  de  la  tôle , doit  avec  des  bouchons  de  terre  II 
n elt  guere  plus  néceffaire  de  repéter  que  l’on  pourra 
avoir , dans  ce  fourneau , des  baguettes  d’efîai  pa- 
reilles a celles  qu’on  pofe  dans  le  fourneau  où 
1 on  recuit  avec  des  poudres  de  charbon  & d’os  : 
ces  baguettes  font  toujours  néceffaires  lorfqu’on 
veut  le  conduire  avec  certitude. 

Le  corps  des  petits  fourneaux  pourra  être  de  pla- 
ceurs pièces  qui  fe  rapporteront  les  unes  fur  les  atti- 
trés , comme  celles  du  fourneau  à fondeur  ; & dans 
ce  cas,  on  l’affoiblira  moins  par  les  ouvertures 
deltmees  a mettre  & à retirer  les  ouvrages.  Il  fuf- 
bra  alors  que  ces  ouvertures  foient  affez  grandes 
pour  donner  paffage  aux  baguettes  d’eiTais  ; car 
avant  de  charger  le  fourneau  , l’on  ôtera  de  place 
toutes  les  pièces  qui  font  au  deffus  de  celles  qui 
portent  les  tablettes  inférieures.  On  garnira  ces  ta- 
blettes d ouvrages;  alors  on  remettra  en  place  la 
piece  qui  porte  le  fécond  rang  de  tablettes  ; on  les 
garnira  ouvrages;  ainfi  de  fuite,  on  achèvera  de 
charger  le  fourneau. 

9 . Attentions  pour  empêcher  les  ouvrages  de  fe 

voiler  dans  le  recuit  : manières  de  redrejfer  ceux  qui 

Je  font  voilés.  M 1 

Un  des  inconvénlens  des  plus  à craindre  dans 
toute  efpece  de  recuit,  c’eft  que  les  ouvrages  ne  s’y 
tourmentent  & ne  s’y  voilent  ; c’efi  à quoi  font  ex- 
pofes  ceux  qui  font  plats  & minces  , & fur  - tout 
ceux  dont  la  forme  tient  de  celle  des  boîtes.  Il  n’v 
en  a que  de  courts  & mafiifs , tels  que  les  marteaux 
de  porte  , qui  foient  à l’abri  de  ce  rifque.  Je  n’ai  pas 
allez  appris,  ci -devant  comment  on  peut  les  en 
garantir,  ni  comment  on  peut  réparer  les  défauts 
que  cet  accident  aura  produits.  Je  n’en  avois  pas 
allez  fenu  la  confequence  ; j’avois  fait  meseffais,' 
ou  fur  des  ouvrages  épais  , ou  fur  des  ouvrages 
qui , quoique  minces , n étoient  pas  d’upe  grandeur 
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considérable  ; mais  on  en  a fait  plus  d’épreuve, 
que  je  n euffe  voulu  , dans  une  manufacture  où 
on  s etoit  principalement  propofé  de  fondre  & 
adoiicir  de  magnifiques  paiâtres  de  ferrures.  La 
plupart  de  ces  paiâtres  lortoient  du  recuit  très- 
courbes  ; lorfqu’on  vouloir  les  redreffer,  on  en  caffoit 
la  plus  grande  partie  ; les  frais  de  la  fonte  & de 
1 adouciffement  etoient  perdus , & dévoient  être  di (J 
tribues  fur  ceux  qui  avoient  mieux  réufTi  • ce  qui 
pouvoir  qu’en  augmenter  le  prix  confidérab lement’. 

Les  pièces  fur  lesquelles  le  recuit  agit  avec  fuccès , 
font  ramollies  ; le  feu  les  a mifes  dans  une  confif- 
tance  approchante  de  celle  de  la  pâte  : pour  peu 
quelles  portent  à faux,  trop  foibies  alors  pour 
outemr  leur  propre  poids  , elles  fe  ploieront  vers 
le  cote  ou  elles  ne  font  pas  foutenues. 

°n  préviendra  cet  accident  dans  les  recuits 
qui  fe  font  félon  la  méthode  enfeignée  ci -deffus. 
Uans  les  recuits  où  les  ouvrages  font  environnés 
de  notre  poudre  compofée  d’os  & de  charbon 
b,  a mefure  qu’on  aura  mis  une  couche  de  cette 
foudre  on  la  bat  avec  des  maillets  , comme  les  fon- 
deurs battent  le  fable  de  leurs  moules  , alors  la  pou- 
dre fera  avec  les  ouvrages  un  mafiif  capable  de  fe 
foutemr;  au  lieu  que  quand  la  poudre  a été  mifi> 
négligemment  , elle  fuit  les  plaques  lorsqu'elles 
viennent  a s ecarter , ou  à prendre  des  formes  irré- 
gulières. Elle  s échappé  en  partie  d’autour  des  ou- 
vrages  ; & comme  elle  s’en  échappe  inégalement, 
elle  efi  caufe  qu  ils  portent  à faux  en  bien  des  en- 
droits.  Pour  donner  encore  plus  de  folidité  à cette 
mafîe  , il  fera  peut-être  à propos  d’Jutmefter  la  pou- 
dre avant  ae  la  mettre  dans  les  creufets;  il  en  fera 
d autant  plus  facile  delà  rendre  plus  compaffe  & 
de  la  mieux  lier.  r 

Mais  il.eftbien  difficile  d’empêcher  que  les  ou- 
vrages  qui  ne. font  qu’enduits  ne  fe  voilent  dans  le 
recuit,  au  moins  fi  dans  la  vue  de  profiter  de  la  ca- 
pacité du  fourneau,  on  les  arrange  en  pile  les  uns 
lur  les  autres  • car  il  fera  prefque  impoffible  qu’ils 
foient  affez  foutenus  par-tout. 

Il  y a encore  une  autre  caufe  que  celle  que  nous 

venons  d indiquer,  qui  altère  quelquefois  confidéra- 

blement  la  figure  des  ouvrages,  fur-tout  de  ceux  nui 
approchent  de  la  forme  de  boîtes,  comme  font  des 
pa  atres  de  ferrures  , des  pieds  de  grille;  c’eft  l’iné- 
gahte  avec  laquelle  leurs  différentes  parties  s’échauf- 
ent , puifque  plus  le  fer  eft  échauffé,  plus  il  s’alonee- 
le  cote  de  1 ouvrage  le  plus  échauffé  tendra  a s’alon- 
ger  davantage;  ft  la  difpofnion  des  autres  parties 
s oppofe  a cet  alongement,  il  prendra  fous  une  forme 
courbe  la  longueur  qu’il  n’a  pu  avoir  en  reftant 
droit.  Les  pièces  en  font  quelquefois  très-contre- 
faites  ; une  partie  rentre  en  dedans , l’autre  fort  en 
dehors  : les  courbures  fe  font  dans  des  plans  dif- 
ferens.  r 

Si  la  fonte  des  ouvrages  étoit  de  bonne  dualité 
& fi  on  ladouciffoit  toujours  jufqu  a la  ramener  à 
1 état  du  ter  forgé,  on  redreftercit  tous  les  ouvrages 
au  marteau , après  les  avoir  fait  chauffer , commeotî 
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redrefle  les  ouvrages  de  fer  ordinaires  , & c’eft  la 
feule  méthode  que  j’aie  enfeignée  ci-devant.  Mais 
comme  on  n’eft  pas  toujours  affez  attentif  au  choix 
des  fontes , & que  fouvent  on  n a pas  la  patience  de 
pouffer l’adoucilTement affez  loin,  il  y a ordinaire- 
ment du  ri fque  à redreffer  au  marteau  les  ouvrages 
adoucis.  Quand  les  entrepreneurs  de  la  manufa&ure 
dont  je  viens  de  faire  mention  , me  parlèrent  de  cet 
inconvénient  par  rapport  aux  palàtres , je  leur  pio- 
pofai  la  manière  de  les  redreffer , que  je  vais  don- 
ner ici  : mais  comme  on  avoit  mon  livre  , & qu  on 
avoit  fait  depuis  des  expériences  , on  croyoit  que  je 
ne  pouvois  plus  donner  d idees  neuves,  ou  qui  ap- 
priffent  quelque  chofe  ; & l’on  négligea  de  fe  fervir 
du  plus  fimple  & du  plus  fur  de  tous  les  expe-diens. 

Les  ouvrages  qui  fe  plient , qui  fe  courbent  dans 
Je  fourneau  fans  fe  caffer  , nous  apprennent  claire- 
ment que  nous  pouvons  les  redieffer  , & même, 
s’il  en  eft  befoin,  leur  donner  une  courbure  qu’ils 
n’avoient  pas  lorfqu’ils  font  iortis  du  moule , & cela 
auffi  fans  les  caffer.  Pourquoi  dans  le  recuit  fe  cour- 
bent-ils fans  fe  caffer  ? C’eft  que  quand  ils  fe  com3 
bent , ils  font  ramollis , & que  la  force  qui  tend  à 
leur  faire  prendre  le  pli , agit  avec  lenteur  ; qu  elle 
ne  contraint  aucune  partie  à ceder  bt  ufquement. 
Les  parties  qui  commencent  a ceder  , donnent  aux 
autres  le  temps  de  les  fuivre.  Voulons-nous  redref- 
fer des  ouvrages  qui  ont  ete  adoucis  ? donnons-leur 
donc  le  même  degré  de  chaleur  qu  ils  avoient  lorf-  . 
qu’ils  fe  font  courbés  & ramollis  au  meme  point, 
faifons  les  céder  à une  force  qui  agiffe  doucement. 
N’employons  que  la  prefîion  , & même  qu’une  pref- 
fion  lente  ; mais  ne  les  traitons  point  à coups  de 
marteau  : avec  une  pareille  méthode  nous  ne  fau- 
rions  manquer  de  rèulfir. 

Il  y a diverfes  manières  de  la  mettre  en  pratique, 
que  nous  allons  parcourir,  en  prenant  pour  exemple 
des  pièces  de  différentes  tormes.  Si  la  piece  eft  plate, 
comme  le  font  une  platine  de  iunl , une  entree  de 
ferrure , &c.  & qu’elle  fe  foit  courbes  , on  la  fera 
chauffer  par-delà  la  couleur  de  cerife  prefque  blan- 
che ; on  la  mettra  alors  entre  les  mâchoires  dun 
étau  enfuite  on  tournera  avec  lenteur  la  vis  qui  ap- 
proche fes  mâchoires  l’une  de  1 autre , cette  prefîion 
douce  fera  céder  la  pièce  fans  la  cafter.  Le  luccès 
me  paroiffoit  certain  ; auffi  a -■  t - il  été  tel  que  je  1 at- 
tendois  , par  rapport  même  aux  pièces  qui  s etoient 
le  plus  voilées. 

Pour  des  pièces  plates  & beaucoup  plus  grandes 
que  des  platines,  il  faudrait  avoir  des  etaux  plus 
grands  que  les  ordinaires , ou , ce  qui  revient  au 
même,  agrandir  l'étau  en  rapportant  contre  chacune 
de  fes  mâchoires  deux  plaques  de  fer  de  grandeur 
proportionnée  à çelle  de  la  pièce  qu  on  veut  re- 
dreffer. , 

Nous  n’indiquons  l’étau  que  parce  qu  u le  trouve 
dans  prefque  toutes  les  boutiques  des  ouvriers  en 
fer  ; mais  toute  preffe  produirait  le  même  effet , & 
ferait  même  plus  commode.  Ceux  qui  voudront 
adoucir  beaucoup  d’cuyra^es  de  fer  fondu  , feiont 
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donc  mieux  d’avoir  des  preffes  de  fer  ; les  mêmes 
pourront  fervir  à des  ouvrages  de  différentes  gran- 
deurs. 5 , . 

La  forme  de  ces  machines  , tant  qu’il  ne  s agira 
que  d’ouvrages  plats  , eft  arbitraire  ; ce  qui  contri- 
buera le  plus  à leur  perfection , à les  faire  agir  d’une 
manière  fûre , c’eft  que  leurs  vis  aient  des  filets 
très-inclinés  ; plus  ils  le  feront , & plus  ces  vis  feront 
propres  à l’ufage  où  nous  voulons  les  appliquer. 
La  main  ne  ferait  pas  toujours  maîtreffe  de  faire 
tourner  avec  affez  de  lenteur  les  vis  dont  les  filets  ne 
font  pas  affez  obliques. 

Les  pièces  qui  ontdes  ornemens  , des  parties  très- 
Taillantes,  ne  feraient  pas  facilement  redreffées  entre 
des  furfaces  plates.  En  faifant  céder  des  parties  qui 
Taillent  trop  , on  pourrait  en  faire  céder  de  celles 
qui  doivent  faillir  ; les  fleurons  tels  qu  ils  font  en 
ufage  aujourd’hui  pour  les  balcons  & les  grilles  , 
nous  donnent  des  exemples  de  ces  fortes  de  pièces. 
Pour  leur  faire  reprendre  exa&ement  la  figure  qu’ils 
avoient  en  fortant  du  moule , il  faut  un  autre  fleuron 
qui  ait  en  creux.tout  ce  qu’ils  ont  en  relief,  & au 
contraire  j ce  fleuron  mafiif  fera  arrête  dans  1 etau 
ou  dans  la  preffe , & ce  fera  fur  celui  - ci  qu’on  pref- 
fera  l’autre.  On  introduira  de  petites  pièces  de  fer 
dans  les  endroits  de  la  preffe  qui  ne  s appliquent 
pas  contre  des  parties  qu’on  veut  faire  ceder , afin 
qu’au  moyen  du  fer  introduit , la  preffe  agiffe  iur  les 
endroits  où  elle  ne  pourroit  agir  immédiatement. 
Mais  pour  les  redreffer  plus  parfaitement , il  faudrait 
avoir  deux  fleurons  matrices , dont  1 un  ferait  moule 
fur  une  des  faces  du  fleuron,  tel  qu’il  doit  être  quand 
il  eft  droit,  & l’autre  fur  1 autre.  Entre  ces  deux  ma- 
trices , on  feroit  reprendre  au  fleuron  exaâement  la 
première  figure  : ces  pièces  feraient  moins  chères 
qu’on  ne  fe  l’imagine.  Le  gros  de  la  formé  du  fleuron 
leur  fulfiroit  ; ceux  qui  font  moulés  doivent  s y re- 
dreffer , & non  s’y  imprimer.  Quand  on  fond  des 
fleurons,  on  en  fond  des  centaines  & meme  des  mil- 
liers : ainfi  l’on  ne  doit  pas  plus  craindre  la  dépenfa 
des  deux  que  nous  propofons  , qu’on  n a craint  la 
dépenfe  de  celui  qui  fert  de  modèle. 

Il  n’eft  pas  néceffaire  d’avertir  que  tous  les  ouvra- 
ges qu’on  voudra  redrefier  dans  des  matrices  , dans 
des  modèles  pareils  à ceux  que  nous  venons  d indi- 
quer , doivent  être  èbarbés  ; autrement  ils  ne  re- 
trouveraient plus  leur  place.  Mais  un  avertiflement 
qui  ne  doit  pas  être  oublié,  c’eft  que  les  matrices 
foient  plus  grandes  que  les  premiers  modèles. 

Des  ouvrages  creux , fans  etre  chargés  d orne- 
mens , comme  font  des  cafferoles , des  marmites  , 
feront  encore  plus  ailés  à redreffer.  Il  ne  s agit  que 
de  faire  reprendre  à ces  dernieres  pièces  la  rondeur 
qu’elles  ont  perdue,  & pour  cela  d’avoir  des  man- 
drins de  différens  diamètres  , dont  le  plus  grand  lera 
précifément  égal  au  diamètre  intérieur  du  vale.  Les 
mandrins  feront  introduits  les  uns  apres  les  autres 
dans  la  marmite  ou  la  caflerole  qu’on  aura  fait 
chauffer  au  point  néceffaire.  On  pourroit  les  faire 

entrer  en  les  pouffant  à bras  j mais  le  mieux  fera 
■ d avoir 
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d’avoir  une  preffe  <rà  Ton  puiffe  placer  le  vafe , & 
ou  l’on  puiffe  rapporter  fucceffivement  ces  différens 
mandrins.  Des  mandrins  de  bois  pourraient  fuffire. 
On  les  Fera  de  métal , ou  on  les  recouvrira  de  lames 
de  fer,  fi  on  veut  les  rendre  plus  durables. 

Pour  redreffer  les  palâtres  , au  lieu  de  mandrins 
ronds , on  n’a  qu’à  en  employer  de  quarrés.  On  épar- 
gnera la  peine  & les  frais  de  chauffer  de  nouveau  les 
pièces  à redreffer , ff  on  les  tire  du  recuit  avant  d’a- 


voir laille  affoiblir  le  feu  , & l’on  fera  fur  alors  qu’el- 
les auront  le  degré  de  chaleur  convenable;  on  ne 
les  tirera  qu’une  à une  ; dès  que  la  première  aura 
été  redreffée , on  en  tirera  une  fécondé , & ainfi  de 
fuite.  Les  pièces  qu’on  voudra  redreffer  dans  des 
moules  , comme  les  fleurons  , ne  peuvent  pourtant 
1 être  au  for  tir  du  recuit , parce  que  nous  avons  dit 
qu  il  eft  nécefîaire  de  commencer  par  les  ébarber. 

Il  y a auffi  telle  pièce  à qui  on  ne  fauroit  faire 
reprendre  fa  forme  dans  une  feule  chaude  ; elle  peut 
perdre  le  degré  de  chaleur  qui  la  met  en  état  de  céder 
fans  nique,  avant  d’avoir  affez  cédé  ; fi  cependant 
on  vouloir  faire  la  dépenfe  de  preffes  de  fer  qu’on 
ferait  rougir  avant  d’y  porteries  ouvrages,  le  re- 
dreffement  s’achèverait  toujours  dans  une  chaude. 
v ^a's  s'il  faut  chauffer  de  nouveau  des  ouvrages 
a redreffer , qu’on  évite  , autant  qu’il  fera  poffible  , 
de  fe  feryir  du  feu  de  la  forge  ; on  n’eft  pas  toujours 
allez  maître  de  le  modérer  : d’ailleurs  il  n’eft  pas 
a*lé  u 6 il'Ser  f\  l'a  pifce  qui  chauffe  au  milieu  des 
charbons , a pris  le  jufte  degré  de  chaleur  nécef- 
faire.  Quand  la  pièce  n’eft  pas  affez  chaude , elle 
e.t  expofée  à fe  caffer  , & trop  de  chaleur  la  peut 
fondre.  Le  plus  fur  fera  donc  de  faire  chauffer  les 
ouvrages  dans  des  fourneaux  pareils  à ceux  où  fe 
rom  les  recuits,  ou  dans  des  espèces  de  grands  creu- 
iets  quarrés.  On  fe  fouviendra  auffi  qu’il  eft  plus 
aife  & plus  fûr  de  redreffer  une  pièce  courbe  que 
de  courber  une  pièce  droite.  Dans  la  première  opé- 
ration, rien  ne  tend  à féparer  les  parties  du  métal 
les  unes  des  autres.  Il  n’en  eft  pas  de  même  dans  la 
féconde  : auffi  demande-t-elle  un  redoublement 
ci  attention. 


. ^ e ^edreffement  des  ouvrages  fe  fera  donc  tou- 
jours  fans  rifque,  tant  qu’on  n’emploiera  que  la 
preffion  ; pour  la  percuffion  , elle  eft  à craindre  : elle 
ne  laiffera  pas  néanmoins  de  réuffir , fi  elle  eft  em- 
ployée par  un  ouvrier  adroit  & exercé  ; il  faura  mo- 
uerer  les  coups  du  marteau  ; au  lieu  d’un  marteau  , 
louvent  il  ne  fe  fervira  que  d’un  maillet  de  bois.  Il 
aimera  mieux  multiplier  les  chaudes,  que  de  trop  fa- 
tiguer la  pièce  dans  les  premières.  J’ai  vu  des  ouvriers 
qui  en  -caffoient  très-peu,  parce  qu’ils  avoient  toutes 
ces  attentions. 

Enfin  voici  un  moyen  auquel  on  peut  avoir  re- 
cours pour  empêcher  des  balcons  enduits  de  fe  voi- 
ler pendant  le  recuit.  Il  peut  être  d’ufage  pour  tous 
ouvrages  qui  ont  beaucoup  d’étendue  & peu 
c epaiffeur.  Au  lieu  de  les  pofer  à plat  dans  le  four- 
neau , j imaginai  de  les  mettre  verticalement  &'de 
les  y tenir  fufpendus  par  des  crochets  ; ils  y pour- 
Arti  & Métiers.  Tome  II.  Punie  II. 
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raient  avoir  un  mouvement  de  pendule.  Les  char- 
bons qui  tomboientde  chaque  côté  d’un  balcon  ne 
le  preffoient  point.  L’idée  qui  m’avoit  déterminé 
à tenter  cette  pofition  , eft  que  la  force  qui  agit 
pour  courber  le  balcon  , quelque  part  qu’elle  fe 
place,  agit  toujours  comme  celle  qui  eft  appliquée 
à un  levier.  Pour  agir  avec  fuccès,  il  faut  qu’un 
point  d’appui  fe  trouve  quelque  part;  il  faut  de  la  ré- 
fiftance.  Or,  le  balcon  étant  fufpendu  en  l’air,  j’ôte 
prefque  tous  les  points  d’appui  fixes  qu’aurait  donnés 
le  fourneau.  Il  ne  refte  plus  que  ceux  de  fufpenfion, 
& ceux  qui  peuvent  fe  trouver  dans  la  pièce  même, 
mais  qui  ne  font  point  auffi  folides  que  ceux  que  le 
balcon  aurait  dans  toute  autre  pofition.  Ce  qu’il  y a 
de  tûr , c’eft.  que  les  balcons  que  j’ai  fait  recuire  de 
cette  façon , ne  fe  font  aucunement  voilés  , & j’en 
ai  fait  recuire  d’une  feule  pièce  qui  avoient  plus  de 
quatre  pieds  & demi , fur  environ  trente  de  hauteur. 
Le  vrai  eft  que  je  n’ai  pas  fait  répéter  cette  expé- 
rience bien  des  fois. 

a Quelques  pièces  , comme  des  palâtres  & des 
gâches,  qui  avoient  été  tirées  douces  du  recuit, 
après  avoir  été  redreffées  , n’ont  plus  été  trouvées 
affez  limables  ; cet  accident  n’eft  pas  arrivé  affez  de 
fois  pour  que  j’en  aie  pu  bien  démêler  la  caufe  : la 
preffion  feule  ne  me  paraît  pas  avoir  été  capable  de 
produire  un  pareil  effet.  Je  ne  fais  fi  les  pièces  qu’on 
a chauffées  ont  eu  trop  chaud , ou  fi  elles  étoient 
trop  fufceptibles  de  la  trempe , & qu’elles  ont  été 
refroidies  trop  fubitement  ; mais  ce  que  je  fais  , c’eft 
que  les  ayant  fait  couvrir  de  charbons  noirs  qu’on 
a allumés  peu  à peu  , & qu’on  a laiffé  confumer 
fur  ces  pièces  , & que  les  pièces  n’ayant  été  reti- 
rées de  deffous  la  cendre  que  quand  elles  ont  été 
froides  , alors  elles  ont  été  très  - limables. 

io°.  Tentatives  faites  pouf  adoucir  la  fonte  en  fu- 

fon,  & pour  conferver  douce  pendant  la  fufion  celle 

qui  a été  mife  dans  le  creufet. 

Quelque  faciles , quelque  prompts  que  nous  ayons 
rendu  les  recuits  , il  ferait  encore  mieux  de  pouvoir 
fe  difpenfer  de  les  faire.  Ce  ferait  épargner  une  fa- 
çon, & , ce  qui  eft  beaucoup  plus,  les  rilques  où  elle 
expofe.  Nous  avons  donné  des  moyens  d'empêcher 
les  ouvrages  de  fe  voiler  , des  moyens  de  redreffer 
ceux  qui  fe  font  voilés  , de  les  défendre  des  écailles  , 
de  les  mettre  à 1 abri  de  fe  brûler  : mais  tout  cela 
demande  des  ouvriers  certaines  attentions  qu’il 
vaudrait  mieux  ne  pas  exiger  d’eux.  Rien  ne  ferait 
plus  commode  que  de  pouvoir  réparer  les  ouvrages 
de  fer  immédiatement  après  qu’ils  feraient  fortis "du 
moule,  comme  on  répare  ceux  de  cuivre,  & des 
autres  métaux. 

Nous  avons  vu  qu’il  n’eft  pas  néceffaire  que  tous 
les  ouvrages  fondus  aient  des  fibres  ou  des  lames. 

Il  y en  a une  très-grande  quantité,  à qui  il  fuffit 
dêtre  aifés  à limer,  à réparer,  à percer:  011  n'a 
même  en  vue,  en  les  adouciffant,  que  de  les  re;v.fi\ 
doux  jufqu’à  ce  point.  Or,  ne  pourroit-on  point 
retirer  de  tels  du  moule  même  dans  lequ  1 ils  .tir 
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été  coulés  ? C’eft  ce  qui  ne  m’a  pas  paru  impoffibîe j 
parce  que  l’expérience  m’avoir  appris  que  la  fonte 
adoucie , qui  a Amplement  pris  le  grain  gris , eft 
encore  fuftble. 

Outre  qu’il  feroit  avantageux  d’avoir  doux , à la 
fortie  du  moule  , les  ouvrages  à qui  un  adouciffe- 
ment  médiocre  fuffit , il  le  feroit  pour  ceux  qui 
veulent  l’adouciffement  plus  parfait.  La  douceur 
qu’ils  auroient , feroit  déjà  d’autant  d avance  fur 
celle  qu’ils  doivent  avoir.  Convaincu  de  1 utilité 
de  ce  fecret , & n’ayant  aucune  raifon  de  le  regar- 
der comme  impoffibîe , j’ai  fait  des  tentatives  , & 
en  grand  nombre , pour  le  découvrir.  Il  eft  rare  que 
celles  par  où  on  commence  ioient  heureufes  ; mes 
premières  auffi  ne  l’ont  pas  ete.  Je  vais  pourtant  les 
rapporter.  Les  raifons  qui  m’ont  déterminé  tant  de 
fois  à ne  pas  taire  les  expériences  qui  n ont  pas  reuffi , 
fubflftent  encore  ici  ; j’épargnerai  à d’autres  la  peine 
de  les  faire  , & elles  ne  feront  pas  inutiles  pour  ex- 
pliquer d’où  dépend  le  fuccès  de  celles  qui  nous 
conduiront  au  but  principal  de  notre  recherche. 

La  première  méthode  que  j’ai  tentée , a été  de  ; 
mettre  de  la  fonte  en  parfaite  fufion  dans  un  creu- 
fet , & de  jeter  fur  cette  fonte  fluide  quelqu’ingré- 
dient , pour  voir  fi  par-là  je  ne  parviendrais  pas  à 
la  rendre  telle  qu’elle  pût  être  tirée  du  creufet  douce 
& limable.  Tantôt  je  laiffois  cet  ingrédient  fur 
la  fonte  , comme  il  y êtoit  tombé  ; tantôt  je  les  mê- 
lois  enfemble  , agitant  le  tout  avec  une  baguette  de 
fer.  Je  faifois  bouillir  ces  deux  matières,  plus  ou 
moins , félon  que  je  l’imaginois  convenable , quel- 
quefois feulement  pendant  un  quart-d’heure , & 
quelquefois  pendant  plus  d’une  heure » ou  d’une 
heure  & demie. 

i°.  La  poudre  d’os  brûlée  étoit  la  matière  qui 
fembloit  la  plus  indiquée,  & a été  auffi  celle  que 
j’ai  employée  d’abord.  J’ai  jeté  beaucoup  de  cette 
poudre  fur  de  la  fonte  fluide  ; je  les  ai  fait  bouillir 
long-temps  enfemble  ; la  fonte  que  j’ai  coulée  n’en 
a été  de  rien  moins  dure , moins  rebelle  à la  lime , 
qu’elle  l’eût  été  fi  elle  eût  bouilli  feule.  L’efpérance 
que  j’avois  dans  cette  matière , me  l’a  fait  tenir  plus 
de  deux  heures  avec  la  fonte  en  fufion  ; la  durée  de 
l’opération  n’a  produit  aucun  changement  ; cepen- 
dant , A cette  même  fonte  étant  en  maffe  foîide  eut 
été  entourée  de  poudre , comme  elle  l’étoit  ici  étant 
en  liqueur , alors  cette  fonte  eût  été  adoucie , & 
même  à fond  : car  elle  étoit  en  petite  quantité , & 
expofée  à un  feu  violent. 

2°.  Sur  d’autre  fonte  en  fufion  j’ai  jeté  de  la  pou- 
dre de  charbon , j’ai  mêlé  même  cette  poudre  avec 
la  fonte. 

3°.  Dans  d’autre  , j’ai  jeté  du  fable. 

4°.  Dans  d’autre  , du  verre  pilé. 

5°.  Dans  d’autre,  de  la  pierre  calaminaire , & 
cela  par  rapport  aune  vue  qu’il  eft  inutile  d’expli- 
quer à préfent.  La  fonte  tenue  avec  ces  différentes 
matières , a été  coulée  auffi  dure  & auffi  blanche 
qu’elle  l’eût  été  A elle  fût  reftée  feule  dans  le  creu- 
fet : j’ai  dit  auffi  dure  & auffi  blanche.  Je  veux 
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faire  fouvemr  pour  la  fuite , que  ces  deux  termes  font 
ici  fynonymes  : de  la  fonte  bien  blanche  eft  toujours 
de  la  fonte  très-dure. 

6°.  On  pourrait  efpérer  que  de  la  fonte  qui  aurait 
été  mêlée  avec  de  la  limaille  de  fer  , compoferoit 
une  nouvelle  fonte  plus  traitable  que  A elle  eût  été 
coulée  feule  : dans  trois  parties  de  fonte  fluide  j’ai 
fait  entrer  une  partie  de  limaille  de  fer , & cela  à 
diverfes  reprifes  , ne  mettant  la  limaille  que  peu  a 
peu.  La  fonte  ainfl  compofée  etoit  peu  coulante  ; 
difficilement  eût-elle  pu  être  jetée  en  moule  : mais 
un  plus  grand  défaut , c'eft  qu’elle  avoit  toute  la 
blancheur  & la  dureté  des  fontes  les  plus  rebelles. 

7°.  Le  fafran  de  mars  fembloit  auffi  promettre 
pour  l’adouciffement  de  la  fonte  ; dénué  comme  il 
eft  , des  foufres  & des  fels  qu’il  avoit  quand  il  etoit 
fer,  il  fembloit  qu’il  devoitfe  charger  de  ce  que  la 
fonte  fluide  en  avoit  de  trop  : mais  quelque  chofe 
que  j’aie  tentée  , il  n’a  produit  aucun  effet  ; il  s eft 
vitrifié  à la  fürface  de  la  fonte  , fur  laquelle  il 
s’eft  toujours  élevé,  étant  une  matière  trop  légère» 

8°.  J’ai  paffé  enfuite  aux  effais  des  fels.  Qu’on  ne 
s’étonne  point , au  refte , que  pour  adoucir  la  fonte 
j’aie  tenté  l’effet  de  matières  qui  femblent  durcir  le 
fer  , qui  le  changent  en  acier.  On  a tant  d expérien- 
ces que  les  mêmes  chofes  font  en  phyftque  des 
effets  contraires , par  des  changemens  de  circons- 
tances peu  importans  en  apparence  , qu  il  n eft 
rien  qui  ne  doive  être  effayé  : la  matière  que  nous 
examinons  exempterait  d’aller  chercher  ailleurs  des 
exemples  propres  à le  prouver.  J ai  donc  mêlé  avec 
de  la  fonte  en  fufion , tantôt  du  fel  marin , tantôt 
du  borax , tantôt  du  vitriol , tantôt  de  1 alun , tan- 
tôt du  fel  ammoniac , tantôt  de  la  foude , ou  du 
fel  de  foude  , ou  des  cendres  gravelées  : aucun  de 
ces  mélanges  n’a  produit  d adouciffcmcnt  fcnfiblc# 

9°.  Un  fel  dont  on  pouvoit  plus  attendre  que  des 
précédens , eft  le  falpêtre.  On  fait  qu  il  peut  etre 
tenu  en  fufion  dans  le  creufet  le  plus  violemment 
chauffé  , fans  donner  la  moindre  étincelle , & que 
A au  contraire  on  le  jette  fur  le  fer  fondu  , il  y 
fufe  comme  fur  les  charbons.  Quand  le  falpêtre 
contiendrait  réellement  de  la  matière  inflammable  , 
ce  que  d’excellens  phyflciens  ne  veulent  pas , il  eft 
toujours  fur  que  lorfqu’il  s’enflamme  , il  demande  à 
être  environné  d’une  matière  inflammable  qui  lui 
fait  étrangère  ; il  fufe  dès  qu’il  eft  jste  fur  les  char- 
bons , parce  qu’ils  lui  fourniffent  cette  matière  ; 
le  fer  fur  lequel  il  détonne  lui  en  fournit  de  telle: 
il  fembie  donc  propre  à brûler  les  fourres  du  ter. 
J’ai  jeté  à différentes  fois  de  ce  fel  fur  de  la  fonte  en 
fufion  : il  y a détonné  tout  autant  de  fois.  J ai  fait 
brûler  de  la  forte  plus  d’un  quarteron  de  falpetre 
fur  une  livre  de  fonte.  L’effet  qu’il  y a produit  n eft 
pas  favorable  à ceux  qui  la  veulent  jeter  en  moule; 
foudainement  il  l’a  figée  : dans  l’inftant  qu  il  a etejete, 
il  fe  fait  unecroûte  fur  cette  fonte;  le  refte  s epaiffit 
affez  vite , & bientôt  toute  la  maffe  devient  lolide. 

Qu’on  ne  foupçonne  point  que  cet  effet  pourrait 
être  attribué  au  refroidiffement  caufé  à la  matière 
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en  fufion  par  l’attouchement  du  falpêtre , dont  le 
degré  de  chaleur  étoit  fort  inférieur  au  fien.  Deux 
remarques  feront  voir  que  ce  n’en  efl  pas  là  la 
véritable  caufe  : i°.  fi  on  jette  dans  le  même  crc-u- 
fet  d'autres  fels  en  grande  quantité  que  le  falpêtre , 
& des  fels  qui  n’ayant  pas  la  propriété  de  s’enflam- 
mer , doivent  relier  pendant  long-temps  moins 
chauds  que  la  fonte  , ces  fels  ne  l’épaiflïront  pas 
fenfiblement  ; ils  ne  formeront  pas  lur  fa  furface 
la  croûte  folide  dont  nous  avons  parlé  ; 2°.  enfin 
fi  cette  croûte  & un  épaiffiffement  général  de  la 
fonte  ont  été  occafionnés  par  la  fimpîe  fraîcheur 
d'une  matière  étrangère , on  n’a  qu’a  continuer  le 
feu  , la  fonte  redevient  fluide  comme  elle  l’étoit 
auparavant;  au  lieu  que  celle  qui  a pris  confif- 
tance  après  que  le  falpêtre  l’a  touchée  , ne  peut 
plusrevenir  à fa  premièrefluidité  : elle  refte  conftam- 
ment  épaiffe  , au  moins  pour  la  plus  grande  partie, 
& ne  laide  au  plus  couler  que  quelques  gouttes. 

Puifqu’il  efl  certain  que  le  falpêtre  ne  s’enflamme 
que  lorfqu’il  efl  environné  de  corps  qui  peuvent 
lui  fournir  des  matières  fulphureufes , il  efl  vifible 
que  le  falpêtre  en  brûlant  brûle  une  partie  des  fort- 
fres  de  la  fonte.  Ces  foufres  étant  brûlés  , elle 
s’épaiffit  de  façon  que  le  feu  ne  peut  la  rendre  cou- 
lante ; donc  elle  devoit  aux  foufres  qui  lui  ont  été 
enlevés , fa  difpofition  à devenir  fluide  : cependant 
elle  efl  encore  alors  très-dure  ; elle  ne  devoit  donc 
pas  fa  dureté  à ces  mêmes  foufres.  Mais  c’efl  une 
conféquence  que  nous  ne  voulons  à préfent  qu’in- 
diquer ; il  n’eft  pas  temps  de  nous  y arrêter  : nous 
y reviendrons  ailleurs. 

Au  refie  , pour  produire  l’épaiffiffement  de  la 
fonte , il  n’eft  pas  befoin  de  mettre  autant  de  fal- 
pêtre que  j’en  ai  mis  dans  l’expérience  que  je  viens 
de  citer  : une  quantité  beaucoup  moindre  y fuffit. 

Il  eft  fingulier  que , quoique  les  fondeurs  cher- 
chent fur-tout  à rendre  leur  fonte  coulante , il  y 
en  ait  de  très-habiles  , dont  l’ufage  eft  de  jeter  un 
peu  de  falpêtre  fur  leur  fonte  de  fer  en  bain , im- 
médiatement avant  de  la  couler  : ils  s’imaginent 
que  c’eft  un  moyen  de  la  mieux  affiner.  Après  avoir 
jeté  ce  falpêtre  , ils  peuvent  enlever  une  croûte 
épaiffe  , qu’ils  regardent  comme  une  craffe  dont  la 
fonte  s’eft  purgée  à l’aide  du  falpêtre  ; cette  préten- 
due craffe  n’eft  que  la  fonte  même  de  la  furface 
qui  s’eft  épaiffie  : cette  couche  épaiffie  leur  donne 
plus  de  facilité  à enlever  les  charbons  qui  font  tom- 
bés dans  le  creufet , & tout  ce  qui  s’y  eft  vitrifié  ; 
ils  les  emportent  aifément  avec  la  couche  du  mé- 
tal : c’eft  là  le  feul  avantage  qu’ils  doivent  attendre 
de  cette  pratique. 

tO°.  Il  y a eu  auffi  des  expériences  où  la  fonte 
s’eft  épaiffie  après  que  j’ai  eu  jeté  deffus  de  la  foude 
ou  du  favon  ; mais  ces  mêmes  matières  n’ont  pas 
diminué  fenfiblement  la  fluidité  de  quelques  au- 
tres fontes  ; il  y en  a à qui  elle  eft  plus  difficile  à 
ôter  qu’aux  autres.  Le  gypfe  a auffi  épailfi  quel- 
ques fontes  , mais  en  a laiffé  d’autres  très-fluides  : 
la  chaux  Sc  la  craie  ne  l’ont  ni  épaiffie , ni  adoucie. 


FER  691 

11®.  Le  tartre,  les  huiles,  les  graiffes  que  j’ai 
fait  brûler  fur  des  fontes  liquides  , & que  j’y  ai 
mêlés  » autant  que  la  différence  de  pefanteur  l’a  pu 
permettre  , ne  leur  ont  procuré  ni  adouciffement , 
ni  épaiffiflement. 

1 2°.  J’ai  jeté , comme  dans  les  expériences  pré- 
cédentes , fur  la  fonte  en  fufion , du  foufre  com- 
mun , de  l’antimoine , de  l’orpiment , du  verd-de- 
gris  : toutes  ces  matières  lui  ont  laiffé  fa  dureté- 
L’orpiment  la  rend  beaucoup  plus  fluide  ; celle 
dans  laquelle  l’antimoine  a été  jeté  efl  très-fpon-, 
gieufe  : le  foufre  auffi  la  rend  fpongieufe. 

130.  Je  ne  parlerai  point  des  alliages  que  j’ai  tenté 
de  faire  du  fer  avec  différens  métaux  ; ces  expérien- 
ces mériteront  un  article  particulier , & ne  m’ont 
rien  fourni  pour  avoir  une  fonte  plus  douce. 

Le  réfultat  effentiel  des  expériences  que  nous 
venons  de  rapporter , c’eft  qu’il  n’eft  aucune  des 
matières  dont  j’ai  parlé , qui , étant  jetée  fur  la 
fonte  en  fufion  & mêlée  avec  cette  fonte  , lui  pro- 
cure .quelque  adouciffement  fenfible.  Ii  ne  paroît 
pas  même  qu’il  y ait  à efpérer  que  le  mélange  & 
la  combination  de  ces  matières  produife  cet  effet. 
Quoi  qu’il  en  foit,  j’ai  défefpérê  d’y  parvenir  par 
cette  voie  ; je  ne  fais  fi  quelqu’ autre  fera  plus 
heureux  que  je  ne  l’ai  été. 

Quoique  je  n’aie  pu  adoucir  les  fontes  pendant 
quelles  étoient  en  fufion  , quoique  l’efpérance  d’y 
parvenir  m’ait  été  ôtée , je  n’ai  pas  cru  qu’il  fut 
impoffible , par  toute  autre  voie  , de  couler  des 
fontes  limafales.  Rappelions-nous  les  idées  que  nous 
avons  données  des  différentes  fontes  ; elles  nous 
prouveront  la  poflibilité  d’en  couler  de  douces. 
Nous  les  avons  diftinguées  en  blanches  & en  gri- 
fes  ; nous  avons  dit  que  les  grifes  font  fouvent 
limaMes  ; & les  obfervations  que  j’ai  faites  depuis , 
m’ont  prouvé  qu’elles  le  font  prefque  toutes  : elles 
le  font  d’autant  plus  , qu’elles  font  plus  grifes.  Pour 
les  fontes  blanches  , elles  font  toujours  à l’épreuve 
delà  lime  : parmi  une  quantité  prodigieufe  que  j’ai 
effayée , il  ne  s’en  eft  jamais  préfenté  une  limable. 

Toutes  ces  fontes  grifes  & limables  font  des 
fontes  telles  qu’elles  font  forties  du  fourneau , où 
la  mine  a été  fondue  ; qu’on  les  mette  une  fécondé 
fois  en  fufion  , elles  deviennent  blanches  ou  en 
entier , ou  en  grande  partie  ; c’eft- à-dire  , comme 
nous  l’avons  remarqué  ailleurs  , que  fi  l’intérieur 
de  l’ouvrage  qui  en  a été  fait  a confervé  quelques 
nuances  de  l’ancienne  couleur  de  cette  fonte  , tout 
l’extérieur  a pris  la  couleur  des  fontes  blanches. 
Par  conféquent  la  lime  n’y  fauroit  faire  d'impref- 
fion  , ou  fi  quelques  endroits  de  la  furface  font 
par  hafard  reliés  limables  , il  y a beaucoup  plus 
d’autres  endroits  qui  ne  le  font  point. 

Si  l’on  s’en  tient  Amplement  à refondre  dans  des 
creufets  ces  fontes  qui  font  forties  douces  du 
fourneau  où  la  mine  a été  fondue  , on  ne  peut  s’en 
promettre  des  ouvrages  limables  ; mais  comme 
nous  venons  de  dire  qu’il  y a quantité  de  four- 
neaux d’où  on  tire  des  fontes  griles , fans  s'embar- 
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raffer  d’autres  expèdiens , il  femble  qu’il  n’y  aurait 
qu’à  établir  des  ateliers  pour  mouler  les  ouvrages 
auprès  de  ces  fourneaux , & couler  leur  fonte  dans 
les  moules  préparés.  Cependant  plufieurs  inconvé- 
niens  réels, dont  nous  avons  déjà  parlé,  s’y  oppofent. 
ï'J.  Ces  fourneaux  d’où  la  fonte  coule  douce  , n’en 
donnent  pas  conftamment  de  telle.  J’ai  fouvent  caffé 
une  marmite , dont  une  moitié  ou  à peu  près  étoit 
grife , & dont  l’autre  moitié  étoit.  blanche  : d’un  côté 
elle  étoit  limabie , & de  l’ autre  elle  ne  l’étoit  point. 
2°.  Toutes  ces  fontes  grifes  naturellement  îima- 
bles  font  communément  trop  grifes  ; elles  ne  fau- 
roient  prendre  une, belle  couleur  de  fer,  quoique 
limées  & polies  : elles  relient  trop  ternes  & trop 
brunes.  3°.  Ces  fontes  ne  peuvent  prefque  point- 
être  traitées  avec  le  cifelet  ; elles  s’égrènent.  40.  Enfin 
ces  fontes  qui  peuvent  être  coulées  grifes  & douces 
hors  du  fourneau  , fouvent  ne  relieraient  pas  telles 
après  être  entrées  dans  les  moules.  Cette  propofi- 
tion  eli  une  efpèce  d’énigme  que  nous  expliquerons 
ailleurs. 

Les  fontes  qui  fortent  grifes  des  fourneaux,  outre 
qu’elles  pèchent  par  la  couleur  & par  le  corps  , ne 
l’ont  donc  pas  douces  aflez  conftamment.  Malgré 
les  deux  premiers  défauts , fi  en  fondant  une  fé- 
condé fois  celles  qui  font  douces  , il  eût  été  pofiî- 
ble  de  leur  conferver  leur  douceur  ; .fi  une  fécondé 
fufion  ne  la  leur  enlevoit  point , il  ferait  aifé  de  ne 
mettre  dans  les  creufets  que  de  la  fonte  douce  ; 
on  la  conçafleroit  par  petits  morceaux;  on  exami- 
nerait la  couleur  de  ces  morceaux  les  uns  après  les 
autres  : ainft  on  ne  remplirait  le  creufet  que  de 
fonte  convenable.  Si  en  fondant  elle  s’y  confervoit 
telle  , on  en  pourrait  faire  des  ouvrages  auxquels 
la  couleur  & le  corps  importent  peu , tous  ceux 
qui  n’ont  befoin  que  d’être  limés  & grofliérement 
réparés  , & auxquels  même  on  donne  une  cou- 
leur , comme  font  les  balcons  & les  vafes  à fleurs  , 
& divers  autres  ouvrages.  Mais  le  nœud  qui  a 
arrêté,  qui  a empêché  de  faire  ufage  de  cette  fonte , 
c’eft , comme  nous  l’avons  dit , que  celles  qui  ont 
été  mifes  grifes  & limables  dans  le  creufet  , en 
fortent  très-blanches  & très-dures.;  elles  y perdent 
la  propriété  de  fe  laiffer  limer. 

. La  couleur  de  ces  fontes  m’avoit  trop  prévenu 
contre  elles , & m’avoit  fait  négliger  de  chercher 
à en  faire  ufage.  Ayant  depuis  donné  plus  d’atten- 
tion à un  des  phénomènes  ordinaires  de. notre  art, 
favoir . que  les  fontes  les  plus  blanches  qu’on  ra- 
doucit deviennent  elles-mêmes  néceffairement  des 
fontes  grifes  , puifqu’il  faut  abfolument  qu’elles 
paffent  par  différentes  nuances  de  gris  avant  de 
devenir  fer  à grain  blanc,  l’avantage  que  j’avois 
attribué  aux  fontes  blanches  fur  les  grifes  , me 
parut  moins  fondé  , & je  crus  qu’il  y avoit  beau- 
coup à rabattre  des  idées  que  j’avois  eues  des 
blanches  , que  leur  couleur  rn’avoit  fait  regarder 
comme  plus  affinées  ; que  l’efprit  fyftématique  au- 
quel on  s’abandonne  , pour  peu  qu’on  ceffe  d’être 
fur  fes  gardes , m’avoit  fait  prendre  parti  trop  vite  ; 
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& qu’en  un  mot , ce  feroit  im  fecret  important  que 
celui  de  pouvoir  couler  douces  hors  d’un  creufet 
les  fontes  qui  y avoient  été  mifes  telles. 

Une  expérience  que  je  ne  m’étois  pas  pronofé  de 
faire , me  détermina  à le  chercher.  J’avois  donné 
de  la  fonte  grife  pour  être  refondue  ; je  voulois 
même  la  changer  en  fonte  blanche  que  je  deftinois 
à des  épreuves  d’adouciffement,  Contre  mon  gré  , 
elle  fortit  du  creufet  à peu  près  aufli  grife  qu’elle 
y étoit  entrée , & très-limable  en  bien  des  endroits  : 
elle  avoit  été  jetée  feule  dans  ce  creufet  ; aucune 
circonftance  particulière  ne  fembloit  avoir  contri- 
bué à lui  conferver  fa  première  couleur  ; une  infi- 
nité d’expériences  faites  autrefois  ne  me  permet- 
toient  pourtant  pas  de  douter  que  cette  même 
fonte  ne  fût  devenue  très-blanche  & très-dure , fi 
elle  eût  été  tenue  en  fufion  plus  long-temps.  Si 
elle  avoit  confervé  fa  couleur  grife,  je  ne  pouvois 
donc  l’attribuer  qu’à  ce  qu’elle  avoit  été  verfée 
hors  du  creufet  auffitôt  qu’elle  avoit  été  en  fufion. 
ifien  n'eût  été  plus  fimple  que  cet  expédient , pour 
couler  de  la  tonte  douce , pourvu  que  le  temps 
pendant  lequel  elle  refte  en  cet  état,  ne  fût  pas 
trop  court  pour  être  facile  à faifir. 

Pour  favoir  combien  il  pouvoit  durer , je  remis 
de  la  même  fonte  grife  dans  un  creufet  : dès  que 
je  vis  qu’elle  étoit  fluide , je  retirai  un  peu  de  cette 
tonte  avec  une  cuiller  de  fer.  Je  l’effayai  quand 
elle  fut  refroidie  , & je  la  trouvai  limabie  & de 
* couleur  grife.  Un  quart  d’heure  après,  je  répétai 
la  même  manœuvre  : la  fonte  tirée  cette  fécondé 
fois  cédoit  encore  à.  la  lime , mais  affez  difficile- 
ment. Enfin  celle  qui  fut  tirée  après  un  autre  quart 
d’heure  ne  fe  laiffoit  plus  du  tout  limer. 

La  fonte  grife  , ou  au  moins  de.  la  fonts  grife  de 
Fefpèce  de  celle  dont  je  viens  de  parler , étant  tirée 
promptement  du  creufet , pourrait  donc  refter  dou- 
ce ; mais  peut-être  feroit-il  difficile  de  faifir  l’inf- 
tant  où  cet-te  fonte  aurait  affez  de  fluidité  pour 
couler,  fans  avoir  allez  long-temps  fou  fier  t le  feu 
pour  être  devenue  blanche  & dure  , au  moins  en 
partie.  D’ailleurs  , celle  qui  avoit  donné  cceafion 
à ces  épreuves,  & qui  avoir  coulé  douce  la  pre- 
mière fois  , fans  qu’on  fe  fût  embarraffé  de  lui  con- 
ferver cette  qualité  , pouvoit  avoir  des  difpofitions 
favorables  , peut-être  difficiles  à retrouver  dans  les 
autres  fontes  grifes.  J’ai  donc  cru  devoir  effayer 
plufieurs  de  ces  differentes  fontes  ; je  les  faifois 
verfer  dès  quelles  me  paroilïbient  fluides  , mais 
ç’a  été  avec  des  fuccès  très-diffèrens.  Il  y a eu  telle 
fonte  grife  & même  noire  qui  n’a  pas  été  plutôt 
fondue  , qu’elle  a été  blanche  & dure.  D’autres 
fois  de  la  fonte  eft  fortie  grife  du  creufet  ; & lorf- 
que  cette  expérience  a été  répétée  , elle  eft  fortie 
blanche , & cela  quoique,  les  morceaux  mis  dans 
l’un  & l’autre  creufet  raflent  des  fragmens.  d’une 
même  pièce  & que  ces  fragmens  euifent  été  tous 
mêlés  enfemble  ; cela  m’eft  même  arrivé. enrépétanc 
les  expériences  fur  cette  même  fonte,  qui  m’avoit  dé- 
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terminé  à effayer  les  autres  : j’en  al  tiré  du  ereufet 
au  fil  tôt  quelle  a été  fondue  , qui  s’eft  trouvée  dure. 

Dés  que  le  fuccès  feroit  aufîi  incertain  , il  n’y 
a pas  d apparence  que  des  ouvriers  cherchaffent  à 
jeter  ces  tentes  en  moule  , dans  la  vue  d’avoir  des 
ou\ rages  doux,  tout  ce  qui  eft  de  pratique  doit 
être  fondé  fur  des  règles  non  fujettes  à varier;  mais 
pour  moi,  il  me  parut  que  c’étoit  beaucoup,  que 
cétoit  avoir  fait  un  grand  pas  , que  d’avoir  appris 
que  dans  quelques  circonttances  on  pouvoit  couler 
nors  du  ereufet  une  fonte  entièrement  douce  & 
grils  ; dès  lors  il  ne  me  parut  plus  impolîible  de 
n cuver  des  règles  pour  avoir  conflamment  cet  effet, 
ni  la  fonce  vient  tantôt  dure  & tantôt  douce  , il 
Y a quelques  circonftances  qui  font  varier  l’opéra- 
tion , & tout  fe  réduifoit  à les  démêler. 

J imaginai  que  les  creufets  pouvoient  y avoir 
part  ; ceux  dont  je  me  fervis  étoient  de  nos  glaifss 
des  environs  de  Paris.  On  trouve  dans  ces  glaifes 
quantité  de  pyrites^ qui  contiennent  de  véritable 
foutre  commun,  ce  ioufre  peut  entrer  dans  la  com- 
pofmon  du  ereufet;  il  y en  a eu  tel  qui,  lorfqu’on 
le  retiroit  du  feu , répandoit  une  véritable  odeur 
de  Ioufre  commun.  Il  me  parut  pofiible  que  , félon 
que  le  ereufet  auroit  eu  plus  ou  moins  de  foufre , 
la  fonte  auroit  été  endurcie  plus  promptement  ou 
pius  lentement.  J en  fondis  qui  auroit  dû  couler 
douce  dans  des  creufets  qui  ne  pouvoient  pas  être 
Soupçonnés  de  contenir  du  foufre  dans  nos  cren- 
fets  de  Beauvais  ; Sé  j’eus  de  la  fonte  dure  , lorfque 
J en  cherchois  de  douce. 

Je  lis  ,faire  d'autres  creufets  avec  très-peu  de  terre 
& beaucoup  de  mine  de  plomb.  Dans  quelques-uns 
la  mine  entroit  pour  plus  des  deux  tiers , ou  des 
trois  quarts.  Ces  creufets  me  firent  voir  les  mêmes 
irrégularités  que  les  autres  m’avoient  montrées. 
Tantôt  j’en  retirai  de  la  fonte  blanche  , & tantôt  de 
la  fonte  grife. 

Les  expériences  que  nous  avons  faites , foit  par 
rapport  à la  converfion  du  fer  en  acier , foit  pour 
1 adoucifi'ement  des  ouvrages  de  fer  fondu,  nous 
ont  conduits  à penfer  que  les  foufre»  endurciffent 
le  fer  & la  fonte.  Celles  que  nous  faifons  à préfent , 
nous  mettront  en  état  par  la  fuite  de  mieux  dé- 
mêler cette  idee  : avant  qu’elle  fut  affez  dévelop- 
pée , j’imaginai  que  les  foufres  qui  étoient  nécef- 
1 air  es  pour  donner  à la  fonte  une  parfaite  fluidité , 
étoient  les  mêmes  qui  produifoient  fon  endurcifiê- 
ment  ; que  le  feu  même  qui  la  rendoit  fluide  , qui 
1 entretenoit  en  mouvement , lui  donnoit  fes  propres 
foufres  : d’où  il  me  parut  probable  qu’en  la  failant 
fondre  dans  des  creufets  de  fer  forgé  , on  pourroit 
l’y  conferver  douce , & cela  parce  que  le  fer  beau- 
coup plus  dénué  de  foufres  , retiendroit  ceux  qui 
pénètrent  au  travers  des  creufets  de  terre  , & peut- 
être  meme  boirait  une  partie  de  ceux  de  la  fonte. 
Je  fis  donc  fondre  de  la  fonte  dans  des  creufets  de 
fer  forgé.  Les  premières  expériences  parurent  ré- 
pondre à mon  attente;  mais  elle  fut  trompée, 
lorfque  je  les  eus  répétées  autant  de  fois  que  je  le’ 
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croyois  néceffaire  pour  compter  fur  leur  fuccès  ; je 
trouvai  les  mêmes  variétés  que  ci-devant,  c’eft- 
à-dire  , tantôt  des  fontes  blanches , & tantôt  des 
fontes  grifes. 

Nos  recuits  , & fur-tout  ceux  que  nous  avons 
faits  ci-devant  au  feu  immédiat  9 foit  avec  enduit , 
foit  fans  enduit , nous  ont  fait  voir  que  la  fonte 
mife  dans  un  creulet  pour  y etre  fondue  , quelque 
blanche , quelque  dure  qu’elle  foit , doit  s’y  adoucir, 
au  moins  en  partie  , avant  d’être  mife  en  fufion.  Car 
ces  expériences  nous  ont  appris  qu’un  violent  de- 
gié  de  chaleur  y produit  un  adouciffement  certain. 
La  fonte  d’un  ereufet , avant  de  devenir  fluide  , a 
fouftert  ce  violent  degré  de  chaleur  ; par  la  même 
raifon , les  fontes  déjà  douces  doivent  s’adoucir  de 
plus  en  plus  avant  de  devenir  coulantes.  Il  me 
parut  curieux  & même  néceffaire  pour  éclaircir  ce 
que  je  cherchois-,  de  favoir  fi  le  temps  précifément 
où  cie  la  fonte  commence  à s’endurcir , eft  celui  où 
elle  eft  rendue  fluide;  toujours  me  paroît-il  certain 
que  fi  quelques  fontes  étoient  rendurcies  dans  le 
ereufet  avant  l’inftast  de  fufion  , il  ne  falloir  pas 
attendre^  que  ces  mêmes  fontes  fuffent  limables 
après  quelles  auroient  été  fondues.  Je  me  propofai 
donc  d’obferver  les  fontes  depuis  Imitant  où  elles 
auroient  été  jetées  dans  le  ereufet  , jufqua  celui 
ou  elles  y deviendraient  liquides;  j’en  fis  concaffer 
en  petits  morceaux  , j’en  remplis  en  partie  un 
ereufet;  je  fis  chauffer  le  ereufet,  & d’in  fiant  en 
biffant  je  retirais  des  morceaux  de  cette  fonte. 
J éprouvois  les  jprogrès  de  l’adouciffement , qui 
dévoient  aller  vite  , parce  qu’011  donnoit  un  grand 
feu  au  ereufet.  Ces  effais  furent  faits  fur  différentes 
fontes  , fur  des  fontes  blanches  , fur  des  fontes  qui 
avoient  été  blanches  & que  l’adouciffement  avoit 
rendues  grifes,  & fur  des  fontes  naturellement  grifes. 
Après  avoir  fuivi  les  unes  & les  autres  attentivement 
| obfervai  que  des  fontes  blanches  , & de  celles 
qui  .tiennent  leur  couleur  grife  de  l’adouciffemenr, 
après  être  devenues  de  plus  douces  en  plus  douces  ’ 
redevenoient  dures  avant  d’être  fondues.  Le  temps 
précis  de  ce  retour  n’étoit  pas  déterminable  ; mais 
ce  qui  étoit  certain  , c’efl  que  ce  même  morceau 
c!e  fonte  qui  fe  fût  laiffé  limer  très-aifément  -s’il  eût 
été  tiré  plus  tôt  du  ereufet , ne  cédoit  plus  à la 
lime  lorfqu’il  en  étoit  tiré  un  peu  plus  tard.  Le 
degre  de  chaleur  qu’opère  ce  changement  efl  tou- 
jours proche  de  celui  qui  donne  la  fluidité  ; car  les 
angles  des  morceaux  qui  étoient  devenus  durs  dans 
le  ereufet,  avoient  été  fondus.  Mais  ce  qui  démontre 
qu’un  degré  de  chaleur  moindre  que  celui  que  de- 
mande la  fufion , opère  ce  prompt  endurciffement  , 
c eft  que  les  endroits  qui  n’avoient  point  été  fondus, 
avoient  toute  la  dureté  pofiible.  Les  plaques  dont 
nous  avons  parlé  dans  le  quatrième  mémoire  de 
la  première  partie  , nous  ont  donné  encore  plus  en 
grand  1 exemple  de  rendiuciffement  produit  avant 
la  fufion.. 

Parmi  les  fontes  naturellement  grifes , dans  quel- 
ques circonftances , j’en  ai  obfervè  qui  fe  fout  fan- 
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dues  fans  retour  à la  dureté  ; en  quelque  temps  que 
je  les  aie  retirées  du  creufet  , je  leur  ai  toujours 
trouvé  la  même  douceur  : mais  dans  d’autres  cir- 
confiances , j’ai  retiré  des  fontes  grifes  naturelle- 
ment qui  étoient  devenues  blanches , & par  con- 
féquent  non  limables  , avant  d’avoir  été  fondues. 
Ces  circonfiances  ont  été  celles  où  la  fufion  a été 
trop  long-temps  à fe  faire.  A deffein  jene  la  preffois 
pas  ; j’avois  befoin  deconferver  mes  morceaux  en 
mafies  folides  , pour  les  examiner  en  différens  états. 

Puifque  la  fufion  par  eile-même  n’eft  pas  propre 
à adoucir  la  fonte , pour  en  avoir  de  douce  après 
qu’elle  fera  fondue  , il  eft  donc  au  moins  abfolu- 
rnent  néceffaire  de  la  conferver  telle  jufqu’à  l’inf- 
tant  où  elle  devient  fluide.  Et  il  fuit  de  la  dernière 
remarque  , que  l’on  y réuffira  d’autant  mieux , 
toutes  chofes  d’ailleurs  égales,  qu’on  la  fondra 
plus  promptement  ; mais  on  ne  fauroit  fe  promettre 
d’exécuter  cette  opération  Ample  plufleurs  fois  de 
fuite  avec  la  même  vitelïe.  Une  infinité  de  cir- 
conflances  peuvent  la  retarder  ; les  creufets  , les 
qualités  des  charbons  , les  fou  filets , les  épaiffeurs 
différentes  des  morceaux  de  fonte  font  des  fources 
d’irrégularités  fans  nombre.  Au  Ai  , quoique  j’aie  à 
deffein  tâché  de  mettre  en  fufion  de  nos  fontes 
grifes  le  plus  promptement  qu’il  étoit  poffible  , il 
m eft  arrivé  de  couler  de  la  même  tantôt  grife  & 
tantôt  blanche. 

Ce  n’étoit  qu’en  petit  que  je  faifois  cette  expé- 
rience ; peut-être  que  le  fuccès  en  feroit  encore  plus 
incertain  en  grand  , par  rapport  aux  circonfiances 
dont  je  viens  de  parler  : mais  par  rapport  à quelques 
autres  circonfiances , il  eft  suffi  plus  facile  de  tirer  de 
la  fonte  douce,  au  moins  en  partie, en  en  fondant  une 
plus  grande  quantité  à la  fois.  Plus  rarement  il  m’eft 
arrivé  de  couler  cette  fonte  douce  du  creufet, 
quand  je  n’y  en  eus  mis  que  quelques  onces  , & 
quand  j’y  en  ai  eu  mis  une  ou  plufieurs  livres  ; & 
affez  fouvent  elle  a coulé  douce  quand  la  quantité 
a été  raifonnable  : mais , comme  je  viens  de  le  dire , 
douç£  en  partie  ; car  il  y avoit  prefque  toujours 
une  portion  qui  avoit  pris  la  blancheur  , ou  , ce  qui 
eft  la  même  chofe  , la  dureté  à l’épreuve  de  la  lime. 

Pour  revenir  à nos  obfervations  faites  fur  les 
fontes  que  j’ai  tirées  des  creufets  avant  qu’elles  y 
euffent  été  rendues  fluides , & ©ù  elles  s’étoient  ren- 
durcies  , j’ai  cherché  à comprendre  ce  rendurciffe- 
ment  ; & pour  cela  j’ai  mis  de  la  fonte  grife  dans 
un  creufet  où  elle  étoit  environnée  de  toutes  parts 
de  poiîdre  d’os  ; elle  s’y  eft  cependant  endurcie 
avant  d’avoir  pris  de  la  fluidité  ; & qui  plus  eft , 
le  feu  ayant  été  trop  long-temps  à un  degré  au- 
deffous  de  la  violence  néceffaire  pour  fondre  , on  a 
eu  beau  enfuite  augmenter  la  force  du  feu  , la  fonte 
n’a  jamais  pu  prendre  de  fluidité. 

Dans  une  autre  expérience , je  me  fuis  contenté 
de  couvrir  la  fonte  de  poudre  d’os  ; & où  le  feu 
violent  a été  donné  plus  tôt , la  fonte  a coulé  : mais 
elle  a coulé  blanche  & dure.  Les  os  qui  procurent  fi 
efficacement  l’adouciffement  dans  d’autres  circonf- 
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tances  ",  n’avotent  donc  rien  opéré  ici  ; ou  s’ils 
avoient  opéré  , ç’ avoit  été  l’endurciffement.  Ces 
dernières  expériences  femblent  attaquer  direâement 
les  principes  que  nous  avons  établis  fur  tant  d’autres 
expériences  & des  plus  décifives.  Nous  avons  avancé 
tant  de  fois  que  tout  fer  , foit  forgé  ou  fondu , s’en- 
durcit à proportion  qu’il  eft  plus  pénétré  de  foufres 
& de  fels , qu’il  s’adoucit  à rnefure  que  ces  foufres  , 
ces  fels  lui  font  enlevés  , que  l’aâion  violente  du 
feu  eft  néceffaire  pour  emporter  ces  matières  de 
celui  qu’on  veut  rendre  plus  traitable  , qu’enfin  les 
os  aident  à l’aclion  du  fer  ; & nous  voyons  ici  au 
contraire  que  le  grand  feu  , avec  le  fecours  des  os  , 
redonne  de  la  dureté  à la  fonte.  Mais  ne  nous  em- 
barraffons  point  encore  de  chercher  fi  , quelque 
©ppofêes  que  femblent  les  conféquences  qu’on  peut 
tirer  de  ces  différens  effets  , il  n’y  auroit  pas  de 
moyen  de  les  concilier.  Allons  plutôt  ©ù  les  expé- 
riences nouvelles  nous  mènent  ; elles  nous  font 
voir  que  fi  on  deffèche  la  fonte  jufqu’à  un  certain 
point  avant  de  la  mettre  en  fufion  , on  lui  ôte  trop 
de  fes  foufres  ou  de  fes  fels  , qu’on  ne  peut  plus 
là  fondre , ou  que  fi  on  la  fond  , on  la  rendurcit  : 
car  la  fonte  qui  a fouffert  du  temps  un  violent  feu 
avant  de  fe  fondre  , & fur-tout  celle  qui  a été  en- 
tourée pendant  ce  temps  de  poudre  d’os , doit  etre 
de  la  fonte  très-defféchée.  Or,  fi  nous  entourons 
nos  morceaux  de  fonte  de  poudre  de  charbon , 
nous  femmes  fûrs  par  toutes  les  expériences , foit 
de  nos  recuits  , foit  de  l’art  de  convertir  le  fer  en 
acier , que  la  furface  de  notre  fer  ne  fe  defféchera 
pas  , quoique  le  charbon  foit  propre  à convertir  le 
fer  en  acier , à lui  donner  une  dureté  qu’il  n’a  pas  : 
j’ai  donc  penfé  qu’il  pourroit  être  propre  à confer- 
ver aux  fontes  grifes , & la  couleur  & la  douceur 
qu’elles  avoient  avant  d’être  mifes  dans  le  creufet: 
du  moins  l’épreuve  rn’en  a-t-elle  paru  très-indiquée; 
je  l’ai  faite , & j’ai  trouvé  que  toute  fonte  grife  de 
bonne  qualité  , fondue  dans  un  creufet  où  elle  étoit 
entourée  de  poudre  de  charbon , fe  fondoit  ; & 
qu’ après  y avoir  été  rendue  fluide  , celle  qui  etoit 
tirée  du  creufet  étoit  limable , comme  elle  l’etoit 
avant  d’avoir  été  refondue. 

Ne  cherchons  point  encore  à expliquer  pourquoi 
la  poudre  de  charbon  conferve  à la  fonte  douce 
fa  douceur;  un  grand  nombre  de  faits  que  nous 
avons  à rapporter  , aideront  à éclaircir  ce  phéno- 
mène : continuons  à préfent  de  fuivre  ce  qui  regarde 
la  pratique  de  notre  art.  Dès  que  la  fonte  fondue 
dans  le  charbon  refte  douce , j ai  cru  qu  elle  le  de- 
viendroit  encore  davantage  , étant  fondue  dans  un 
mélange  de  poudre  de  charbon  & de  poudre  d os y 
qu’au  moyen  de  la  poudre  de  charbon  , il  n y auroit 
plus  à craindre  que  les  os  fiffent  de  mauvais  effet  ; que 
dans  cette  circonftance  ils  adouciroient , comme  ils 
avoient  été  en  poffeffion  de  le  faire  dans  tous  les  re- 
cuits. J’ai  donc  fait  fondre  de  la  fonte  grife  dans  un 
mélange  de  parties  égales  de  poudre  d’os  & de  poudre 
de  charbon  : celle  qui  a été  fondue  dans  ce  mélange 
a toujours  été  douce  & extrêmement  douce.  Cette 
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dole  peut  fe  varier  ; on  peut  augmenter  la  quantité 
d’os  : mais  j’aime  mieux  au  contraire  qu’on  la  di- 
minue , parce  que  le  creufet  n’étant  pas  clos  , le. 
charbon  fe  brûle , 8c  il  eft  effentiel  qu’il  en  relie 
toujours  une  certaine  quantité  : trop  d’os  pourroient 
même  empêcher  que  la  fonte  ne  put  devenir  fluide. 

Ce  n’eft  pas  affez  que  la  fonte  foit  douce , préci- 
fément  dans  l’inftant  où  elle  vient  d’être  fondue  : 
dans  le  travail  en  grand , la  fonte  qui  a été  rendue 
liquide  la  première , relie  fouvent  pendant  plufieurs 
heures  dans  le  creufet  avant  que  le  relie  ait  été 
fondu  ; il  faut  que  cette  fonte  puiffe  conferver  fa 
fluidité  fans  prendre  de  dureté , pendant  un  temps 
confidérable  ; 8c  c’ell  ce  qui  arrive  à celle  qui  elt 
mife  en  fufion  dans  le  mélange  de  poudre  d’os  8c 
de  charbon  ; j’en  ai  tenu  de  fluide  pendant  plufieurs 
heures  dans  ce  mélange  ; elle  n’en  a pas  été  coulée 
moins  douce. 

Le  mélange  de  poudre  d’os  8c  de  charbon , qui 
de  toutes  les  compofitions  eft  celle  qui  réuilit  le 
mieux  dans  les  recuits  faits  dans  les  caiffes , efl  donc 
jufqu’ici  celle  qui  eft  la  plus  avantageufe  pour  fondre 
de  la  fonte  douce.  Cette  compofition  fuffit  pour 
tenir  les  fontes  douces  pendant  la  fufion  , 8c  fera  la 
feule  qu’on  emploiera  dans  la  pratique  ordinaire. 
Mais  fi  on  lui  ajoute  une  portion  de  fublimé  corrofif, 
réduit  en  poudre  fine  , elle  vaudra  encore  mieux, 
& pourra  conferver  douces  des  fontes  qu’elle  ne 
conferveroit  pas  telles  fans  cette  addition.  La  dofe 
de  fublimé  ne  fera  pas  confidérable  : qu’elle  foit  un 
20e.  ou  même  un  40e.  du  poids  total , c’en  fera  aflez. 
Mais  au  lieu  que  la  poudre  d’os  ne  peut  être  em- 
ployée feule  ; quand  on  aura  de  bonne  fonte  , on 
pourra  fe  fervir  de  la  feule  poudre  de  charbon. 

Tout  ce  que  nous  avons  tenté  au  commencement 
de  ce  mémoire  , n’a  pu  nous  donner  de  moyen  de 
rendre  douce  de  la  fonte  mife  en  fufion , qui  étoit 
auparavant  dure  , ou  qui  étoit  devenue  telle  en  fe 
fondant.  Nous  avons  même  avoué  que  nous  dé- 
fefpérions  d’y  parvenir  ; mais  nous  voilà  parvenus  , 
par  une  autre  voie  , à pouvoir  avoir  de  la  fonte 
douce  après  qu’elle  fera  refondue , pourvu  que  celle 

Ïu’on  veut  fondre  foit  grife  ou  de  bonne  qualité. 

a poudre  d’os  8c  celle  de  charbon  jetées  fur  de  la 
fonte  aéluellement  en  fufion , ne  lui  procurent  au- 
cun adouciffement.  La  fonte  douce  qui  fe  fond  étant 
environnée  de  poudre  d’os  feule  , s’endurcit  ; mais 
la  poudre  fimple  de  charbon  , ou  la  poudre  com- 
pofée  d’os  8c  de  charbon , confervent  la  douceur  à 
celle  qui  eft  mife  douce  dans  le  creufet,  8c  qu’elles 
ont  toujours  entourée.  L’expédient  eft  fimple  & 
commode  ; nous  expliquerons  pourtant  dans  la  fuite 
plus  au  long  , toutes  les  petites  attentions  qu’il  de- 
mande : mais  ce  dont  il  nous  relie  à parler,  c’eft  l’ex- 
plication de  ce  que  nous  avons  voulu  dire , quand 
nous  ne  nous  fommes  pas  contentés  de  demander 
de  la  fonte  grife , que  nous  avons  demandé  de  la 
fonte  grife  & de  bonne  qualité. 

Une  autre  remarque  , dont  il  eft  important  defe 
fou  venir , eft  que  la  fonte  conferye  d’autant  mieux 
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îa  douceur  qu'elle  avoit  avant  d’être  mife  dans  le 
creufet , qu’elle  eft  fondue  plus  promptement  : pour 
la  conferver  douce,  un  point  effentiel  eft  d’empê- 
cher fa  furface  de  fe  deflecher , de  fe  brûler. 

ii°.  Choix  des  fontes  propres  à être  coulées  douces . 

Nous  avons  borné  à deffein  à certaines  efpèces  de 
fontes  le  fecret  que  nous  y avons  découvert,  pour 
en  couler  de  douce  hors  des  creufets.  On  nous  a 
peut-être  déjà  prévenu  fur  l’étendue  dont  ce  fecret 
eft  fufceptible.  Il  apprend  la  manière  de  conferver 
douce  , malgré  la  fufion  , la  fonte  qui  l’étoit  avant 
d’être  fondue.  Nos  recuits  nous  ont  enfeigné  de  fûrs 
moyens  d’adoucir  toute  fonte  ; il  femble  donc  qu’il 
n’y  en  a aucune  qui  ne  foit  dans  le  cas  du  mémoire 
précédent , & qu’on  doive  prendre  pour  règle  gé- 
nérale , que  toute  fonte  naturellement  limable  on 
rendue  telle  , étant  fondue  dans  le  charbon  ou  dans 
le  mélange  d’os  8c  de  charbon  , reliera  limable 
comme  elle  l’étoit  avant  îa  fufion.  On  peut  aufli 
le  regarder  comme  une  règle,  mais  qui  eft  fu jette 
à des  exceptions  : pour  les  avoir  ignorées  , j’ai  été 
jeté  dans  des  incertitudes  bien  embarraffantes.  Le 
fuccès  des  premières  expériences  a été  fouvent  dé- 
menti par  celui  des  expériences  fuivantes.  Après 
avoir  retiré  de  la  fonte  du  creufet  où  elle  avoit  été 
fondue  , fouvent  cette  fonte  étoit  douce  , & plus 
douce  qu’elle  n’y  étoit  entrée  ; d’autre  , mife  très* 
douce  dans  un  autre  creufet , en  fortoit  d’une  du- 
reté à toute  épreuve  ; 8c  quelquefois  au  contraire  il 
m’eft  arrivé  de  mettre  de  la  fonte  dure  8c  blanche 
dans  un  autre  creufet , 8c  de  la  verfer  très-grife  & 
très-limable.  Non-feulement  cela  eft  arrivé  à des 
fontes  différentes  ; la  même  m’a  quelquefois  fait 
éprouver  ces  défolantes  variétés  : ce  n’eft  qu’à  force 
d’expériences  tournées  & retournées  de  toutes  fa- 
çons , que  les  caufes  de  ces  diverfités  ont  pu  être 
démêlées,  8c  que  j’ai  pu  établir  des  règles  fubor- 
données  à la  règle  générale  : elles  feront  faciles  dans 
la  pratique  , elles  préviendront  tous  les  contre-temps 
par  où  j’ai  paffé. 

Quoiqu’il  y ait  des  fontes  blanches  qui  peuvent 
être  coulées  douces  dans  un  travail  réglé  , le  plus 
fûr  fera  de  n’en  fondre  que  de  grifes.  Nous  les  con- 
fidérons  ici  telles  qu’elles  font  forties  du  fourneau 
à mine;  nous  les  avons  ailleurs  caraélérifées  par 
leurs  nuances  de  couleur , qui  dans  différentes  ef- 
pèces varient  depuis  le  gris-blanc  ou  blanchâtre  , 
jufqu’au  gris-noir  ou  gris  de  maure  , 8c  même  juf- 
qu’au  noir.  Elles  ne  diffèrent  pas  moins  les  unes 
des  autres  par  leur  tiffure , qui  en  toutes  eft  fpon- 
gieufe  , fi  on  la  compare  avec  celle  des  fontes 
blanches  : c'eft  à cette  tiffure  à laquelle  nous  de- 
mandons à préfent  qu’on  faffe  le  plus  d’attention. 
Quelques-unes  femblent  compofées  de  grains  ou 
de  molécules  , qui  , à la  vue  fimple  , ont  un  air 
arrondi  ; 8c  les  autres  , bien  obfervées  , paroi  fient 
l’être  de  laines  : on  ne  trouve  point  à leurs  molé- 
cules la  rondeur  des  molécules  des  premières.  Les 
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grainées  varient  par  leurs  grainures  ; quelques-unes 
ont  de  gros  grains  , pendant  que  d’autres  en  ont  de 
fins.  Les  raifons  de  préférence  d’une  fonte  fur  une 
autre , doivent  être  prifes  , & de  fa  couleur  & de 
fa  tiffùre.  Du  côté  de  la  tiffiire , celles  qui  ont  le 
grain  le  plus  fin , le  plus  diftinft , le  mieux  dé- 
mêlé , le  mieux  arrondi  , le  plus  approchant  de 
celui  d’un  acier  trempé  peu  chaud  , l’emportent  fur 
les  autres  : & du  côté  de  la  couleur  , celles  qui  ont 
des  nuances  plus  brunes  font  plus  faciles  à tenir 
douces.  Les  meilleures  de  toutes  , ou  au  moins 
celles  qu’on  peut  fondre  avec  le  moins  de  précau- 
tions , fans  craindre  de  les  rendurcir , font  donc 
celles  qui,  étant  noires,  ont  un  grain  très-fin  & 
très-diftinél.  Mais  de  deux  différentes  fontes , dont 
l’une  aura  un  gris  plus  clair  & fera  mieux  grainée, 
& dont  l’autre  fera  plus  noire  avec  des  grains  plus 
gros  & moins  démêlés  , on  préférera  celle  de  la  plus 
parfaite  grainure  : généralement  parlant , on  peut 
beaucoup  plus  compter  fur  le  grain  que  fur  la  cou- 
leur. 


Celles  qui , bien  confidérées , femblent  plutôt 
compofées  de  lames  que  de  grains  , font  inférieures 
aux  grainées;  mais  entre  celles-là,  les  meilleures 
ont  les  lames  plus  fines , plus  petites  , plus  déta- 
chées les  unes  des  autres  ; & les  plus  mauvaifes  de 
toutes  ont  des  amas  de  lames  qui  forment  comme 
de  gros  grains  applatis. 

Si  celles  qui  n’ont  que  des  lames  ne  font  pas 
d’un  gris  foncé  ou  très-brun  , il  fera  toujours  très- 
difficile  d’en  couler  des  ouvrages  iimabies. 

Qu’on  efpère  peu  de  celles  qui , quoique  extrê- 
mement noires  , paroiffent  parfemées  de  brillans  : 
en  général , ces  brillans  dans  les  fontes  grifes  , font 
de  mauvais  indices.  Si  de  plus  les  fontes  noires 
font  compofées  de  gros  grains  applatis , elles  font 
les  plus  mauvaifes  de  toutes  : des  fontes  d’un  gris 
prefque  blanc  vaudroient  fouvent  mieux. 

11  y a des  fourneaux  qui , tant  qu’ils  font  au  feu , 
donnent  des  fontes  des  qualités  que  nous  avons  in- 
diquées pour  bonnes.  Mais  un  avis  très-important 
pour  les  établiffemens  où  l’on  travaillera  en  grand 
aux  ouvrages  de  fer  fondu  , c’ell  qu’il  n’y  a prefque 
point  de  fourneau  où  il  ne  puiffe  fe  fournir  de  fontes 
convenables  : il  ne  faut  que  faifir  le  temps  où  ils  en 
couleront  de  telles.  Les  premières  gueufes  qui  far- 
tent d’un  fourneau  nouvellement  mis  au  feu  , font 
très-noires  , & ordinairement  de  celles  que  nous 
avons  rejetées  par  le  défaut  de  leurs  grainures  ; 
mais  de  jour  en  jour  les  gueufes  viennent  d’une 
meilleure  grainure.  Leur  couleur  auffi  va  en  s’éclair- 
ciffant  ; & enfin  leurs  couleurs  deviennent  blanches 
en  quelques  fourneaux.  Le  temps  où  on  fera  pro- 
vifion  de  leur  fonte  fera  entre  celui  où  il  ont  donné 
des  gueufes  trop  noires  , & celui  où  ils  font  près 
d’en  donner  de  trop  blanches.  Ce  temps  favorable 
n’eft  pas  pourtant  difficile  à faifir , il  vient  ordinai- 
rement peu  de  femaines  après  que  le  fourneau  a été 
mis  en  feu.  Il  y en  a où  il  ne  dure  pas  quinze  jours  ; 
(d’autres  où  il  dure  plufieurs  mois  ; car  ils  paffent 
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tous  du  gris  au  blanc  très-inégalement.  Une  infinité 
de  caufes  peuvent  contribuer  à cette  inégalité , la 
confîruftion  même  du  fourneau , la  difpofiticn  des 
fouffiets , la  qualité  des  charbons  & celle  des  mines. 

Mais  il  ne  feroit  pas  difficile  de  remettre  au  gris 
un  fourneau  qui  feroit  venu  au  blanc.  On  a quel- 
quefois vu  ce  retour  , fans  avoir  cherché  à le  pro-» 
curer  ; ce  qui  l’occafionne  donnera  par  la  fuite  idée 
de  la  vraie  caufe  des  différences  qui  font  entre  les 
fontes  de  différentes  couleurs.  Quand  les  courans 
d’eau  qui  font  mouvoir  des  fouffiets  s’affoibliffent 
par  la  fécherefîe  , le  fourneau  d’où  la  fonte  fortoit 
blanche , n’en  fait  plus  voir  que  de  grife  ; delà  il 
eft  clair  que  la  fonte  devient  blanche  dans  les  four- 
neaux où  l’aftion  du  feu  efl  plus  violente.  Un  ex- 
pédient pour  fe  procurer  de  la  fonte  grife  , efl  donc 
de  diminuer  le  cours  de  l’eau  qui  fait  tourner  les 
fouffiets  ; mais  cette  diminution  ne  devroit  fe  faire 
qu’imperceptiblement  : qui  diminuerait  trop  vite  la 
chaleur , courrait  rifque  de  ne  pas  fondre  la  mine  , 
& de  faire  ramaffer  de  ces  maffes  non  fondues, 
qu’on  appelle  des  renards , & qui  obligent  à éteindre 
totalement  le  feu  pour  les  retirer. 

On  ne  fauroit  refondre  notre  métal  fans  trouver 
un  déchet.  Un  avantage  des  fontes  que  nous  avons 
caraâérifées  pour  les  meilleures  , c’eft  que  dans  la 
fufion  elles  diminuent  confidérablement  moins  que 
les  autres.  Les  mauvaifes  noires  diminuent  plus 
qu’aucune  des  autres;  on  les  trouve  couvertes  d’une 
quantité  très-confidérable  de  laitier  ou  de  matière 
vitrifiée  ; elles  font  mêlées  apparemment  avec  beau- 
coup de  terre  de  la  mine. 

Nous  avons  confeillé  de  ne  faire  aucun  ufage  des 
fontes  blanches.  Auffi  toutes  celles  qui  font  blanches, 
quoiqu’elles  aient  été  coulées  en  groffes  gueufes , 
ne  peuvent  être  refondues  , pour  être  coulées  en 
ouvrages  Iimabies  ; mais  il  ne  feroit  pas  auffi  jufte 
de  condamner  les  fontes  blanches  qui  ont  été  cou- 
lées en  plaques  minces.  Il  peut  y avoir  de  celles-ci 
qui  font  de  très-bonne  qualité  , & qui , malgré  les 
apparences  , font  de  la  nature  des  grifes.  Ces  re- 
marques ne  font  guère  néceffaires  pour  des  manu- 
faéiures  ; mais  elles  le  font  pour  la  phyfique  de 
notre  art  , & peuvent  l’être  pour  les  ouvriers  or- 
dinaires. Si  ces  derniers  ont  acheté  de  vieilles  mar- 
mites pour  les  refondre  , il  leur  arrivera  de  trouver 
une  portion  de  la  même  marmite  , qui  aura  la  cou- 
leur & la  grainure  de  la  meilleure  qualité , pendant 
que  les  autres  portions  feront  blanches  & très-dures. 
Ce  qui  fera  blanc , étant  refondu  , peut  être  coulé 
doux  & gris  comme  le  refte. 

Il  peut  de  même  y avoir  de  grandes  plaques  da 
fonte  blanche  qui  ne  tiennent  à du  gris  nulle  part , 
& qui  étant  fondues , foit  dans  la  poudre  de  charbon, 
foit  dans  le  mélange  de  cette  poudre  & de  celle 
d’os , deviendront  douces.  Il  y a une  manière  de 
reconnoître  la  qualité  de  ces  fontes  blanches  , de 
les  diffinguer  des  autres  : il  n’y  a qu’à  effayer  fi 
l’on  peut  les  radoucir  promptement,  L’effai  en  eft 
aifé  à faire  , en  les  recuifam  immédiatement  au  feu 
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tle  la  forge.  La  fonte  blanche  qui  s’adoucira  vite , 
peut  erre  fondue  douce  ; niais  celle  qui  foutiendra 
une  chaleur  plus  longue  , fans  devenir  grife  & 
grainée,  fera  de  nature  à fortir  dure  du  creufet  où 
elle  aura  été  fondue. 

Non-feulement  on  peut  par  les  recuits  juger  fi 
des  fontes  blanches  font  propres  à être  coulées 
douces  ; mais  les  recuits  peuvent  donner  la  diipo* 
fition  à l’être  à celle  à qui  il  en  manque  peu.  Ces 
derniers  recuits , pour  être  bons , ne  doivent  être 
faits  que  dans  la  feule  poudre  de  charbon.  Après 
tout , il  feroit  très-inutile  de  nous  arrêter  aux  ma- 
nières de  rendre  de  la  fonte  propre  à être  fondue 
douce , par  des  recuits  qui  coûtent  toujours  des 
foins  & des  frais , pendant  qu’on  en  peut  avoir 
qui  eft  telle  naturellement. 

Je  ne  dois  pas  pourtant  me  difpenfer  de  parler 
d’une  forte  de  fonte  blanche , qui , quelques  recuits 
que  j’aie  tentés  , quelque  chofe  que  j’aie  faite , a 
toujours  été  coulée  très-dure.  Elle  n’a  pas  de  ca- 
ractère affez  marqué  pour  fe  faire  diftinguer  de 
celles  qui  réuffiroient  tout  autrement.  C’eft:  , & 
je  lui  en  donnerai  toujours  les  noms  dans  la  fuite  , 
de  la  fonte  blanche  de  plufieurs  fufons  , ou  de 
la  fonte  blanche  par  art  : je  veux  dire  que  ce  genre 
elb  compofé  des  fontes  qui , étant  forties  , ou  blan- 
ches , ou  grifes  du  fourneau  où  la  mine  de  fer  a 
été  fondue , ont  depuis  été  refondues  une  ou  plu- 
fieurs fois  , ou  tenues  liquides  pendant  du  temps. 
Il  n’y  a guère  que  des  yeux  très-accoutumés  à les 
voir  , qui  puiffent  ne  les  pas  confondre  avec  celles 
qui  font  lorties  blanches  du  fourneau  : leur  tiffure 
paroît  pourtant  plus  compaéte  que  celle  de  ces 
dernières.  Il  fera  rare  de  trouver  de  cette  efpèce 
de  fonte  ailleurs  que  chez  les  ouvriers  mêmes  qui 
s’occupent  a&uellement  à mouler  le  fer , & ils  n’en 
auront  que  ce  qui  leur  viendra  des  ouvrages  man- 
qués , ou  de  ce  qui  fera  refté  dans  les  creufets.  La 
quantité  de  cette  efpèce  de  fonte  ne  fera  jamais 
comparable  à celle  des  autres.  Les  ouvriers  mêmes 
qui  chercheront  à couler  doux,  comme  on  le  cher- 
chera apparemment  à l’avenir , n’auront  prefque 
point  de  cette  fonte.  Nous  en  faifons  une  claft'e  à 
part , & elle  le  mérite  par  la  propriété  fingulière 
qu’elle  a de  ne  pouvoir  être  coulée  douce , au  moins 
par  les  moyens  qui  font  le  mieux  réuflir  les  autres 
Fontes  blanches. 

Ce  phénomène  efl  un  de  ceux  qui  méritent  d’être 
remarqués  dans  notre  art.  Si  je  prends  une  fonte- 
frife  , quelle  que  foit  la  qualité  de  cette  fonte  , 
& que  je  la  fonde  feule  dans  un  creufet , je  la  rends 
blanche , fi  je  la  tiens  liquide  pendant  un  certain 
temps  qui , dans  de  petits  creufets , n’a  jamais  be- 
foin  d ader  a une  demi-heure  ; f après  cette  pre- 
mière fufion  il  lui  étoit  refté  en  quelqu’endroit  une 
nuance  de  gris,  je  nai  qu’à  la  refondre,  & elle 
deviendra  parfaitement  blanche.  Cette  fonte  qui  a 
été  ainft  refondue  peut  être  adoucie  , comme  nous 
l’avons  expliqué  en  tant  d’endroits.  En  l’adoucif- 
fant , je  la  fais  paffer  fuccelîivement  par  différentes 
Arts  & Métiers.  Tome  IL  Partie  IL 
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nuances  de  gris  : qu’on  la  prenne  lorfqu’elle  eft 
venue  à la  nuance  de  laquelle  que  ce  foit  des  fon- 
tes naturellement  grifes  ; qu’alors  on  la  mette  dans 
un  creufet  au  milieu  des  mélanges  de  poudre  d’os 
& de  charbon , & qu’on  l’y  fonde  : on  aura  beau 
la  faire  couler  dans  l’inftant  même  où  elle  a été 
rendue  liquide  , elle  fera  blanche  comme  elle  l’étoit 
la  première  fois,  j ai  voulu  voir  fi  ce  n’étoit  point 
que  cette  efpèce  de  fonte  demandât  des  dofes  de 
charbon  ou  d’os  , différentes  de  celtes  que  veulent 
les  autres  fontes.  Je  l’ai  donc  fondue  dans  les  os 
feuls,  dans  le  charbon  feul,  & dans  des  mélanges 
de  ces  deux  matières  faits-  en  différentes  propor- 
tions , ou  tantôt  1 une  dominoit  & tantôt  l’autre  , 
& ç a toujours  été  avec  le  même  fuccès. 

Ce  qu’on  peut  avoir  de  fonte  de  celte  efpèce 
dans  un  atelier , ne  fera  pourtant  pas  de  la  fonte 
inutile  à ceux  qui  voudront  couler  douxjril  refte 
un  moyen  d’en  faire  ufage.  Pour  cela  , il  faut  tou- 
jours commencer  par  l’adoucir  , & la  très-bien 
adoucir.  On  mêlera  cette  fonte  adoucie  avec  de 
la  fonte  naturellement  grife  qu’on  fondra  comme 
nous  l avons  enfeigné  ; feulement  faut-il  prendre 
garde  a ne  pas  mêler  la  fonte  blanche  de  plufieurs 
fufions  en  trop  grande  proportion  avec  la  fonte 
grife.  J’ai  fondu  d’abord  trois  parties  de  fonte  blan- 
che adoucie  avec  une  partie  de  fonte  grife  natu- 
rellement, Dans  la  compontion  faite  des  parties 
égales  , os  & charbon  , la  fonte  compofée  qui  en 
eft  venue  a été  très-blanche.  La  fonte  blanche 
adoucie  & fondue  feulement  à partie  égale  avec 
îa  fonte  grife,  a donné  une  fonte  grife  d’un  gris 
affez  blanc  , mais  auffi  médiocrement  limable.  Mais 
deux  parties  de  fonte  grife  , & une  de  fonte  blan- 
che adoucie , m ont  paru  une  dofe  fûre  qui  donne 
de  belle  fonte  grife  & affez  limable. 

Afin  que  le  mélange  de  ces  deux  fontes  fe  faffe 
plus  parfaitement  dans  le  creufet , il  faut  y mettre 
alternativement  des  lits  de  fonte  blanche,  & des 
lits  de  fonte  grife.  Au  refte , c’eft  toujours  la  fonte 
blanche  adoucie,  & très-bien  adoucie  , que  je  mêle 
avec  la  grife  : car  fi  c’étoit  de  la  fonte  blanche  non 
adoucie  , la  fonte  grife  n’en  pourrait  porter  qu’une 
très-petite  quantité.  Xoute  fonte  blanche  par  art 
n eft  pourtant  pas  fi  peu  traitable  , lorfqu’elle  n’a 
fouffert  qu’une  feule  fufion  : quand  elle  eft  venue 
d une  fonte  douce  , elle  conferve  encore  quelque 
temps  de  la  difpofition  à redevenir  douce. 

J ai  fondu  de  la  fonte  grife  très-douce  ; je  l’ai 
tenue  en  fufion  jufqu’à  ce  qu’elle  ait  eu  pris  le 
blanc.  J’ai  fait  adoucir  cette  fonte  blanche  dont  je 
connoiffois  1 origine  ; adoucie  , je  l’ai  fait  fondre 
dans  le  mélangé  d’os  & de  charbon  , & j’en  ai  eu 
une  fonte  tres-grife  & très-limable.  J’ai  lait  aiifti 
la  même  expérience  fur  des  fontes  de  fécondé  fu- 
fion , dont  l’origine  ne  m’étoit  pas  connue  , mais 
qui  en  avoient  apparemment  une  bonne.  Mais  ft. 
cette  fonte  blanche  eût  été  encore  mife  en  fufion 
une  ou  deux  fois  , ou  fi  cette  fonte  fût  venue  d’une 
fonte  naturellement  blanche,  inutilement  tenteroif- 
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on  del’adouc'r  par  recuits  ; quelqu’adoucie  qu’elle 
fût , dès  qu’elle  aurait  été  rendue  coulante  , elle 
aurait  repris  fa  première  dureté.  La  phyfique  de 
ces  phénomènes  ne  fauroit  manquer  d’être  intéref- 
fante  ; mais  elle  ne  peut  être  bien  expliquée  que 
par  les  expériences  qui  feront  la  matière  des  ar- 
ticles fuivans. 

Quoique  les  fontes  blanches  de  plufieurs  fufions 
fondues  dans  la  même  compofition  d’où  les  fontes 
grifes  fortent  douces , en  fortifient  dures , je  ne 
me  fuis  pas  cru  difpenfé  de  tenter  de  les  fondre 
dans  des  comportions  même  qui  ne  font  pas  favo- 
rables aux  autres.  11  n’étoit  pas  prouvé  que  leur 
différente  tiffure  ne  demandât  pas  d’autres  mélan- 
ges ; mais  toutes  ces  tentatives  ont  été  inutiles  : en 
voici  les  principales.  i°.  Elles  ont  été  fondues  dans 
deux  parties  de  fuie  , une  de  charbon  , & une  de 
fel  marin  , & font  reftées  blanches  , coulées  après 
une  demi-heure  & une  heure  de  feu.  2°.  Notre 
fonte  blanche  adoucie  a été  fondue  dans  os  & 
charbon.  On  y a jeté  du  fel  de  foude  à trois  dif- 
férentes reprifes  ; elle  eft  toujours  venue  blanche. 
30.  Elle  a été  fondue  étant  très-adoucie  avec  de 
la  fuie.  4°.  Elle  a été  fondue  dans  du  charbon  de 
corne  ; elle  eft  fortie  dure  & blanche  de  ces  deux 
creufets.  50.  La  même  fonte  a été  fondue  avec  un 
mélange  de  poudre  d’os  & de  charbon  , auquel 
j’avois  fait  ajouter  du  fublimé  corroftf.  J’avois  lieu 
d’attendre  que  cette  dernière  matière  opéreroit 
quelque  chofe.  La  fonte  eft  cependant  reftée  très- 
dure  après  la  fufton. 

Nous  ajouterons  encore  une  remarque  fur  le 
cara<ftère  des  fontes  blanches , c’eft  que  celles  de 
plufieurs  fufions  font  certainement  plus  aifées  à 
fondre  que  les  fontes  grifes.  Il  ne  nous  a pas  été 
fi  aifé  de  démêler  fi  les  fontes  naturellement  blan- 
ches le  font  de  même  : mais  l’analogie  conduit  à 
le  penfer.  Cette  obfervatïon  rend  raifon  d’un  phé- 
nomène qui  m’a  quelquefois  dérouté  : quand  on 
tient  de  la  fonte  en  fufton , s’il  y en  a qui  doive 
fortir  douce  , c’eft  celle  qu’on  en  tire  la  première  ; 
puifque  nous  avons  fait  remarquer  que  le  feu  con- 
tinué lui  ôte  fa  difpofttion  à être  douce.  Cepen- 
dant dans  quelques  circonftances  il  m’eft  arrivé  , 
tout  au  contraire,  de  tirer  d’un  creufet  de  la  fonte 
blanche  & dure , & un  quart  d’heure  après  , d’en 
tirer  du  même  creufet  de  la  grife  & douce. 

Ceci  ne  m’eft  arrivé  que  dans  des  temps  où  je 
ne  favois  pas  allez  le  choix  qu’il  falloit  faire  des 
fontes  , & dans  des  cas  où  j’en  avois  jeté  dans  le 
creufet  des  morceaux  de  différentes  qualités.  La 
fonte  blanche  fondue  la  première  en  fortoit  blan- 
che & dure  ; & ce  qui  reftoit  à fondre  dans  le 
creufet , qui  étoit  la  fonte  grife  , m’en  donnoit 
enfuite  de  douce.  Audi  depuis  que  j’ai  été  mieux 
inftruit , ayant  mis  dan9  un  creufet , & avec  con- 
noiffance  , de  la  fonte  grife  & de  la  fonte  blan- 
che , j’ai  d’abord  tiré  de  la  fonte  blanche , & en- 
fuite  de  la  fonte  grife  : celle  qui  a coulé  d’abord 
eft  fortie  avant  que  l’autre  fût  en  fufton.  Autre- 
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fois  cela  m’étoit  arrivé  dans  une  fnême  circons- 
tance plus  embarraftante , fur  le  même  morceau 
de  marmite  ; mais  j’ai  obfervé  dans  la  fuite  que 
cette  marmite  étoit  partie  grife  & partie  blanche , 
& apparemment  que  le  morceau  jeté  dans  le  creu- 
fet étoit  de  cette  qualité. 

12°.  Que  les  fontes  coulées  douces  félon  les  procédés 
des  articles  précédens , ont  quelquefois  le  défaut 
d’être  trop  grifes  : moyen  de  corriger  ce  défaut , & 
de  leur  donner  la  couleur  des  ouvrages  de  fer  les 
plus  blancs. 

Nous  avons  commencé  par  chercher  à conferver 
aux  fontes  , pendant  une  fécondé  fufton  , la  dou- 
ceur qu’elles  avoient  naturellement  , ou  celle 
qu’elles  avoient  acquife  dans  les  recuits.  Les  ar- 
ticles précédens  en  or-t  donné  les  moyens  ; c’eft: 
déjà  beaucoup  : mais  il  reftoit  encore  quelque  chofe 
à trouver.  Les  fontes  qui  font  grifes  naturellement, 
pechent  par  leur  couleur  : il  eft  vrai  qu’après  avoir 
été  refondues  , elles  ne  font,  ni  aufti  grifes  ni  aufli 
ternes  quelles  l’étoient  en  fortant  du  fourneau; 
eüesiont  même  d’une  meilleure  tiffure,  plus  égale , 
mieux  grainée.  Mais  il  y a des  fontes  , & de  très- 
bonne  qualité , qui , quoique  refondues  , reftent 
beaucoup  trop  grifes.  Ce  qui  reftoit  à trouver  étoit 
donc  le  moyen  de  couler  des  fontes  de  telle  qua- 
lité , que  les  ouvrages , en  fortant  du  moule , euf- 
fent  non-feulement  la  douceur  de  ceux  qui  ont 
été  bien  adoucis  , mais  qu’ils  puffent  aufli  prendre 
/k  peu  près  la  même  couleur  & le  même  poli  lors- 
qu'ils auraient  été  travaillés.  Pour  y parvenir  , il 
a fallu  encore  tenter  différentes  manières  de  faire 
ufage  des  foufres  & des  fels  : on  les  voit  reparaître 
bien  fouvent  ; mais  puifque  la  nature  les  fait  entrer 
dans  la  compofttion  des  métaux  , nous  ne  pouvons 
imiter  fes  procédés  , qu’en  tâchant  de  les  employer 
comme  elle  le  fait  pour  varier  leurs  propriétés. 

La  méthode  par  où  je  devois  commencer  m’a 
paru  être  de  tenir  en  fufton  de  la  fonte  naturelle- 
ment douce  , ou  douce  par  art , au  milieu  de  notre 
poudre  compofée  d’os  & de  charbon  ; de  tirer  de 
ce  creufet  un  peu  de  cette  fonte  liquide  qui  feroit 
un  échantillon  par  où  je  jugerais  à quel  point  celle 
qui  étoit  reftée  dans  le  creufet  étoit  douce  & grife  ; 
que  je  devois  enfuite  jeter  quelqu’ingrédient  dans 
le  creufet , d’où  retirant  de  la  fonte  quelque  temps 
après  , je  me  trouverais  en  état  de  voir  fi  cet  ingré- 
dient y aurait  produit  quelque  changement , par 
!a  comparaifon  que  j’en  feroi-s  avec  1 échantillon 
qui  auroit  été  tiré  d’abord.  J’ai  cru  aufli  qu  il  falloit 
retirer  de  la  fonte  de  ce  creufet  à differentes  repri- 
fes , pour  s’affurer  fi  cet  ingrédient  ne  produirait 
pas , dans  un  temps  plus  long  , un  effet  qu  il  n au- 
roit pas  produit  dans  un  plus  court.  C eft  là  le  de- 
tail de  la  manœuvre  que  j’ai  pratiquée  aans  toutes 
les  expériences  fuivantes.  1 . Du  (alpetre  jete  dans 
le  creufet  où  la  fonte  étoit  en  fufton  , n’y  a produit 
aucun  changement  fenftble  ; elle  eft  reftée  douce 
& grife  , autant  que  celle  de  l’échantillon.  20.  Du 
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de  foude  n’y  a rien  opéré  de  plus  ; mais  ce  qui 
eft  à remarquer  , c’eft  que  le  falpêtre  qui  épaiflit 
fi  fubitement  la  fonte  liquide  lorfqu’il  a été  jeté 
fur  cette  fonte  feule , ne  lui  a ici  rien  fait  perdre 
de  fa  fluidité  ; il  a pourtant  fufe  à l’ordinaire.  Le 
fel  de  foude  a occafionné  divers  jets  de  flamme. 
Ici  le  charbon  mêlé  avec  la  poudre  d’os  , a fourni 
à toutes  ces  flammes  ; elles  n’ont  point  confumé 
la  partie  huileufe  du  fer  ; il  y en  avoit  de  plus  à 
portée.  La  fonte  n’a  donc  dû  rien  perdre  de  fa 
fluidité,  fl  elle  la  tient  de  fa  partie  huileufe.  30.  Le 
fel  marin  a produit  un  peu  plus  de  changement. 
J’ai  jeté  de  ce  fel , & de  même  de  tous  les  autres, 
à différentes  reprifes  ; la  fonte  qui  avoit  été  tirée 
du  creufet  après  que  la  première  dofe  de  fel  y a été 
jetée , avoit  la  couleur  grife  de  celle  de  l’échantil- 
lon. Mais  celle  qui  a été  tirée  après  une  fécondé 
dofe  de  fel , quoique  grife  8c  limabîe , a paru  plus 
brillante  dans  les  endroits  limés  , que  ne  l’eft  la 
fonte  qui  a le  même  gris.  Peut-être  aufli  étoit-elle 
plus  dure. 

Le  fel  marin  m’a  fait  ici  voir  un  phénomène  nou- 
veau. Il  eft  forti  plus  de  flammes  , & des  flammes 
plus  confidérables  , du  creufet  où  il  a été  jeté  , 
qu’il  n’en  eft  forti  de  celui  où  le  fel  de  foude  a 
été  jeté.  Il  femble  que  le  fel  marin  ait  donné  occa- 
sion au  charbon  de  s’enflammer  ; car  ce  fel  n’a  rien 
fait  de  pareil  lorfqu’il  a été  jeté  , dans  une  autre 
expérience , fur  la  fonte  qui  étoit  en  fufion , fans 
être  environnée  de  poudre  de  charbon  & d’os.  Les 
fels  fixes  ne  feroient  pas  aufli  peu  propres  à exciter 
l'inflammabilité  qu’on  l’a  penfé , & peut-être  n’y  a-t-il 
pas  aufli  loin  qu’on  fe  l’imagine , du  fel  marin  au 
falpêtre  : une  autre  expérience  dont  il  n’eft  pas  temps 
de  parler , femble  le  prouver  ; & les  deux  enfem- 
ble  invitent  à en  faire  d’autres  fur  cette  matière. 
Le  fel  marin , jeté  dans  le  creufet  où  la  fonte  eft 
feule , répand  d’épaiffes  vapeurs  ; ne  font-ce  point 
ces  vapeurs  qui  enlèvent  & mettent  en  mouvement 
l’huile  du  charbon  , & qui  lui  donnent  occafion  de 
s’enflammer  ? 

Quoique  les  expériences  que  nous  parcourons 
euffent  été  principalement  faites  dans  la  vue  de 
découvrir  des  moyens  d’avoir  de  la  fonte  douce 
& de  meilleure  qualité  que  ne  le  font  les  fontes 
^rifes  ordinaires , je  les  avois  en  même  temps  re- 
gardées comme  propres  à nous  donner  des  éclair- 
ciffemens  fur  la  nature  de  tout  fer  fondu  ou  autre  ; 
depuis  long-temps  j’avois  eu  envie  de  pouvoir  tenir 
en  fufion  à mon  gré  des  fontes  douces.  Nous  avons 
attribué  la  dureté  de  la  fonte  du  fer  & de  l’acier 
aux  foufres  & aux  fels  indiftin&ement.  Nous  enf- 
lions bien  voulu  pouvoir  faire  le  partage  ; il  m’a 
femblé  que  nous  le  pourrions  , dès  que  nous  au- 
rions en  fufion  des  fontes  de  la  douceur  defquelles 
nous  ferions  certains. 

Sur  environ  une  ou  deux  livres  de  fonte  grife 
en  fufion , je  jetai  du  foufre  commun  en  poudre  , 
plein  une  petite  cuiller  a café.  Un  inftant  après, 
retirai  du  creufet  de  cette  même  fonte  ; je  la  vis 
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blanche , & aufli  dure  qu’aucune  fonte  que  j’aie 
jamais  eflayée  ; cependant  elle  étoit  extrêmement 
grife  un  moment  avant  que  le  foufre  y eût  été  jeté. 

On  connoît  la  compofition  du  foufre  commun  , 
aufli  bien  que  celle  d’aucun  minéral  ; on  fait  du 
moins  qu’il  eft  un  mixte  dont  la  partie  inflamma- 
ble , le  vrai  foufre , n’eft  qu’une  très-petite  por- 
tion ; un  acide  de  la  nature  de  celui  du  vitriol 
domine  dans  ce  mixte.  Il  s’agit  de  favoir  fi  c’eft 
par  fa  partie  inflammable  qu’il  a endurci  fi  promp- 
tement notre  fonte  , ou  fi  c’eft  par  fa  partie  faline  , 
ou  fi  c’eft  par  les  deux  enfemble  : 8c  cette  queftion 
devenoit  facile  à décider  ; car  fi  la  matière  inflam- 
mable, comme  inflammable , donne  de  la  dureté 
à notre  fonte  , fi  l’endurciflfement  n’eft  pas  opéré 
par  un  acide  analogue  à l’acide  vitriolique  , du 
fuif  ou  de  l’huile  jetés  fur  la  fonte  douce  ne  man- 
queront pas  de  l’endurcir.  Sur  de  la  fonte  grife  &c 
douce,  je  jetai  donc  à différentes  fois  du  fuif,  & 
en  quantité  affez  confidérable  : ce  fuif  brûla  fur  la 
fonte  fans  la  rendre  ni  plus  blanche  ni  plus  grife. 

J’éprouvai  enfuite  l’huile  d’olives , comme  j’avois 
éprouvé  le  foufre  & le  fuif  : cette  huile  laiffa  la 
fonte  aufli  douce  qu’elle  l’étoit.  Je  jetai  du  favon 
fur  de  la  même  fonte  ; nous  avons  vu  ci-devant 
que  le  fel  de  fonde  n’a  produit  aucun  effet  en  pa- 
reille circonftance  pour  l’endurciffement  de  la  fon-> 
te  ; l’huile  n’en  a produit  aucun , feule  : le  mélange 
de  ces  deux  matières  n’a  pas  plus  opéré. 

Il  femble  donc  évident  que  le  foufre  commun 
n’endurcit  & confidérablement  & fi  promptement 
la  fonte  que  par  le  moyen  de  fon  acide  , ou  au 
moins  à l’aide  de  fon  acide  ; on  auroit  pu  le  dé- 
montrer en  compofant  une  efpèce  de  foufre  com- 
mun, avec  l’huile  ou  la  graiffe  , & l’acide  du  foufre 
ordinaire,  par  les  procédés  enfeignés  par  MM.  Stahi 
& Geoffroy , & jetant  de  ce  foufre  fur  la  fonte  en 
fufion  ; il  n’y  a point  lieu  de  douter  que  le  foufre 
faétice  , dont  la  partie  huileufe  n’étoit  pas  capable 
d’endurcir  la  fonte  , ne  l’eût  cependant  endurcie. 
Mais  une  autre  expérience  plus  fimple  épargne 
l’appareil  de  celle-ci  : on  fait  que  l’acide  du  foufre 
& celui  du  vitriol  font  les  mêmes , mais  engagés 
dans  différentes  matrices  ; on  doit  donc  attendre 
du  vitriol  le  même  effet  que  du  foufre  commun  , 
par  rapport  à l’endurci flèment  de  notre  fonte  , fi 
cet  endurciffement  eft  opéré  par  l’acide.  J’aurois 
toujours  jeté  du  vitriol  fur  la  fonte  en  fufion  ; mais 
ici  je  l’y  jette  dans  le  deffein  de  confirmer  les  rai- 
fonnemens  précédens  : j’en  jetai  donc  peu  , & ce 
peu  fut  fuffifant  pour'donner  à cette  fonte  grife  & 
douce  la  dureté  & la  blancheur  que  le  foufre  avoit 
données  à l’autre. 

On  retrouve  encore  dans  l’alun  le  même  acide 
ue  dans  le  vitriol  8c  le  foufre  ; pour  parfaite  con- 
rmation  de  l’effet  de  cet  acide  , l’alun  devoir  donc  , 
comme  le  vitriol , donner  fubitement  de  la  blan- 
cheur 8c  de  la  dureté  à notre  fonte  grife  : c’eft 
aufli  ce  qu’il  a fait.  Il  efi  donc  clair  que  l’acide 
vitriolique  donne  la  blancheur  8c  la  dureté  au  fera 
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Mais  les  donne-t-il  par  lui-même  , & eft-ce  en  fa- 
cilitant l’introduétion  de  la  matière  huileufe  ? C’eft 
la  feule  difficulté  qui  peut  refter  à réfoudre , & que 
nous  examinerons  dans  un  autre  article. 

Pour  revenir  à nos  effais  , le  borax  a été  le  feul 
des  autres  fels  que  j’ai  éprouvés  , qui  jeté  fur  la 
fonte  en  fufion  dans  notre  mélange  de  poudre  de 
charbon  & d’os  , ait , comme  l’alun  & le  vitriol , 
donné  de  la  blancheur  à la  fonte  grife^  : mais  il  ne 
l’a  pas  donnée  fi  fubitement , & il  n a pas  donne 
un  fi  grand  degré  de  blancheur  & de  durete. 

Dans  la  fonte  grife  mife  en  fufion  , avec  parties 
égales  os  & charbon  , on  a jeté  du  fublimq  cor- 
roff ; elle  eft  au  moins  reliée  grife,  comme  elle 
l’étoit  auparavant  : peut-être  même  l’eft-elle  de- 
venu® davantage.  Ainf  le  fublimé  ne  la  tendurcit 
point , comme  d’autres  expériences  l’ont  fait  voir  : 
il  eft  un  puiffiant  fondant  du  fer  ; il  peut  être  em- 
ployé avec  fuccès  lorfqu’on  fe  fervira  de  fontes 
difficiles  à conferver  douces  pendant  la  fufion. 

Le  gypfe  que  j’ai  effiayé  encore, parce  que  j’avois 
vu  tant  d’autres  fois  qu’il  agit  piiiffamment  fur  le 
fer  , n’a  produit  ici  aucun  effet.  Enfin  tout  ce  que 
j’ai  tenté  en  jetant  fur  de  la  fonte  grife  & douce 
en  fufion  quelqu’ingrédient , n’a  rien  opéré  pour 
la  rendre  de  meilleure  qualité , fi  on  en  excepte 
le  fel  marin  qui  a paru  produire  quelque  bon  effet  : 
mais  nous  avons  vu  que  le  vitriol , 1 alun  , font  très- 
nuifibles  dans  cette  circonftance  ; qu’ils  la  rendent 
dure  & blanche  fur-le-champ. 

Nous  avons  i°.  donné  le  détail  des  expériences 
ou  l’on  a jeté  quelque  fel  ou  autre  ingrédient , fur 
de  la  fonte  en  fufion  dans  un  creufet  où  elle  avoit 
été  mife  feule.  2°.  Nous  venons  de  parler  de  l’ef- 
fet des  mêmes  fels  ou  ingrédiens  jetés  dans  de  la 
fonte  fondue  au  milieu  d’un  mélange  d’os  & de 
charbon.  30.  Il  nous  refte  à dire  ce  que  nous  avons 
tenté  en  faifant  fondre  la  fonte  avec  le  fel  même. 
i°.  Nous  avons  mis  dans  un  creufet  cinq  onces 
de  fonte  grife , & en  même  temps  deux  gros  de 
vitriol;  20.  dans  un  autre  creufet,  le  même  poids 
de  la  même  fonte,  avec  deux  gros  d’alun;  3 °.  dans 
un  autre  , le  même  poids  de  la  même  fonte  , & 
deux  gros  de  fel  marin  ; 40.  dans  un  autre  , le 
même  poids  de  la  même  fonte , & deux  gros  de 
fel  de  foude  ; 50.  dans  un  autre  , le  même  poids 
de  la  même  fonte  , & deux  gros  de  borax.  La 
fonte  de  tous  ces  effais  eft  fortie  très-dure  & très- 
blanche  , quoiqu’elle  eût  été  mife  dans  le  creufet 
très- grife  & très-douce. 

Pour  varier  les  manières  d’éprouver  l’effet  des 
fels  fur  la  fonte  , autant  qu’elles  le  pouvoient  être  , 
la  feule  qui  lîie  reftoit , étoit  de  mêler  chaque  fel 
en  particulier , foit  avec  la  poudre  de  charbon  feule , 
foit  avec  la  poudre  compofée  de  charbon  & d’os  , 
& de  faire  fondre  notre  métal  au  milieu  de  cette 
nouvelle  compofitlon  : les  expériences  ainfi  retour- 
nées ne  fembloient  pas  beaucoup  promettre  ; mais 
cela  même  fortifiera  ce  que  nous  avons  avance 
tant  de  fois,  qu’on  ne  fauroit  trop  les  retourner. 
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que  l’on  ne  doit  fe  paffer  aucune  négligence  en  'ce 
genre.  La  première  de  ces  nouvelles  épreuves  fut 
faite  avec  l’alun  : j’en  mêlai  deux  gros  avec  demi- 
once  de  charbon;  je  mis  ce  mélange  dans  un  creu- 
fet, & au  milieu  du  mélange  une  once  de  fonte 
grife.  Si  j’euffe  eu  à prédire  le  fuccès  de  cette  épreu- 
ve , j’euffe  cru  devoir  annoncer  qu’il  fortiroit  du 
creufet  une  fonte  très-blanche  & très-dure;  l’alun  , 
en  toute  autre  circonftance , avoit  toujours  donné 
à la  fonte  le  plus  grand  degré  de  dureté  ; cependant , 
après  lui  avoir  fait  foutenir  le  feu  pendant  une  demi- 
heure  , je  la  trouvai , à mon  grand  étonnement , 
très-limable.  Mais  ce  qui  me  nirprit  le  plus , c’eft 
que  cette  fonte  très-aifée  à limer,  très-aifée  à per- 
cer, avoit  la  blancheur  & l’éclat  des  fontes  les  plus 
parfaites  : en  un  mot , cette  fonte  fi  douce  avoit 
précifément  la  couleur  que  j’avois  cherché  à lui 
donner  par  toutes  les  expériences  dont  il  a été  fait 
mention  jufqu’ici. 

Je  n’ai  pas  manqué  de  répéter  cette  dernière  fur 
une  quantité  de  fonte  plus  confidèrable , & ç’a  tou- 
jours été  avec  le  même  fuccès.  J’en  ai  fait  d’autres, 
où  j’ai  varié  les  dofes  de  l’alun , par  rapport  à celles 
du  charbon  ; & d’autres  où  j’ai  auffi  mêlé  l’alun  en 
différentes  dofes  , avec  la  poudre  compofée  d’os 
& de  charbon  : le  réfultat  de  toutes  a été  que  1 alun 
ainfi  employé  donne  de  la  blancheur  à la  fonte , 
qui  la  met  en  état  de  paroitre  brillante  après  qu  elle 
aura  été  limée.  Si  pourtant  on  outroit  la  dofe  de  ce 
fel , au  lieu  d’une  fonte  douce , on  en  auroit  une 
très-dure.  Je  voudrois  fort  prefcrire  les  bornes  dans 
lefquelles  on  doit  la  renfermer  : mais  cela  ne  me 
paroît  nullement  poffible.  Selon  que  les  fontes  font 
naturellement  plus  douces  , ou  qu’elles  ont  moins 
de  difpofition  à s’endurcir  , on  pourra  les  fondre 
avec  une  plus  grande  quantité  d’alun.  La  première 
expérience  donne  un  exemple  d’une  des  propor- 
tions dans  lefquelles  on  peut  mêler  ce  fel.  Il  fera 
aifé  de  s’affurer  par  des  expériences  en  petit,  fi  elle 
conviendra  aux  fontes  qu’on  veut  jeter  en  moule  ; 
mais  fi  on  commence  les  effais  fur  des  ouvrages , 
il  fera  prudent  de  pécher  plutôt  par  le  trop  peu 
que  par  le  trop  ; on  aura  toujours  un  ouvrage  lirna- 
ble  : s’il  n’a  pas  une  couleur  affez  vive  & afiez  blan- 
che , on  ajoutera  du  fel  dans  la  compofition  qu  on 
fondra  dans  la  fuite  pour  en  couler  de  femblables 
ouvrages. 

Quand  nous  difons  que  les  fontes  que  ce  pro- 
cédé nous  donne  ont  de  la  blancheur  , nous  ne 
voulons  pas  faire  entendre  qu  elles  en  ont  une 
femblable  à celle  des  fontes  blanches;  elles  ont  auffi 
une  tiflure  toute  différente.  Leur  caffure  paroît  grai- 
née  à grains  fins  , bien  détaches  , égaux  & dune 
couleur  d’un  gris  léger  ; en  un  mot , cette  caffure 
eft  femblable  à celle  de  quelques  aciers  trempes  : 
auffi  dès  qu’elle  a été  limée  , paroît-elle  avec  le 
blanc  & le  brillant  des  plus  beaux  aciers. 

Quoique  l’alun  qui  a été  jeté  fur  de  la  fonte  grife 
tenue  en  fufion  , foit  au  milieu  de  la  poudre  de 
charbon , foit  au  milieu  de  celle  d’os  &.  de  charbon  , 
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l’ait  foudainement  rendue  dure , il  femble  fuivrè  des 
dernières  expériences  , que  fi  on  ne  jetoit  fur  cette 
fonte  qu’une  très-petite  quantité  d’alun , on  pourroit 
lui  ôter  de  fa  couleur  grife , fans  lui  faire  perdre 
fa  douceur.  Mais  cette  expérience  feroit  toujours 
fort  incertaine;  quelque  peu  de  poudre  qu’on  jetât 
dans  le  creufet  , elle  fe  trouveroit  en  trop  grande 
quantité  par  rapport  aux  endroits  de  la  fonte  qu’elle 
toucheroit,  parce  qu’il  feroit  impoflible  de  mêler 
allez  bien  cette  poudre.  Quand  heureufement  on 
réuflâroit  quelquefois  par  ce  moyen  , on  ne  devroit 
jamais  y avoir  recours  dans  la  pratique  ; il  expo- 
feroit  à trop  de  variétés. 

Le  fuccès  qu’a  eu  la  fonte  rendue  fluide  dans  la 
poudre  compofée  d’alun  & de  charbon  , ou  d’alun , 
de  charbon  & d’os  , qui  eft  même  celle  qu’il  faut 
prendre  par  préférence;  ce  fuccès  , dis-je  , ne  per- 
mettroit  pas  de  douter  que  le  vitriol  ne  pût  être 
fubftitué  à l’autre  fel:  il  le  peut  aufti.  J’ai  fait  beau- 
coup d’expériences  pour  comparer  leurs  effets  ; fi 
l’un  des  deux  a paru  mériter  quelque  préférence  , 
ç’a  été  l’alun.  Ordinairement  la  fonte  a été  confer- 
vée  plus  long-temps  douce  dans  la  compofition  où 
il  eft  entré  , que  dans  celle  où  eft  entré  le  vitriol  : 
d’ailleurs  l’alun  eft  à meilleur  marché,  autre  raifon  de 
le  faire  préférer. 

Le  borax  me  parut  aufti  mériter  d’être  éprouvé  , 
puifqu’il  avoit  produit  le  même  effet  que  l’alun  & 
le  vitriol , quoique  plus  foiblement , lorfqu’il  avoit 
été  jeté  fur  la  fonte  grife  en  fufion.  Cependant  , 
lorfque  je  l’ai  fait  entrer  dans  la  compofition  de  la 
poudre  dans  laquelle  la  fonte  a été  fondue , cette 
fonte  s’eft  toujours  trouvée  très-dure  & très-blanche, 
quoique  tenue  peu  de  temps  en  fufion. 

J’ai  aufti  mêlé  le  fel  marin  avec  cette  poudre  ; 
j’y  ai  mêlé  aufti  du  fel  de  foude.  La  fonte  qui  a été 
fondue  dans  l’une  & l’autre  de  ces  compofitions  , 
a fenftblement  confervé  fa  couleur  grife;  peut-être 
pourtant  que  le  fel  marin  l’a  rendue  un  peu  plus 
blanche  , fans  lui  ôter  de  fa  douceur. 

J’ai  fondu  de  notre  fonte  grife  , & trop  grife  dans 
une  compofition  propre  à convertir  le  fer  en  acier  ; 
elle  étoit  faite  de  deux  parties  de  fuie  , de  deux 
parties  de  charbon  & d’une  partie  de  fel  marin. 
Après  qu’elle  a été  tirée  du  creufet , je  l’ai  trouvée 
très-limable  ; & les  endroits  limés  ont  été  blancs  & 
brillans.  La  compofition  à alun  m’a  pourtant  paru 
faire  mieux  : d’ailleurs , lorfque  j’ai  réitéré  l’ufage 
de  cette  compofition , j’ai  trouvé  que  la  fonte  s’y 
endurcit  plutôt  qu’elle  ne  s’endurcit  dans  celle  dont 
l’alun  fait  partie. 

Quoique  le  fer  fondu  forgeable  ne  foit  plus  fufibîe 
étant  feul , il  peut  être  fondu  avec  le  fecours  de  di- 
vers fondans  , & la  fonte  même  peut  lui  en  tenir 
lieu.  Du  fer  devenu  forgeable , mêlé  avec  de  la 
fonte , femble  devoir  compofer  une  nouvelle  fonte 
qui , refroidie , fera  plus  limable , aura  plus  de  corps 
& une  plus  belle  couleur  que  la  fonte  grife  ordi- 
naire. Cette  idée  eft  fi  vraifemblable  , que  quoique 
le  fer  mêlé  avec  la  fonte , m’eût  déjà  mal  réuflâ  dans 
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les  expériences  du  premier  mémoire  de  cette  troi- 
ftème  partie  , je  n’ai  pas  cru  qu’il  fallût  renoncer  à 
de  nouvelles  épreuves.  Dans  les  autres , la  fonte  & 
le  fer  étoient  dans  un  creufet  où  je  n’avois  mis  au- 
cune compofition  ; je  ne  connoiffois  pas  pour  lors 
la  néceflïté  de  la  compofition  , ou  plutôt  la  néceftité 
de  la  poudre  de  charbon  , pour  empêcher  le  fer  de 
fe  brûler  avant  de  fondre.  J’ai  donc  recommencé 
les  épreuves  : j’ai  mis  dans  un  creufet  un  mélange 
égal  de  poudre  d’os  & de  charbon  , & j’ai  fait  entrer 
dans  cette  poudre  compofée  , des  fragmens  de  fonte 
trés-grife  & de  la  limaille  de  fer.  Le  tout  a été  par- 
faitement mêlé  , lavoir  , deux  parties  de  fonte  grife 
& une  partie  de  limaille.  L’expérience  a été  répétée 
bien  des  fois;  la  fufion  a toujours  été  longue  à fe 
faire  : la  fonte  , qui  feule  eût  été  liquide  en  moins 
d’une  demi-heure,  mêlée  avec  le  fer,  n’a  été  en 
liqueur  qu’au  bout  de  deux  heures  ; & cette  liqueur 
refroidie  a toujours  été  une  fonte  dure  & blanche. 

Au  lieu  de  la  poudre  d’os  & de  charbon  , j’ai 
pris  enfuite  de  la  poudre  de  charbon  feule  , & j’y 
ai  mis  de  même  deux  parties  de  fonte  , & une 
partie  de  limaille  ; la  fufion  a été  faite  plus  prompte- 
ment. Mais  la  fonte  qui  a été  tirée  en  différens  temps, 
a toujours  été  blanche  & dure. 

Quatre  parties  de  fonte  grife  fondue  dans  le  char- 
bon avec^une  feule  partie  de  limaille  , ont  été  en- 
core fondues  plus  vite  : après  une  demi-heurs  de 
feu , j’ai  retiré  de  la  fonte  grife  ; mais  celle  qui  a 
été  retirée  après  étoit  blanche  : probablement  le 
fer  n’étoit  pas  encore  fondu  lorfque  la  première  a 
été  tirée  , & c’eft  pour  cela  quelle  étoit  grife  ; la 
fécondé  étoit  blanche  , parce  que  la  limaille  fon- 
due en  faifoit  partie.  De  même  dans  une  autre  ex- 
périence où  j’ai  fondu  quatre  parties  de  fonte  grife 
avec  une  de  limaille  de  fer  dans  une  compofition 
faite  d’une  partie  d’os, une  partie  de  charbon,  & 
un  quart  d’une  de  ces  parties  de  vitriol , j’ai  coulé 
de  la  fonte  grife  après  une  demi -heure  de  feu  , & 
la  fonte  étoit  blanche  après  une  heure  de  ce  feu. 

Il  paroît  par  ces  expériences  que  le  fer  forgeable 
mis  en  fufion,  non -feulement  devient  une  fonte 
blanche  dure  ; mais  devient  une  fonte  de  telie  qua- 
lité que  peu  fuffit  pour  durcir  celle  qui  eût  été  douce. 
Au  refte  , par  le  poids  de  la  fonte  retirée  des  creu- 
fets  , je  me  fuis  toujours  afturé  que  le  fer  avoit  été 
fondu  dans  les  expériences  que  je  viens  de  rap- 
porter. 

Quoi  qu’il  en  foit  des  différens  moyens  par  lef- 
quels  on  pourroit  rendre  la  fonte  d une  belle  cou- 
leur , en  lui  confervant  la  propriété  d’être  limable, 
il  ne  paroît  pas  qu’on  doive  longer  à recourir  a 
d’autres  matières  que  l’alun,  puilqu'il  fait  très-bien, 
& qu’il  eft  à bon  marché.  Nous  ajouterons  leule- 
ment  une  remarque  qui  conduira  à l’employer  lans 
rifque.  Si  l’on  jette  un  morceau  d’alun  , ou  une 
petite  maffe  de  poudre  d’alun  , dans  de  la  fonte  qui 
eft  fluide  au  milieu  même  de  la  compcfit.'on  d os 
& de  charbon,  l’on  ôte  foudainement  à cette  fonte 
la  difpofition  qu’elle  avoit  d’être  limable.  Si  au 
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contraire  cette  fonte  a été  rendue  liquide  au  milieu 
d’une  compofition  où  l’alun  en  poudre  avoir  été 
bien  mêlé  , la  fonte  n’en  devient  pas  moins  limable. 
Ici  l’alun  mêlé  par  plus  petites  parties  , & qui  par- 
tout efl  environné  de  poudre  de  charbon  , ne  peut 
pas  produire  de  mauvais  effet.  Ainfi  il  m’a  femblé 
que  fi  de  la  fonte  ayant  été  mife  en  fufion  au  mi- 
lieu de  la  poudre  de  charbon  & de  la  poudre  com- 
pofée  de  charbon  & d’os , on  jettoit  deflus  une  autre 
poudre  où  l’alun  fût  bien  mélangé  avec  le  charbon, 
alors  on  pourroit  donner  de  la  blancheur  à la  fonte, 
fans  courir  trop  de  rifque  de  l’endurcir.  L’expé- 
rience m’a  fait  voir  que  mon  idée  étoit  vraie , & 
nous  en  pouvons  tirer  la  règle  la  plus  commode 
pourfe  conduire  dans  la  fafion  des  fontes.  On  fe  con- 
tentera de  mettre  dans  le  creufet  une  poudre  com- 
pofée  d’os  & de  charbon  , & en  affez  grande  quan- 
tité pour  couvrir  toute  la  fonte  : dès  que  la  fonte 
y aura  été  entièrement  fondue , on  en  retirera  un 
peu  du  creufet  avec  une  cuiller  de  fer  ; on  la  laif- 
fera  refroidir  doucement  : alors  on  examinera  fa  cou- 
leur ;fi  elle  paroît  trop  brune  on  jettera  dans  le  creu- 
fet de  la  compofition  faite  avec  l’alun  & le  charbon  : 
quelques  minutes  après  on  retirera  un  fécond  effai 
de  fonte  , qui  fera  connoître  le  changement  de 
couleur  qui  s’eft  fait  ; s’il  ne  paroît  pas  fuffifant , 
on  jettera  de  nouvelle  compofition  à alun;  & ainfi 
de  fuite , jufqu’à  ce  qu’on  foit  parvenu  à un  elfai 
de  la  couleur  duquel  on  foit  fatisfait. 

I30.  Précaution  effentielle  avec  laquelle  la  fonte  douce 
demande  à être  jetée  en  moule  : que  la  fonte  blanche 
eft  de  la  fonte  trempée  ; mais  que  certaines  fontes 
ont  plus  de  difpoftion  à prendre  la  trempe  que  les 
autres  : avantages  des  châffis  de  fer . 

Tout  femble  fait , du  moins  tout  me  le  paroiffoit , 
lorfqu’on  eft  parvenu  à avoir  de  la  fonte  qui  , étant 
tirée  du  creufet  où  elle  a été  fondue  , eft  aufti  douce 
& aufti  belle  qu’on  peut  la  defirer.  Nos  mémoires 
précédens  nous  en  ont  appris  les  moyens  ; que 
peut-il  refter  à faire  que  de  jeter  cette  fonte  en 
moule  , comme  on  jette  celle  des  autres  métaux  ? 
Je  le  penfai  ainft  , & je  ne  m’avifai  de  fonger  à en 
remplir  des  moules  , que  quand  j’eus  entièrement 
découvert  les  procédés  qui  la  donnent  douce  & 
belle  ; alors  , ne  foupçonnant  pas  même  qu’on  dût 
être  inquiet  fur  le  fuccès  , je  fis  verfer  de  cette  fonte 
dans  des  moules  préparés  : à peine  eus-je  fait  ef- 
fayer  de  limer  les  ouvrages  minces  qui  en  furent  tirés, 
que  je  trouvai  le  plus  rude  comme  le  plus  inattendu 
mécompte  : tout  étoit  dur  ; la  lime  n’avoit  aucune 
prife  fur  les  ouvrages  ; enfin  les  ayant  caftes  , les 
caftùres  me  montrèrent  dans  la  plupart  des  endroits 
de  la  fonte  la  plus  blanche  , de  la  moins  grainée  & 
de  la  plus  dure  : au  moins  la  couche  extérieure 
étoit  telle  par-tout.  Dans  un  inftant , en  entrant  dans 
le  moule  , ma  fonte  grife  & douce  avoit  donc  été 
transformée  en  fonte  blanche  8 L dure.  Je  ne  pou- 
vois  douter  que  cette  fonte  , avant  d’être  entrée 
dans  le  moule  » ne  fût  de  nature  astre  douce  ; j’en 
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avois  fait  tirer  du  creufet  dans  l’inftant  qui  avoiè 
précédé  celui  où  elle  avoit  été  coulée  ; j’en  avois 
même  fait  verfer  un  peu  dans  un  autre  creufet 
voifin  du  fourneau  : l’une  &.  l’autre  avoient  été 
trouvées  douces. 

Dans  nos  matières  de  phyfique  , les  événemens 
imprévus  , quelque  oppofés  qu’ils  foient  à ce  qu’on 
s’étoit  promis , ne  doivent  point  alarmer  quand  on 
a le  courage  d’y  chercher  des  remèdes  : on  doit 
même  les  voir  avec  plaifir  ; ils  nous  mettent  ordi- 
nairement fur  une  nouvelle  voie  d’acquérir  des 
connoiffances.  Un  peu  de  foufre  , un  peu  de  vitriol , 
un  peu  d’alun,  peuvent  furie  champ métamorphofer 
la  fonte  douce  en  fonte  dure.  Ces  faits  connus  , il 
étoit  naturel  de  penfer  que  le  fable  où  la  fonte  avoit 
été  moulée  , tenoit  quelque  chofe  d’analogue  à ces 
matières.  Je  fis  donc  jeter  de  la  fonte  douce  dans 
diverfes  autres  efpèees  de  fables  & de  terres  , dont 
les  unes  font  a&uellement  employées  à mouler  dans 
quelques  pays  , & dont  les  autres  ne  fervent  pas  à 
cet  ufage  ; la  fonte  fortit  dure  & blanche  , au  moins 
en  partie  , de  tant  de  différens  moules.  Toutes  les 
ef^èces  de  terre  5c  de  fable  auroient-elles  eu  de  ces 
foufres  & de  ces  feîs  nuifibles  ? Il  n’étoit  pas  naturel 
de  le  penfer.  Je  fis  enfuite  couler  de  la  même  fonte 
entre  des  lames  de  fer  , & entre  des  pièces  de  bois 

?[ui  formoient  des  efpèees  de  moules  ; la  reuffite 
ut  la  même  qu’elle  avoit  été  dans  les  moules  de 
fable  ou  de  terre.  Au  lieu  de  former  mes  moules  , 
de  faire  remplir  les  châfiis  avec  de  la  terre  & du 
fable , je  les  fis  remplir  de  poudre  d’os , de  charbon 
pur , de  charbon  mêlé  avec  la  poudre  d’os  , de  craie, 
de  chaux  , de  fable  à fondeur  mêlé  avec  la  poudre 
d’os  &la  poudre  de  charbon:  dans  quelques-unes  de 
ces  expériences  , une  plus  grande  partie  de  la  fonte 
fe  trouva  douce.  Mais  elle  ne  fe  trouva  pas  douce 
en  entier  : les  endroits  minces  furent  toujours  ex- 
trêmement durs  ; & c’en  étoit  affez  pour  rendre 
inutiles  nos  recherches  précédentes.  À quoi  avoir 
recours  pour  empêcher  la  fonte  de  prendre  une 
qualité  fi  différente  de  celle  quelle  avoit  en  fortant 
du  creufet  ? 

Une  autre  caufe  à laquelle  j’attribuai  cet  effet  â 
fubit , frit  que  les  moules  étoient  trop  froids  ou  trop 
humides.  Les  fondeurs  font  fécher  & chauffer  ceux 
dans  lefqueîs  ils  veulent  couler  du  métal.  Je  fis 
fécher  & chauffer  ceux  dont  je  voulois  me  fervir  , 
autant  & même  beaucoup  plus  que  les  fondeurs  no 
le  font  ordinairement.  Souvent  ils  étoient  fi  chauds, 
qu’on  ne  pouvoit  tenir  la  main  deffus  pendant  uij 
inftant  : ma  fonte  grife  y devenoit  cependant  dure 
& blanche.  De  cette  même  fonte  qui  prenoit  de  la 
dureté  dès  qu’elle  étoit  entrée  dans  le  moule,  que  j’ea 
fiffe  jeter  dans  un  creufet  médiocrement  chaud  & 
même  froid  ; que  j’en  fiffe  jeter  fur  une  couehe  do 
fable  pareil  à celui  dont  les  moules  avoient  été  faits: 
la  fonte  jetée  fur  ce  fable  fec  , ou  jetée  fur  ce  fable 
même  humide  & froid  , de  la  fonte  même  tombée 
à terre , fe  trouvait  douce  & grife  , & cela  conf- 
tamment  ; & cette  fonte  coulée  entre  deux  plaque^ 
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<3e  terre  tinte  appliquées  l’une  contre  l’antre,  y de- 
venoit  dure  & blanche  , quoique  ces  plaques  fuffent 
de  la  même  terre  que  le  creufet , ou  étant  verfée 
elle  fe  trouvoit  douce. 

Il  fembloit  que  la  fonte  la  plus  douce  ne  pouvoir 
permettre  qu’on  la  renfermât  dans  un  moule  ; que 
dès  qu’elle  étoit  conduite  par  une  petite  ouverture 
dans  une  cavité  clofe,  elle  s’y  rendurciffoit.  Quand 
l’entrée  du  moule  étoit  large  , que  le  jet  fe  trouvoit 
gros  , toute  la  partie  de  ce  jet  qui  étoit  la  plus 
proche  de  l’embouchure , étoit  très-douce  & très- 
grife  : devoit-on  attribuer  cet  effet  à l’air  qu’elle  : en- 
contre) t dans  fon  chemin  ? On  auroit  pu  imaginer 
encore  qu’il  s’échappe  continuellement  des  vapeurs, 
foit  fulfureufes  , foit  falines , de  la  fonte  qui  eft 
fluide  ; qu’elle  refte  douce  lorfque  ces  vapeurs  ont 
eu  la  facilité  de  fe  diffiper  ; mais  que  fi  elles  ne 
peuvent  en  fortir,  ou  que  quelques  circonftances 
les  contraignent  d’y  rentrer  , elles  laiffent  à la  fonte 
fa  dureté , ou  elles  la  rendurciffent.  De  pareilles 
vapeurs  pourroient  n’avoir  pas  une  libre  circulation 
dans  un  moule  , comme  elles  l’ont  lorfque  la  fonte 
eft  coulée  fur  une  fimple  couche  de  fable  , ou  dans 
ùn  creufet,  ou  même  à terre.  Je  multipliai  les  évents 
des  moules  , afin  de  donner  à l’air  & aux  vapeurs 
plus  de  liberté  pour  fortir , & cet  expédient  ne  pro- 
duifit  nul  effet. 

Tout  pourtant  bien  expérimenté  & bien  confé- 
déré , je  vis  qu’il  falloir  abandonner  ces  dernières 
idées  , & je  penfai  que  je  devois  revenir  à une  des 
premières  ; que  ce  phénomène  ne  pouvoir  être  at- 
tribué qu’au  peu  de  chaleur  des  moules;  que  , quoi- 
que je  leur  en  fiffe  prendre  bien  davantage  que  n’en 
ont  ceux  où  les  fondeurs  coulent  le  cuivre  & l’ar- 
gent, ce  n’étoit  pas  une  preuve  que  je  leur  en 
donnaffe  affez  : ces  derniers  métaux  ne  font  pas 
fufceptibles  de  la  trempe  , comme  le  fer  l’eft  en  cer- 
tains états.  Je  crus  donc  que  la  fonte  fe  trempoit 
dans  les  moules  ; & cette  idée  étoit  la  vraie  , quoi- 
qu’elle parût  fortement  combattue  par  les  expé- 
riences où  la  fonte  s’étoit  trouvée  douce,  quoiqu’elle 
eût  été  jetée  dans  des  creufets  froids  , fur  du  fable 
froid  , ou  même  qu’elle  eût  été  verfée  par  terre.  Ces 
expériences  ne  me  femblèrent  que  des  objedions 
qui  pouvoient  être  éclaircies. 

Pour  avoir  preuve  que  la  fonte  douce  & grife 
pouvoit  devenir  parfaitement  femblable  à la  fonte 
la  plus  blanche  , par  l’effet  de  la  trempe , je  verfai 
dans  de  l’eau  de  la  fonte  liquide  , qui  eût  été  très- 
grife  & très-douce , fi  elle  fe  fût  refroidie  , expofée 
à Pair  libre  : tirée  de  Peau , elle  ne  parut  en  rien 
différente  de  ces  fontes  blanches  que  nous  avons 
nommées  de  plufieurs  fufions , blanches  par  art. 

On  fait  que  tremper  l’acier  , n’eft  que  le  refroidir 
fubitement  ; que  l’acier  prend  d’autant  plus  de  du- 
reté qu  il  étoit  plus  chaud  lorfqu’il  a été  plongé 
dans  1 eau  ou  dans  toute  autre  liqueur  ; que  plus  la 
liqueur  eft  froide  r plus  elle  peut  faire  d’effet  fur 
de  l’acier  trempé  au  même  degré  de  chaleur  ; que 
fi  on  fe  contente  de  chauffer  de  l’acier  couleur  de 
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cerife , & qu’on  le  trempe  dans  l’eau  bouillante  , il 
fortira  limable  de  cette  trempe.  Qu’on  chauffe  le 
même  acier  tout  blanc  , & qu’on  le  plonge  dans 
l’eau  bouillante  , il  en  fortira  aufti  dur  que  s’il  eut 
été  trempé  rouge  dans  Peau  froide.  De  la  fonte  en 
fufion  eu  échauftée  bien  par-delà  le  point  où  eft 
échauffé  l’acier  qui  eft  trempé  le  plus  chaud  : donc 
cette  fonte  peut  être  rendujxie  par  un  degré  de 
froid  , ou  fi  Pon  veut , par  un  degré  de  chaud  qui 
n’e»durciroit  pas  l’acier.  Si  de  Peau  bouillante  peut 
tremper  l’acier  chauffé  blanc  , fi  elle  eft  froide  par 
rapport  à cet  acier  , une  liqueur  capable  de  prendre 
un  plus  grand  degré  de  chaleur  que  Peau  , de  l’huile 
bouillante  , par  exemple , pourra  être  froide  pour 
la  fonte  en  fufion  , & elle  l’eft  réellement , puifque 
la  fonte  fe  fige  dans  cette  huile.  Mais  fi  on  n’aime 
pas  à donner  à l’huile  bouillante  l’épithète  de  froide, 
quoique  le  froid  & le  chaud  ne  foient  que  des  termes 
relatifs  : difons  que  l’huille  bouillante  pourra  trem- 
per de  la  fonte  en  fufion , comme  de  Peau  bouil- 
lante trempe  de  l’acier  chauffé  blanc. 

L’effet  de  la  trempe  peut  être  opéré  par  des 
corps  folides  , comme  il  le  peut  être  par  des  li- 
queurs. Dans  le  mémoire  furies  trempes  , que  nous 
avons  cité  ci-deffus  , nous  avons  fait  voir  qu’en  en- 
fonçant une  pointe  d’acier  toute  rouge  dans  le  plomb,1 
dans  Pétain , dans  l’antimoine  , on  la  trempe.  Trem- 
per s’eft  que  refroidir  , arrêter  le  mouvement  di  s 
parties  ; plus  ce  mouvement  eft  fubitement  arrêté  , 
& plus  l’effet  eft  confidérable.  Le  mercure  trempe 
plus  efficacement  que  l’eau  froide  ; par  cette  raifon, 
ne  foyons  donc  point  étonnés  que  le  fable  qui  eft 
dans  un  moule  puiffe  tremper  de  la  fonte  , & que 
le  fable  étant  plus  folide  que  l’eau  , il  puiffe  même 
la  tremper  plus  efficacement.  Mais  remarquons  avec 
attention , que  quand  l’acier  ne  demanderoit , pour 
être  trempé  , que  le  même  degré  de  froid  , ou  de 
moins  de  chaleur  dans  le  corps  qui  le  touche  que 
celui  que  demande  la  fonte  , il  ne  pourrait  pas 
être  trempé  aufti  efficacement  par  le  fable  ; & cela 
parce  que  le  fable  compofant  une  ma  fie  fpongieufe, 
il  ne  s’applique  pas  exactement  fur  toute  la  furface 
d’un  corps  folide.  Suppofons  , par  exemple  , que  la 
fomme  des  vides  que  laiffent  les  grains  de  fable 
entr’eux  eft  égale  en  volume  à la  fomme  des  grains  de 
fable  pris  enlemble  ; il  eft  vifible  que  l’acier  enfoncé 
chaud  dans  ce  fable,  n’eft  pas  refroidi  aufti  vite  qu’il 
le  ferait , fi  les  intervalles  que  laiffent  entre  eux  les 
grains  , étoient  remplis  par  une  matière  femblable 
à celle  des  grains  , ou  par  une  autre  aufti  denfe  : 
il  s’en  faudra  de  moitié.  Ménageons  à préfent  dans 
ce  même  fable  , un  creux  dont  la  capacité  foit  égale, 
femblable  au  volume  du  morceau  d’acier  que  nous 
y avons  fait  entrer  ci-devant  ; rempliffons  ce  creux 
de  fonte  fluide  : fi  nous  y prenons  bien  garde  , 
dans  notre  fuppofition  de  la  fomme  des  vides  que 
laifient  les  grains  , égale  à celle  des  pleins  des  grains, 
l’acier  n’a  été  touché  que  par  une  moitié  des  grains 
qui  n’ont  pu  toucher  la  fonte  , & ne  l'eft  pas , à 
beaucoup  près,  par  la  moitié  de  la  furface  de  ces 
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grains  ; la  fonte  en  liqueur  pénétré  dans  les  inter» 
valles  que  les  grains  laiffent  entre  eux;  elle  touche 
ces  grains  de  toutes  parts.  Que  A , B , C foient  trois 
grains  de  fable  du  moule  ; le  grain  C ménagé  un 
vide  entre  les  grains  A&B.  Le  morceau  d acier  D 
ne  fera  prefque  touché  qu’en  deux  points  , pnr  les 
grains  troids  A & B , & à peu  près  de  même  par 
tous  les  grains  du  moule.  La  fonte  qui  coulera  dans 
ce  moule  , pénétrera  dans  le  vide  que  laiffent  entre 
eux  ces  grains  ; non-feulement  elle  touchera  le 
grain  C,  mais  elle  s’appliquera  contre  la  plus  grande 
partie  de  la  furface  de  ces  trois  grains  ; elle  les 
touchera  chacun  en  une  infinité  de  points  , au  lieu 
que  le  morceau  d’acier  ne  les  touchoit  prefque 
qu’en  deux,  points.  A la  vérité  , le  morceau  de  fonte 
aura  plus  de  volume  que  le  morçeau  d acier  , parce 
qu’il  occupe  des  efpaces  que  l’autre  n’occupe  point  ; 
mais  le  volume  n’eft  par-là  augmenté  qu’imper- 
ceptiblement , pendant  que  les  attouchemens  font 
indéfiniment  augmentés.  C’eft  auffi  cette  augmen- 
tation des  attouchemens  qui  fait  que  l’eau  trempe 
fur  le  champ  un  acier  rouge  qui  ne  feroit  point 
ou  prefque  point  trempé,  étant  enfonce  dans  le  fable, 
quoique  le  volume  d’eau  qui  entoure  l’acier , ait 
moins  de  folidité  , de  maffe  , que  celui  du  fable  qui 
l’entoure.  Si  on  coule  de  la  fonte  dans  un  creux 
au  milieu  de  ce  fable , fa  fluidité  met  le  fable  en 
état  d’agir  fur  cette  fonte  , comme  la  fluidité  de 
l’eau  met  l’eau  en  état  d’agir  fur  l’acier.  Ce  corps 
qui  tremne  l’autre  doit  le  refroidir , arrêter  le  mou- 
vement de  fes  parties.  Que  ce  foit  le  corps  chaud 
qui  aille  s’appliquer  contre  celui  qui  eft  froid,  ou 
que  celui  qui  eft  froid  vienne  s’appliquer  contre 
celui  qui  eft  chaud,  l’effet  n’en  doit  pas  être  différent. 

Il  réfulte  des  remarques  précédentes  , que  quand 
de  la  fonte  en  fufion  ne  feroit  pas  plus  fufceptible 
de  la  trempe  que  de  l’acier  rouge  , cette  fonte 
pourroit  être  trempée  par  le  fable  du  moule  , quoi- 
que ce  fable  ne  pût  faire  d’impreffion  fenfible  fur 
l’acier  qu’on  y feroit  pénétrer  ; mais  nous  avons 
vit , outre  cela  , que  la  fonte  liquide  étant  confi- 
dèrablemeftt  plus  chaude  que  l’acier , quelque  chaud 
qu’il  fait  , peut  encore,  par  cette  confidêration , 
être  trempée  par  un  corps  ou  un  fluide  qui  feroit 
trop  chaud  pour  tremper  l’acier.  C’eft  de  ces  prin- 
cipes très-clairs  , que  je  crus  devoir  conclure  que 
- quand  je  chauffois  mes  moules  autant  & même 
davantage  que  les  fondeurs  ne  les  chauffent  ordi- 
nairement , je  ne  les  chauffois  pas  encore  aflez  ; 
qu’ils  dévoient  peut-être  être  extrêmement  chauds 
pour  être  hors  d’état  de  tremper  la  fonte;  que  fi  je 
les  faifois  rougir  , j’en  retirerois  des  ouvrages  très- 
doux. 

Les  moules  des  fondeurs  ordinaires  en  fable  , font 
maintenus  par  des  châffîs  de  bois  ; fl  on  vouloir  ex- 
trément  chaufferies  moules , on  brûleroit  les  châlîïs  ; 
j’en  fis  faire  de  fer  , & j’avois  propofé  autrefois  d’en 
faire  de  tels  par  rapport  à d’autres  avantages.  Je  pus 
hardiment  taire  entourer  les  moules  de  charbons 
rouges  ; je  les  fis  fécher  eux-mêmes  jufqu’à  ce  qu’ils 
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euffent  rougi.  Dans  ces  meules  rouges , je  fis  verfer 
de  la  fonte  douce  ; je  laiffai  refroidir  le  moule  avant 
de  la  retirer  ; & je  trouvai , comme  je  l’avois  efpéré , 
des  ouvrages  très-bien  venus  & parfaitement  li- 
mables.  Dans  toutes  les  expériences  que  j’ai  répétées, 
cette  méthode  a eu  le  même  fuccès.  Elle  reuflfira 
toujours , pourvu  que  les  moules  aient  le  degré  de 
chaleur  que  la  fonte  demande. 

Il  eft  donc  certain  que  la  fonte  qui  eût  été  douce 
& grife  , fi  elle  eût  été  coulée  dans  un  moule  chaud 
à un  certain  degré  , devient  de  la  fonte  blanche  & 
intraitable , fi  elle  eft  coulée  dans  un  moule  moins 
chaud  où  elle  fe  fige  plus  promptement.  Ainfi  il  pa- 
roît  qu’en  général  de  la  fonte  blanche  eft  de  la  fonte 
trempée;  c’eft  une  nouvelle  idée  qui  demandera  à 
à être  plus  développée.  R.emarquons  encore  que  la 
parfaite  analogie  qui  eft  entre  nos  fontes  refroidies 
plus  ou  moins  lentement , eft  entre  les  aciers  trem- 
pés. Si  on  trempe  le  même  acier  fucceffivement 
après  lui  avoir  fait  prendre  différens  degrés  de  cha- 
leur , il  fera  d’autant  plus  dur  & plus  blanc  qu’il 
aura  été  trempé  plus  chaud  ; il  fera  gris , & un  peu 
limable , s’il  avoit  peu  de  chaleur  lorfqu’il  a été 
trempé. 

Il  nous  refte  pourtant  à lever  quelques  difficultés 
fondées  fur  des  expériences  qui  fe  trouvent  au  com- 
mencement de  ce  mémoire.  Ces  expériences  m’ont 
d’abord  empêché  de  reconnoitre  que  c’étoit  à une 
forte  de  trempe  que  la  fonte  jetée  en  moule  devoir 
fa  dureté  ; & elles  pourraient  encore  faire  peine  à 
d’autres  , malgré  les  derniers  éclairciffemens.  Nous 
avons  vu  que  de  la  fonte  verfée  dans  un  creufet 
froid  , de  la  fonte  jetée  fur  du  fable  froid  & même 
humide , eft  reftée  grife  & douce  : la  elle  ne  s eft 
point  trempée  ; comment  arrive  - 1 - il  quelle  fe 
trempe  dans  un  moule  chaud  ? Pour  en  appercevoir 
la  caufe  , faifons  attention  que  la  fonte  coulée  fur 
une  couche  de  fable  , fur  une  plaque  de  terre , n eft 
touchée  par  ces  matières  que  d un  cote  ; ailleurs 
elle  eft  environnée  d’air  , qui , ayant  peu  de  denfité , 
n’eft  pas  capable  de  faire  une  impreffion  afiez  fubite 
fur  notre  fonte  : nous  favons  que  le  mercure  trempe 
bien  plus  efficacement  que  l’eau  , parce  qu  il  a plus 
de  folidité.  L’eau  qui  a plus  de  folidité  que  l’air , 
trempe  confulérablement  , pendant  que  1 air  ne 
trempe  point  : un  morceau  de  fer  eft  du  temps  à 
perdre  la  couleur  que  le  feu  lui  a donnée , fi.  on  le 
laiffe  refroidir  à l’air;  &.  il  la  perd  vite,  fi  on  le 
plonge  dans  l’eau.  * 

La  fonte  douce  qui  a été  coulee  fur  une  fimple 
couche  de  fable , ayant  une  partie  confidérable  de 
fa  furface  qui  n’eft  touchée  que  par  l’air  qui  prend 
bientôt  un  degré  de  chaleur  approchant  de  celui 
de  la  fonte,  n’eft  donc  pas  en  rifque  d être  tiempée 
au  moins  de  tous  les  cotes  où  1 air  1 environne  ; fi 
elle  pouvoir  l’être  , ce  feroit  feulement  du  cote  qui 
touche  le  fable  ou  la  terre  : auffi  eft-elle  plus  dure 
de  ce  coté  - là  que  de  l’autre  , & quelquefois  y 
eft-elle  trempée  ; mais  il  peut  arriver  , & il  arrive 
fouvent  , quelle  ne  fe  trempe  pas  même  de  ce 
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côté  - là.  Chauffez  de  l’acier  trerapé  , & vous  le 
détremperez.  La  furfacede  la  fonte  qui  a touché  le 
fable  , fe  trouve  peut-être  trempée  dans  le  premier 
inftant  ; mais  concevons  qu’enfuite  elle  a donné  au 
fable  qui  l’a  trempée  , un  certain  degré  de  chaleur 
qui  le  mettroit  hors  d’état  de  tremper  une  fécondé 
fois  la  furface  contre  laquelle  il  eft  appliqué  , fi 
cette  furface  fe  trouvoit  détrempée  fur  le  champ 
par  un  %'iolent  degré  de  chaleur  qui  lui  feroit  com- 
muniqué : l'intérieur  de  la  fonte  communique  ce 
degré  de  chaleur  ; il  détrempe  cette  furface  qui  a 
d’abord  été  trempée  par  l’attouchement  du  fable, 
& elle  reffe  détrempée,  ou,  ce  qui  eft  la  même 
chofe  , douce,  parce  que  le  fable  n’eft  plus  en  état 
de  la  tremper.  Pour  avoir  un  exemple  très-fenfible 
de  tout  ceci,  on  n’a  qu’à  plonger  dans  l’eau  froide 
un  morceau  de  fer  tout  rouge , & l’en  retirer  dès 
qu’il  fera  devenu  noir  , ou  peu  après  : dans  l’infant 
qu'il  en  fera  forti , on  pourra  le  toucher  fans  rifque 
de  fe  brûler  ; mais  bientot.il  n’en  fera  plus  de  même  : 
la  chaleur  que  le  centre  a confervée  fe  communique 
de  proche  en  proche  ; bientôt  la  furface  qui  étoit 
froide  lorfqu’elle  a été  tirée  de  l’eau  , fe  trouve 
très -chaude. 

Quand  nous  regardions  les  fontes  blanches  comme 
plus  affinées  que  les  grifes  , c’étoit  un  phénomène 
embarraffant  que  de  voir  fortir  d’un  même  moule 
des  ouvrages  dont  l’intérieur  étoit  gris  , & dont  les 
premières  couches  étoient  blanches  , de  trouver 
confamment  que  tout  ce  qui  étoit  moulé  mince , 
que  tout  ce  qui  avoit  rempli  les  évents  du  moule , 
étoit  de  la  fonte  parfaitement  blanche  , pendant 
qu’il  s’en  trouvoit  de  la  grife  mêlée  dans  les  gros 
jets.  Pour  en  rendre  raifon  , nous  imaginions  que  la 
fonte  d’un  même  creufet  étoit  inégalement  affinée  , 
ce  qui  eff  très-poffible  ; mais  quand  nous  venions 
à faire  occuper  précifément  certaines  places  à la 
fonte  blanche  , à la  fonte  que  nous  regardions 
comme  la  plus  affinée  , l’explication  de  ce  fait  de- 
venoit  forcée  : nous  pouvons  lui  en  fubflituer  une 
très-naturelle.  Quelquefois  toute  la  furface  d’une 
pièce  fe  trouve  blanche  & dure , pendant  que  l’in- 
térieur eft  gris  & doux  , parce  que  la  furface  exté- 
rieure a feule  pu  être  trempée  ; la  même  choie 
arriveroit  à une  barre  d’acier  épaiffe  qui  feroit 
trempée  médiocrement  chaude  ; l’intérieur  de  cette 
barre  ne  prendroit  pas  de  dureté  par  la  trempe  ; ce 
qui  a été  moulé  mince  fera  blanc  dans  toute  fon 
épaiffeur , parce  que  la  trempe  a pénétré  jufqu’au 
centre  de  ces  pièces  minces.  Le  jet,  & fur-tout  la 
partie  du  jet  la  plus  proche  de  l’ouverture  , fera 
plus  fouvent  grife  & douce  que  ne  le  feroient 
des  parties  de  même  épaiffeur  renfermées  dans  le 
moule , parce  que  le  jet  du  côté  de  l’ouverture  du 
moule  n’cft  touché  que  par  l’air  qui  ne  peut  pas 
autant  pour  le  tremper  que  peut  le  fable.  De  là  fe 
tire  naturellement  une  conféquence  , qui  eft  une 
règle  pour  la  pratique  de  notre  art.  A fonte  égale  , 
plus  les  pièces  qu’on  veut  jeter  en  fer  font  minces  , 
& plus  elles  exigent  que  le  moule  foit  chaud.  Au 
Arts  & Métiers,  Tome  II,  Partie  II. 


contraire,  des  pièces  épaiffes  peuvent  fortir  douces 
d’un  moule  médiocrement  chaud.  Cela  arrivera  à 
des  pièces  qui  font  très  - épeiffes  , autant  & plus 
que  ne  le  font  des  marteaux  de  porte. 

Les  pièces  qui  feront  refroidies  dans  le  moule 
même  , n’en  peuvent  être  que  plus  douces.  Je  ne 
vois  pourtant  nul  inconvénient  à les  en  tirer  encore 
très-chaudes  & même  rouges  ; l’air  ordinaire  , qui 
ne  trempe  pas  de  la  fonte  pendant  qu’elle  eft  fluide , 
la  trempera  beaucoup  quand  elle  aura  pris  une 
grande  confiftance. 

Puifque  la  fonte  grife  , dès  qu’elle  eft  trempée  , 
devient  de  la  fonte  blanche  , il  femble  que  les 
diftinétions  que  nous  avons  faites  jufqu’ici  de  ces 
fontes  doivent  s’évanouir  ; que  le  blanc  & le  gris  , 
le  dur  & le  doux  ne  font  que  des  termes  qui  ex- 
priment les  qualités  de  la  fonte  en  deux  états  diffé- 
rons, tels  que  ceux  de' l’acier  trempé  & de  l’acier 
non  trempé  : il  fembleroit  même  que  tout  ce  que 
nous  avons  preferit  pour  adoucir  la  fonte  avant  de 
la  mettre  en  fufion  , devient  inutile  ; car  la  fonte 
en  fufion  eft  de  la  fonte  bien  détrempée  : fi  cela 
eft  , pour  la  couler  douce  , il  fuffit  de  la  couler  dans 
des  moules  affez  chauds.  Cependant  nos  différences 
entre  les  efpèces  de  fontes  n’en  fubftftent  pas  m’oins; 
le  choix  des  fontes , ou  les  adouciffemens  de  celles 
qui  ne  font  pas  douces  , ne  laifferont  pas  d’être  né- 
ceffaires.  Enfin  , quoique  les  noms  de  fontes  blan- 
ches, ou  de  fontes  grifes,  foient  devenus  un  peu 
plus  équivoques , nous  les  retiendrons  , & nous 
devons  les  retenir  pour  défigner  des  efpèces  réelle- 
ment différentes  entre  elles.  Nos  recherches , pour 
rendre  la  fonte  propre  à être  coulée  douce  , nous 
ont  fait  voir  cent  & cent  fois  qu’il  y a telle  fonte 
en  bain  , qui  étant  tirée  du  creufet  dans  une  cuiller 
rouge , ou  étant  verfée  dans  un  creufet  froid  , & 
même  à terre , enfin  par-tout  ailleurs  que  dans  un 
moule  , eft  grife  & douce.  Il  y a au  contraire  des 
fontes  qui  dans  les  mêmes  circonftances  , font  blan- 
ches & dures  , & tout  le  travail  des  premiers  mé- 
moires de  cette  partie  a eu  pour  objet  de  procurer 
des  fontes  de  la  première  efpèce  ; donc  il  y en  a 
de  réellement  différentes  par  la  difpofition  qu’elles 
ont  à devenir  plus  dures. 

Je  n’examine  point  aftuellement  la  fource  de 
cette  différence  : il  nous  fuffit  de  favoir  que  celles 
qui  n’auroient  pu  fortir  du  creufet  que  blanches  , 
en  fortiront  grifes  lorfqu’elles  auront  été  recuites  ; 
que  les  fontes  au  contraire,  qui  auront  été  coulées 
grifes , fortiront  blanches  fi  elles  font  tenues  trop 
long-temps  au  feu.  Nous  ajouterons  pourtant  qu’au 
moyen  de  moules  bien  chauffés  , il  y a des  fontes 
de  bonne  qualité  qui  pourront  être  coulées  douces 
dans  les  moules  fans  avoir  befoin  même  d'être 
fondues  avec  nos  poudres  de  charbon  & d'os.  Mais 
revenons  au  caraêlère  de  nos  fontes , & à la  preuve 
de  ce  que  nous  venoas  de  dire  à l’avantage  de 
quelques-unes. 

Il  eff  vrai  qu’en  général  toute  fonte  qui  ne  fera 
pas  trempée  peut  être  douce  ; mais  il  eft  vrai  auth 
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qu'il  y a des  fontes  qui  ont  une  dlfpofmon  beaucoup 
plus  grande  que  les  autres  à prendre  la  trempe  , & 
qu’il  y en  a qu’il  eft  prefque  impofîible  de  ne  pas 
tremper.  En  voici  des  preuves  inconîeftables.  J’ai 
fait  fondre  de  la  fonte  grife  dans  un  creufet , fans 
addition  d'aucune  des  matières  employées  ailleurs 
pour  conferver  grifes  celles  qui  le  font  : quand  elle 
a été  en  fufion  , on  a arrêté  le  mouvement  du 
fouflleq;  mais  on  n’a  pas  retiré  le  creufet  du  feu; 
mon  intention  étoit  que  la  fonte  s y refroidît  par 
degrés  infenfibles,  afin  quelle  prît  confi fiance  fans 
fe  tremper.  Auffi  l’ai -je  trouvée  douce,  comme 
je  m’y  ètois  attendu.  J’ai  traite  precifement  de  la 
même  manière  de  la  fonte  blanche  mile  dans  un 
antre  creufet.  Quand  elle  a été  refroidie,  je  l’ai 
trouvée  un  peu  grife  , mais  bien  moins  grife  & bien 
moins  douce  que  la  première. 

Dans  une  autre  épreuve  , j’ai  fait  chauffer  enfuite 
un  fécond  creufet  prefque  blanc  ; j’ai  verfé  dans  ce 
fécond  creufet  la  fonte  qui  étoit  fluide  dans  l’autre. 
Cette  fonte  qui  n’avoit  fait  que  changer  de  creufet , 
qui  en  avoit  rencontré  un  prefque  auffi.  chaud  que 
celui  qu’elle  avoit  quitté,  a été  trouvée  de  la  fonte 
très-blanche.  Il  y .a  plus  : la  aifpofttion  à prendre 
la  trempe  eft  fi  grahde  dans  quelques  fontes  blan- 
ches , que , quoiqu’on  les  laiffe  refroidir  dans  le 
creufet  même  où  elles  ont  été  fondues  , fans  retirer 
ce  creufet  du  milieu  des  charbons  , elles  ne  laiftent 
pas  de  fe  tremper.  Afin  qu’elles  fe  confervent  douces 
dans  le  creufet,  il  faut  pouffer  l’attention  jufqu’à 
diminuer  par  degrés  infenfibles  le  nombre  &.  la 
force  des  coups  de  foufllet.  J’en  ai  trouvé  qui  fe 
font  rendurcies  dans  le  creufet  , parce  que  cette 
diminution  de  l’aâion  du  fouffiet  n’avoit  pas  été 
faite  allez  imperceptiblement. 

On  ne  fera  pas  furpris  , malgré  la  difpofition  que 
la  fonte  a à fe  tremper,  qu’il  y ait  des  temps  où 
les  fourneaux  à mine  en  donnent  de  grife  , & que 
d’autres  la  donnent  toujours  telle.  Elle  fort  de  ce 
fourneau  par  une  grande  ouverture.  Le  jet  , ou 
plutôt  le  courant  , eft  confidérable  lorfqu’on  la 
moule  en  gueufe  ; la  malle  pèfe  fouvent  plus  de 
deux  milliers , & une  de  fes  plus  laçges  faces  n’eft 
touchée  que  par  l’air  : elle  n’eft  donc  pas  refroidie 
affcz  fubitement.  Vingt-quatre  heures  après  qu’une 
gueufe  a été  coulée  , fi  on  l’a  laiffée  dans  le  fable  , 
elle  eft  quelquefois  ft  chaude  qu’elle  brùleroit  les 
fouliers. 

Une  règle  importante  ponr  le  choix  des  fontes 
qu’on  veut  couler  douces , fe  tire  direftement  des 
remarques  précédentes.  Quand  on  veut  acheter  de 
la  fonte  à couleur  & grainure  égales  , on  préférera 
celle  qui  fera  moulée  le  plus  mince.  11  eft  certain 
que  c’eft  celle  qui , par  fa  nature  , eft  la  plus  douce  : 
celle  qui  paroit  auffi  grife  étant  épaifie  , feroit  peut- 
être  abfoiument  blanche  , ft  elle  eut  été  coulée 
mince. 

Il  eft  extrêmement  néceftaire  de  fondre  de  la 
fonte  douce  , & d’empêcher  que  pendant  que  la 
fonte  grife  eft  en  fufion,  elle  ne  fe  change  en  fonte 


blanche  ; mais  on  regarde  encore  comme  une  réglé , 
que  plus  la  fonte  fera  douce  , & moins  elle  deman- 
dera que  le  moule  où  elle  doit  être  coulée  foit 
chaud. 

Que  l’ufage  des  châffis  de  fer  ne  paroifte  pas  sm 
obftacle  à cette  nouvelle  méthode.  Ils  ont  des  avan- 
tages fur  ceux  de  bois  , qui  même  nous  ont  engages 
à en  confeiller  l’ufage  dans  un  temps  où  nous  ne. 
fongions  pas  à couler  de  la  fonte  douce.  Plus  un 
moule  eft  chaud , plus  la  matière  qui  entre  dans  ce 
moule  conferye  fa  fluidité  , plus  cette  matière  s y 
moule  parfaitement.  Les  traits  des  ouvrages  moulés 
dans  des  châiüs  de  fer  feront  donc  plus  vifs  que 
ceux  des  ouvrages  moulés  dans  des  cirâftis  de  bois  , 
puifqu’il  eft  aifé  de  tenir  ces  derniers  moules  plus 
chauds  : les  ouvrages  qui  en  fortiront , coûteront 
moins  à réparer. 

Nous  avons  dit  qu’il  y a des  précautions  a prendre 
pour  empêcher  les  pièces  minces  de  fe  cafter  dans 
les  moules.  Toutes  ces  précautions  ne  feront  plus 
néceffaires  : dès  que  le  moule  aura  un  degre  de  cha- 
leur confidérable  , l’ouvrage  fe  refroidira  eu  à peu 
dans  ce  moule  , comme  s’il  étoit  mis  dans  un  four 
chaud. 

Souvent  des  pièces  forcent  du  moule  avec  cies 
foufilures  qui  les  rendent  inutiles  ou  très  - défec- 
tueufes.  L’air  qui  s’eft  trouve  renferme  quelque 
part , en  eft  la  caufe  principale  ; le  peu  de  fluidité 
du  métal  en  eft  une  autre.  Quand  les  moules  feront 
extrêmement  chauds , ils  contiendront  moins  d air  , 
un  air  qui  aura  plus  de  dupofition  a s échapper;  & 
le  fluide  métallique  fera  fixé  plus  tard. 

Les  châffis  de  fer , fuffent-ils  considérablement 
plus  chers  que  ceux  de  bois  , on  feroit  dédommage 
avec  ufure  de  ce  qu  ils  auroient  coûte  de  plus  , 
parce  qu’on  auroit  moins  d ouvrages  dcfeftueux  » 
& qu’entre  les  ouvrages  fortis  des  uns  & des  autres 
fans  défauts  fenfibles  , ceux  qui  feront  fortis  des 
moules  de  fer  feroient  toujours  plus  parfaits.  Mais 
d’ailleurs , quoique  îe  châffis  de  fer  foit  puis  cher 
de  premier  achat , il  y a de  1 épargné  à s en  fur  ir  ? 
parce  que  celui  de  bois  n’eft  pas  de  longue  durée  : 
la  traverfe  de  ces  derniers  châffis , qui  eft  du  cote 
du  jet , eft  bientôt  brûlée  ; elle  s’enflamme  chaque 
fois  qu’on  coule  du  métal  : on  eteint  le  feu  le  p-’us 
tôt  qu’il  eft  poffible  ; mais  elles  fe  brûlent  toujours 
au  point  de  ne  pouvoir  etre  de  longue  duree.  . 

Quelques  fondeurs  même  ayant  fait  attention 
depuis  peu  combien  il  leur  en  coûtoit  en  châms  , y 
ont  fait  mettre  la  traverfe  de  fer  : voilà  déjà  un 
quart  du  chemin  que  nous  vouions  faire  , qui  fe 
trouve  fait. 

if.Des  châffis  de  fer  propres  aux  différentes  efpèces 
de  moules. 

Les  obftacles  qui  peuvent  empêcher  les- ouvrages 
de  fer  de  fortir  liraables  des  moules  , ont  été  le  v es. 
Les  principes  généraux  ont  été  établis  ; mais  iQrefte 
à voir  comment  on  réduira  en  pratique  ces  memes 
■principes  commodément  &.  finement.  Nous  nous 


trouvons  nécefiairement  engagés  à avoir  recours  à 
bien  des  manœuvres  nouvelles,  & ces  manœuvres 
n’ont  pas  été  ce  qu’il  y a eu  de  moins  rebutant  à 
chercher.  Il  y en  a plufieurs  dont  on  n’a  pu  s’inf- 
truire  que  par  le  travail  en  grand  , où  les  expé- 
riences font  chères  & difficiles  à répéter. 

Dès  le  premier  pas  , le  nouvel  art  demande  que 
nous  nous  écartions  de  l’art  des  autres  fondeurs. 
Ceux  qui  moulent  en  fable  font  leurs  moules  dans 
des  châffis  de  bois  , & le  nôtre  ne  veut  que  des 
châffis  de  fer.  On  fait  que  les  moules  en  fable  font 
ordinairement  compofés  de  deux  malles  de  fable 
égales  , dans  chacune  defquelles  une  partie  du 
modèle  eft  imprimée  en  creux.  Ce  fable  eft  gras  ; 
il  a quelque  confiftance  : cependant  il  n’en  auroit 
pas  allez  pour  fe  foutenir  feul  ; mais  il  fe  foutient  à 
l’aide  des  Ghâffis.  Quand  on  veut  mouler  une  pièce  , 
on  pofe  le  châffis  fur  une  planche  de  bois  ; il  forme 
avec  cette  planche  une  efpèce  de  boîte  à qui  il 
manque  le  deffus.  On  remplit  alors  ce  châffis  de 
fable , dans  lequel  on  enterre  en  partie  le  modèle. 
Enfuite  on  preffe  le  fable  , on  le  bat  avec  des 
maillets  ; à force  de  coups  , on  le  durcit  le  plus  qu'il 
eftpofüble,  &affez  pour  que  le  modèle  étant  retiré, 
rimpreüïon  qu’il  y a laiffée  fe  conferve  , & pour 
que  le  châffis  étant  ôté  de  deffus  la  planche  qui  lui 
fervoit  de  fupport , le  fable  y relie  attaché  en  quel- 
que pofition  que  le  châffis  foit  mis.  Nous  ne  nous 
arrêterons  point  à décrire  comment  on  remplit  le 
fécond  châffis  qui  doit  faire  la  fécondé  moitié  du 
moule  : ce  feroit  s’engager  dans  la  defcription  de* 
l’art  du  mouleur.  Il  nous  faffit  qu’on  fe  repréfente 
le  moule  compofé  de  deux  maffes  de  fable  à peu 
près  égales , appliquées  l’une  contre  l’autre , & que 
le  fable  de  chacune  de  ces  maffes  eft  fourenu  par 
fa  preffion  & fon  frottement  contre  les  côtés  du 
châffis. 

La  forme  de  ceux  de  bois  eft  reélangle  ; deux  des 
pièces  qui  le  compofent  font  appelées  les  traverfes , 
& les  deux  autres  les  montans.  Ees  montans  font 
plus  longs  que  les  traverfes  , non-feulement  parce 
qu’ils  forment  les  plus  long?  côtés  de  l’intérieur  du 
châffis  , mais  encore  parce  que  leur  bouts  ont  en- 
viron un  pouce  & demi  de  faillie  par-delà  les  tra- 
verfes : ces  bouts  font  des  poignées  qui  donnent 
prife  au  mouleur.  La  face  de  chaque  traverfe 
qui  eft  dans  l’intérieur  du  châffis  , eft  allez  grof- 
fièrement  creufée  en  efpèce  de  gouttière  : le  fable 
en  eû  mieux  retenu.  Aurefte,  on  en  fait  de  toutes 
grandeurs  & épaiffeurs  , Qlon  les  ouvrages  aux- 
quels on  les  deftine. 

Ceux  de  fer  demanderont  moins  d’épaiffeur  ; leur 
matière  eft  bien  autrement  en  état  de  réfifter.  Je  les 
ai  fait  faire  d’abord  minces , c’eft-à-dire  , d’un  fer 
qui  n’avoit  que  trois  à quatre  lignes.  J’appréhendois 
que  leur  poids  ne  rebutât  les  mouleurs  ; mais  dans 
la  fuite  , tous  ceux  de  grandeur  commune  ont  été 
faits  de  fer  qui  a environ  fept  lignes  d’épaiffeur  : 
leur  poids  n’a  p.is  paru  aufft  incommode  que  je 
l’avois  craint.  Dans  l’effendel , ils  ne  diffèrent  point 


de  ceux  de  bois  par  leur  figure  ; elle  montre  fuffi- 
fammcnt  à tout  fernirier  comment  doivent  être 
affemblées  les  barres  de  fer  plat  dont  on  les  for- 
mera , & il  ne  s’avifera  pas  de  creufer  dans  les  foces 
ifltèrieures  des  montans",  les  rainures  ou  gouttières 
qui  font  dans  ceux  de  bois  ; ce  feroit  un  ouvrage 
long  ; il  ferafimpleen  emboutiffant  ou  eftampant  à 
chaud  chacune  de  ces  pièces  : des  châffis  qui  ne 
feraient  deftin-és  qu’à  mouler  des  ouvrages  très- 
minces  , peuvent  même  n’avoir  point  de  ces  rai- 
nures. 

Ce  qui  eft  encore  plus  ftmple  que  les  rainures , 
& ce  qui  équivaut , c’eft  d’attacher  tout  le  long  du 
milieu  de  chaque  montant  une  verge  de  fer  , telle 
qu’eft-le  fenton  ordinaire.  Il  n’importe  , pour  retenir 
le  fable  , qu’il  aille  s’engrener,  dans  des  creux  du 
moule  , ou  qu’au  contraire  ce  moule  ait  des  parties 
faillantes  qui  aillent  s’engrener  dans  ce  fable.  Ce 
fera  aufft  la  pratique  quon"  fuivra  pour  tous  les 
moules  d’une  grandeur  extraordinaire  ; on  rivera 
de  pareilles  verges,  de  fer  aux  traverfes  de  ceux-ci. 
Dans  ceux  qui  fervent  à mouler  des  panneaux  de 
balcons  ou  des  balcons  entiers  , & dans  l’es  autres 
grands  châffis , outre  les  tringles  dont  nous  venons 
de  parler  , il  en  faut  mettre  d’autres  parallèles  dux 
traverfes  des  bouts,  Se  cela  de  dtftance  en  diftance  : 
on  fe  repréfente  aifément  comment  elles  .doivent 
être  dlfpofées.  Une  maffe  de  fable  de  cinq  à ftx 
pieds  de  longueur  auroit  peine  à fe  foutenir  pen- 
dant qu’ôn  retourne  le  châffis.  Au  moyen  de  ces 
tringles,  ce  grand  moule  eft  dans  le  cas  d’un  de 
pareille  hauteur , qui  n’auroit  que  douze  à quinze 
pouces  de  largeur;  les  traverfes  qui  le  foutiennent 
d’efpace  en  efpace  , font  un  effet  équivalent  à une 
divifion  réelle  du  châffis  en  plufieurs  parties. 

Si  nous  ri’ avions  à chauffer  les  châffts  de  fer 
qu’autant  qu’on  a chauffé  ceux  de  bois , la  forme 
des  uns  & des  autres  relierait  abfolument  fem- 
blable  , à la  différence  d’épaiffeur  près.  Mais  le 
grand  degré  de  chaleur  qu’ont  à foutenir  ceux  de 
fer , produit  un  mauvais  effet , auquel  il  a fallu 
chercher  un  remède  dans  leur  forme  même.  Les 
fondeurs  ordinaires  favent  ce  que  c’eft  que  trouver 
des  toiles  dans  un  moule  ; iis  donnent  ce  nom  à des 
feuilles  de  métal  très  - minces  , qui  s’y  moulent 
contre  leur  intention.  Ces  toiles  ou  feuilles  minces 
fe  rencontrent  entre  les  deux  principales  parties 
dont  le  moule  a été  compofé  , & aufft  entre  les 
pièces  de  rapport  qu’on  y a fait  entrer.  Quoiqu’on 
ait  pris  foin  de  bien  appliquer  ces  parties  les  unes 
contre  les  autres  , comme  elles  font  couvertes  de 
poudre  de  charbon , ou  de  quelque  autre  poudre 
fine,  jamais  l’union  n’y  eft  aufft  parfaite  que  dans 
les  autres  endroits;  du  fable  gras  s’attache. mieux 
contre  de  pareil  fable  gras , que  contre  de  la  poudre 
d’une  autre  efpèce.  Ainfi  les  parties  rappliquées  les 
unes  fur  les  autres  font  plus  aifées  à fèparer , & 
lailfent  aéluellement  entre  elles  de  petits  vides. 
Ces  vides  s’augmentent  lorique  le  métal  fluide 
entre  dans  le  moule  : outre  que  l’eftort  de  la  chute 
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tend  à écarter  les  parois  qui  le  contiennent , l’air 
qu’il  raréfie  tend  encore  à produire  cet  effet  : les 
parties  rapportées  les  unes  fur  les  autres  fe  répa- 
reront donc  un  peu.  Le  moule  qui  reçoit  le  métal 
eft  à la  vérité  gêné  dans  une  preffe  ; elle  s’oppofe 
à cet  écartement  quelle  ne  fauroit  rendre  totale- 
ment nul  ; le  métal  qui  s’introduit  dans  ces  petits 
vides  , s’y  moule  , comme  il  fe  moule  dans  les 
creux  qui  lui  ont  été  préparés  ; mais  il  n y prend 
que  la  forme  d’une  feuille  mince  ou  d une  toile  : 
cette  toile  , aifée  à cafter  ou  à emporter  avec  la 
lime  , défigure  peu  l’ouvrage  , & même  n y produit 
aucune  altération  fenfible. 

Dans  nos  moules  à châflis  de  fer , qui  ont  été 
chauffés  , il  fe  forme  des  toiles  d’une  autre  confé- 
quence  que  celles  dont  nous  venons  de  parler.  J en 
ai  vu  même  dans  de  petits  moules  , qui  avotent 
plus  de  deux  lignes  d’épaiffeur.  De  pareilles  toiles 
font  à éviter  , par  bien  des  raifons  : elles  font  diffi- 
ciles à détacher  ; elles  défigurent  les  endroits  fur 
lefquels  elles  fe  trouvent  ; elles  obligent  à verfer 
dans  le  moule  plus  de  fonte  qu’on  n’y  en  verferoit; 
enfin , les  diamètres  des  ouvrages  font  augmentés 
de  toute  l’epaiffeur  qu’a  la  toile  dans  les  endroits 
où  elle  leur  eft  contiguë  ; & ces  toiles  étant  de 
différentes  épaiffeurs  en  diflérens  endroits  , 1 ou- 
vrage n’a  plus  fes  juftes  proportions.  Un  rouleau 
qui  auroit  dû  fortir  du  moule  parfaitement  rond  , 
en  fort  ovale  : la  même  chofe  arriveroit  à une  vis  , 
à un  écrou. 

Le  feu  produit  dans  les  matières  de  nos  moules 
deux  effets  oppofés  , qui  concourent  à augmenter 
l’épaiffeur  de  'la  toile.  Il  n’eff  point  de  preffion  affez 
violente  pour  empêcher  qu’un  métal  qui  s échauffe 
ne  fe  dilate  ; nos  deux  châflis  appliqués  l’un  contre 
l’autre  ne  fauroient  devenir  rouges,  fans  acquérir 
en  tout  fens  une  augmentation  de  volume.  La  lar- 
geur de  chacune  des  bandes  dont  ils  font  faits  , ou  , 
ce  qui  eff  la  même  chofe  , l’épaifieur  du  moule 
devient  donc  plus  grande.  Chacun  de  ces  châflis  eft 
rempli  de  fable;  fuppofons,  pour  un  inftant  feu- 
lement , que  la  chaleur  ne  produit  aucun  change- 
ment dans  le  volume  de  fable  ; & fouvenons-nous 
que  les  furfaces  intérieures  du  fable  de  chaque 
châflis  font  féparées  par  une  couche  de  poudre  de 
charbon,  mince  à la  vérité , mais  qui  toujours  les 
empêche  de  fe  toucher.  Chaque  maffe  de  fable 
fuivra  fon  châflis  ; car  les  frottemens  fuffifent  pour 
l’entraîner  : elles  vont  donc  fe  féparer  l’une  de 
l’autre;  elles  laifferont  entre  elles  un  vide. 

Mais  le  fable  qui  remplit  les  châflis  y a été  mis 
humide  : au  lieu  d’acquérir  du  volume  en  s'é- 
chauffant, il  en  a perdu;  ce  dont  le  diamètre  de 
chaque  grain  s’étend,  ne  remplace  pas  dans  la  maffe 
ce  qu’eile  perd  par  l’eau  qui  s’eft  évaporée.  La  di- 
minution du  volume  du  fable  & l’accroiffement  de 
celui  du  fer  contribuent  donc  à augmenter  le  yide 
du  milieu  du  moule  x & généralement  à produire 
des  vides  entre  toutes  les  pièces  de  rapport. 

Pour  empêcher  de  pareils  vides  de  fe  former. 
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j’ai  cherché  à empêcher  non-feulement  ces  deux 
caufes  de  concourir  à leur  produéfion  , mais  de  plus 
à faire  enforte  que  l’une  tendît  à réparer  l’effet  de 
l’autre  : le  moyen  m’en  a paru  fimple.  Au  lieu  que 
les  châflis  ordinaires  font  égaux  appliqués  l’un  fur 
l’autre  , & qu’ainfl  ils  s’arcboutent  néceffairement , 
faifons-le's  de  différentes  grandeurs  ; que  l’un  puifle 
entrer  dans  l’autre , comme  le  corps  d’une  boîte 
entre  dans  fon  couvercle  ; & que  quand  on  les 
ajuffe , on  ne  les  faffe  pas  autant  entrer  l’un  dans 
l’autre  qu’on  le  pourroit.  Cela  fuppofé  , qu’on  con- 
çoive cet  affemblage  de  châflis  pofé  verticalement 
& gêné  dans  une  preffe , ou  de  quelqu’autre  ma- 
nière équivalente.  Quand  les  deux  châflis  en  fe 
chauffant  chercheroient  chacun  à s’étendre  , comme 
ils  font  chacun  appuyés  d’un  côté  , &-que  de  l’autre 
ils  ne  le  font  point  ou  le  font  peu , ce  n’eft  que  vers 
ce  dernier  côté  qu’ils  s’étendront.  Ils  trcuveroient 
incomparablement  plus  de  difficulté  à avancer  vers 
la  preffe,  à l’écarter,  qu’ils  n’en  trouvent  à s’em- 
boîter davantage;  ils  fe  mettront  plus  en  recou- 
vrement. Par  conféquent , l’effet  de  leur  augmen- 
tation de  volume  fera  tel  que  tous  deux  tendront 
réciproquement  à rapprocher  continuellement  l’une 
pie  l’autre  les  furfaces  intérieures  du  fable , celles 
qui  ont  été  poudrées  de  poudre  de  charbon. 

Les  épreuves  que  j’ai  faites  de  cette  conftruélion 
des  châflis  m’ont  convaincu  de  la  jufteffe  du  raifon- 
nement  qui  m’avoit  conduit  à y avoir  recours.  Par 
cet  expédient,  j’ai  fouvent  e'mpêché  totalement  la 
production  des  toiles  ; ou  s’il  s’y  en  eft  formé , elles 
ont  été  minces  & telles  que  celles  que  les  fondeurs 
- ordinaires  ne  manquent  guère  de  trouver.  Pour 
produire  fûrement  cet  effet , il  fufht  que  le  plus 
grand  châflis  fait  en  recouvrement  fur  l’autre  d’en- 
viron trois  lignes.  Mais  quand  on  les  remplit  l’un 
& l’autre  de  fable , on  prendra  garde  d’empêcher 
qu’ils  ne  s’emboîtent  autant  qu'ils  peuvent  s’em- 
boîter. Le  plus  petit  eft  celui  qu’on  remplit  le  pre- 
mier. Eft- il  plein»?  on  pofe  l’autre  deflus  , pour  le 
remplir  à fon  tour.  Mais  il  faut  plus  que  remplir 
le  premier,  c’eft-à-dire  , y élever  affez  le  fable  pour 
que  l’autre  recouvre  fes  bords  d’environ  une  ligne 
& demie  de  moins  qu’il  ns  peut  le  recouvrir.  Cela 
eft  fl  ailé  dans  la  pratique  , que  je  négligerai  de  rap- 
porter lés  petits  expédiens  que  j’avois  indiqués 
pour  y réuflir  toujours  fûrement , comme  on  a né- 
gligé de  s’en  fervir. 

Ùn  des  avantages  encore  de  cette  difpofition 
des  châflis  , eft  que  las  deux  parties  du  moule  en 
font  moins  en  rifque  d’être  ébranlées,  i out  ébran- 
lement , tout  mouvement  d’un  châlits  qui  ne  fe 
fait  point  dans  l’autre  , peut  déranger  Je  moule. 
Dans  la  pratique  ordinaire , un  des  c bains  de  bois 
a trois  goujons  ou  chevilles  qui  entrent  dans  trois 
trous  percés  dans  l’autre.  Ces  trous  & ces  chevilles 
font  qu’on  rapporte  exaftement  les  châflis  l’un  fur 
l’autre  , & contribuent  à les  maintenir  en  place. 
L’emboîtement  des  nôtres  les  maintient  encore  plus 
fûrement , & fsroit  plus  que  fuffifant , fi.  la  fuite  de 
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notre  travail  permettoit  de  les  mettre  dans  une  ! 
prefie  dès  qu’ils  font  fermés  , comme  on  y met 
ceux  à châflis  de  bois  : mais  nos  opérations  ne  nous 
permettent  pas  même  de  nous  fervir  des  preffes 
ordinaires. 

Dès  que  le  moule  eft  fermé , c’eft-à-dire,  dès  que 
fes  deux  moitiés  font  appliquées  l’une  contre  l’au- 
tre, il  faut  les  empêcher  de  pouvoir  fe  féparer.  Le 
moyen  dont  on  s’eft  fervi  pendant  quelque  temps , 
a été  de  lier  avec  du  fil  de  fer  le  bout  de  chaque 
montant  du  châflis  fupérieur  avec  celui  du  montant 
du  châflis  inférieur  qui  lui  correfpond.  Cette  mé- 
thode que  les  ouvriers  trouvoient  commode  & fûre , 
me  déplaifoit  par  fa  longueur  & par  la  confomma- 
tion  du  fil  de'fer  ; car  celui  qu’on  employoit  pour 
chaque  lien , qui  é toit  d’un  grand  nombre  de  tours  , 
étoit  perdu  : il  avoir  à foutenir  un  feu  qui  le 
brûloit. 

On  maintenoit  encore  ces  châflis  par  le  milieu , 
au  moyen  de  deux  chevilles  de  fer  , dont  chacune 
étoit  rivée  contre  le  milieu  d’un  montant , & en- 
troit dans  un  piton  rivé  de  même  contre  le  châflis 
inférieur.  Les  chevilles  étoient  percées  cl’un  trou 
qui  fe  trouvoit  au  deffous  du  piton  ; une  clavette 
étant  engagée  dans  le  trou  , la  cheville  ne  pouvoit 
plus  fortir  : mais  ces  chevilles , avec  leurs  pitons , 
n’avoient  pas  affez  de  folidité. 

En  quelques  circonftances  on  a employé  des  bri- 
des qui  embraffoient  enfemble  les  deux  bouts  des 
montans  que  nous  avons  vu  lier  ci-deffus  avec  du 
fil  de  fer  : on  en  a même  employé  qui  embraffoient 
tout  le  moule , & il  y a des  cas  où  on  doit  encore 
y recourir.  Mais  ce  que  j’ai  trouvé  de  mieux  pour 
les  cas  ordinaires  pour  tous  les  petits  châflis  , c’eft 
de  les  arrêter  au  moyen  d’efpeces  de  charnières. 
On  peut  n’en  mettre  que  deux  à chaque  moule , y 
en  mettre  trois  & même  quatre  à cinq  , félon  que 
fa  grandeur  l’exigera.  Çette  efpèce  de  charnière  efi 
affez  femblable  à quelques  fermoirs  de  livres.  Elle 
eft  cortipofée  de  trois  charnons  ; une  plaque  feule 
rivée  contre  un  des  châflis  fournit  deux  des  char- 
nons , & une  autre  plaque  rivée  fur  l’autre  châflis 
fournit  l’autre , qui  doit  fe  placer  entre  les  deux 
précédentes.  Au  lieu  que  les  charnons  ordinaires 
font  enfilés  par  un  fil  de  métal , ceux-ci  doivent 
laiffer  palier  une  clavette  plate  , mais  qui  fe  termine 
en  pointe.  Le  charnon  du  milieu  n’avance  entre 
lès  deux  autres , qu’ autant  qu’il  y eA  forcé  par  cette 
clavette- qui  gêne  en«même  temps  les  châflis. 

L’emboîtement  dë  nos  châflis  eft  un  bon  moyen 
pour  empêcher  les  toiles  de  fe  former  dans  les  mou- 
les de  grandeur  commune.  Mais  je  ne  l’ai  plus  trouvé 
capable  de  produire  le  même  effet , quand  j’en  fuis 
venu  à faire  jeter  de  grands  ouvrages  plats , comme 
des  balcons  de  quatre  pieds  & demi  ou  de  cinq 
pieds.  Ces  grandes  pièces  doivent  être  percées  à 
jour  , & extrêmement  percées  ; c’eft  ce  qui  leur 
donne  un  air  de  légèreté  qu’on  leur  aime.  On  avoit 
eu  foin  que  les  modèles  fuffent  dans  ce  goût,  Nean- 
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I moins  les  premiers  balcons  qui  furent  jetés  fe  trou- 
vèrent tout  pleins  ; les  intervalles  qui  dévoient  ref- 
ter  entre  les  ornemens  étoient  occupés  par  de  mai- 
treffes  'toiles  ; elles  avoient  communément  l’épaif- 
feur  du  petit  doigt  , & fouvent  davantage.  On  au- 
roit  eu  bien  de  la  befogne  , s’il  eût  fallu  évider  tout 
ce  qui  demandoit  à l’être.  Enfin , ces  balcons  avoient 
par-tout  une  épaiffeur  confidérablement  plus  grande 
que  celle  du  modèle.  L’augmentation  du  volume  du 
fer  des  châflis  n’étoit  point  ici  la  caufe  de  cette  aug- 
mentation du  vide  de  l’intérieur  du  moule  ; le  deflé- 
chement  du  fable  ne  pouvoit  pas  non  plus  aller 
jufques  là  ; mais  il  me  parut  qu’il  étoit  produit  prin- 
cipalement par  la  fonte  qui  entroit  dans  un  moule 
pofé  à-plomb , que  fa  charge  aginoit  puiffamment 
pour  écarter  l’une  de  l’autre  les  deux  épaiffeurs  du 
fable.  Nous  verrons  dans  la  fuite  comme  on  remé- 
die en  partie  à l’effort  de  cette  charge  , en  donnant 
ay  moule  une  pofftion  fort  inclinée.  Mais  ce  qu’il 
y a de  plus  efficace  , & ce  qui  l’eft  indépendam- 
ment de  toute  pofition  , c’eft  d’affujettir  5 comme  je 
fis  faire  , les  deux  parties  du  moule  Fune  contre 
l’autre  en  différens  endroits  , par  de  fortes  vis.  Alors 
le  grand  moule  fe  trouvoit  tel  que  s’il  eût  été  réel- 
lement partagé  en  plufieurs  petits.  Les  balcons , 
& généralement  toutes  les  pièces  à jour  , nous 
permettent  de  nous  fervir  de  cet  expédient.  ' On 
marque  fur  le  moule  fix  ou  huit  endroits  , plus  ou 
moins  à volonté , vis-à-vis  des  endroits  où  il  eft 
plein,  c’eft-à-dire , dans  ceux  qui  doivent  refter 
vides  dans  l’ouvrage  : là  on  le  perce  de  part  en 
part  d’un  trou  capable  de  laiffer  pafl’er  un  boulon, 
dont  un  bout  eft  en  vis  ; ces  boulons  fe  trouvent 
efpacés  également , ou  avec  l’inégalité  qu’il  con- 
vient pour  réfifter  proportionnellement  à l’effort 
de  la  fonte.  La  tête  de  chaque  boulon  s’appuie 
immédiatement  fur  une  plaque  de  fer  de  cinq  à 
fix  pouces  en  carré  , & de  l’épaiffeur  de  quelques 
lignes,  qqi  eft  percée  au  milieu  d’un  trou  qu’on 
pofe  fur  celui  du  moule  où  l’on  veut  faire  palier 
le  boulon.  Sur  l’ouverture  du  trou  du  moule  qui 
eft  du  côté  oppofé  , eft  une  pareille  plaque  , au 
travers  de  laquelle  le  boulon  paffe  : ainfi  il  eft  aifé 
de  voir  qu’avec  un  écrou  on  va  gêner  en  cet  en- 
droit, & fur  une  étendue  de  fix  pouces  en  carré, 
les  deux  parties  du  moule  l’une  contre  l’autre  , & 
de  même  dans  tous  les  endroits  qui  font  traverfés 
par  les  boulons. 

Il  y a pourtant  encore  une  petite  mécanique  à 
obièrver  dans  la  difpofition  de  ces  boulons.  Leur 
longueur  efl:  telle  , que  les  filets  de  leur  vis  les  plus 
proches  de  leur  tète  fe  trouvent  éloignés  de  p'us 
de  fix  à fept  pouces  de  la  furface  du  moule  ; & cela 
afin  que  l’écrou  ne  prefie  pas  immédiatement  la 
plaque  : elle  en  eft  éloignée  des  fix  à fept  pouces 
dont  nous  venons  de  parler.  On  fiüt  palier  cette 
partie  du  boulon  dans  un  canon  de  fer  ; & c’eft  en 
ferrant  ce  canon,  que  l’écrou  ferre  la  plaque  de 
fer  & le  moule.  La  raifon  de  cette  difpofitibn  ne 
peut  être  bien  entendue , que  lorfque  noys  verrons 


comment  on  chauffe  Les  moules;  elle  fert  à mé- 
nager les  filets  des  vis  ; elle  empêche  qu’ils  ne  fe 
trouvent  dans  le  feu  pendant  qu’il  agit  fur  les  mou- 
- les  ; enfin  elle  donne  la  facilité  de  preffer  ,'de  rap- 
procher les  unes  contre  les  autres  les  parties  d’un 
moule  qui  eft  au  milieu  d’un  brafier. 

Des  moules  encore  d’une  grandeur  considérable 
font  ceux  de  ces  grands  vafes  chargés  d’ornemens 
comme  ceux  de  bronze  , & deftinés  de  mêm  j à 
Teinbelliffement  des  jardins-:  outre  le  prix  de  la 
matière  , ceux  de  bronze  font  chers,  parce  qu’on 
les  moule  ordinairement  en  cire  perdue.  Nous  avons 
cherché  à faire  mouler  ceux  de  fer  en  des  châffis , 
coiùmé  on  y moule  tant  d’autres  ouvrages.  Ces 
châffis  font  un  objet  de  dépenfe  : fi  leur  conffruc- 
tion  ne  'diffère  de  celle  des  autres  qu’autant  que 
la  forme  des  vafes  le  demande  , alors  iis  doivent 
être  faits  .d’un  fer  dont  la  largeur  excède  au  moins 
de  trois  pouces  le  plus  grand  demi-diamètre  ‘fin 
Vafe  : cette  largeur  pourtant  ne  leur  eff  pas  nécef- 
faire  fur  toute  leur  longueur  ; les  vafes  ont  plus  de 
diamètre  à leur  embouchure,  ou  un  peu  au  def- 
fous  , que  vers  leur  pied.  On  fera  forger  le  fer  de 
façon  qu’il  foit  plus  étroit  à un  de  fes  bouts  qu’à 
l’autre  , dans  la  proportion  que  les  différences  du 
plus  grand  & du  plus  petit  diamètre  du  vafe  le 
peuvent  permettre  ; les  traverses  qui  affembleront 
les  deux  montans  du  châffis  feront  auffi  inégales 
que  la  même  proportion  : au  lieu  que  les  autres 
moules  font  des  parailéîipipèdes  , ceux-ci  font  des 
pyramides  tronquées  à bafe  reâangle. 

Au  lieu  d’employer  du  fer  fi  large  qui  coûté  cher 
à forger , on  peut  en  employer  de  la  moitié  plus 
étroit.  Deux  .pièces  affemblées  comme  le  font  celles 
de  divers  ouvrages  de  tôle  & celles  des  grandes 
chaudières  de  cuivre,  tiendront  lieu  d’une  pièce 
double.  Mais  ce  qui  m’a  paru  de  mieux  pour  ces 
fortes  de  châffis  que  les  premières  dont  on  a fait 
ufage , c’eff  de  ne  point  s’embarraffer  de  les  faire 
pleins;  on  les  fera  à jour  comme  des  grilles;  on 
les  compofera  de  forts  montans  affemblés  d’efpace 
en  efpace  par  des  traverfes.  J’avois  appréhendé 
que  cette  conffruéfion  ne  permît  pas  de  bien  battre 
le  fable  des  moules , qu’il  ne  s’échappât  fous  les 
coups  de  maillets  ; mais  raboteux  , tenace  & comme 
il  eff,  il  foutient  l’effort  dans  la  preffion  verticale  , 
fans  prefque  s’écarter  horizontalement  : auffi  n’a-t-on 
point  eu  fcefoin  de  fe  fervi-r  du  remède  que  j’avois 
donné  pour  empêcher  le  fable  de  fuir.  Il  confiftoit 
à appliquer  & affujettir  contre  les  côtés  du  châffis, 
des  planches  de  bois , comme  on  y en  met  une 
deffous , pendant  qu’on  y moule  l’ouvrage.  Heu- 
reufement  que  les  toiles  ne  font  pas  à craindre  dans 
ces  fortes  d.  moules,  comme  dans  ceux  des  bal- 
cons ; il  ne  feroit  pas"  auffi  ailé  de  les  affujettir  avec 
des  vis  : il  fuffit  de  les  bien  lier  avec  de  bonnes 
brides.  Celles  qu’on  emploie  font  fortes  , elles  ne 
demandent  pas  grande  façon  : ce  n’cft  qu’un  mor- 
ceau de  for  recourbé  à chaque  bout. 


150.  Des  fourneaux  pro  bes  à chauffer  ou  recuire  les 
moules  de  fable. 

Nous  avons  vu  que  rien  ne  contribue  plus  à la 
bonne  ©ü  à la  mauvaife  réuffite  de  nos  ouvrages , 
que  le  degré  de"  chaleur  des  moules.  De  la  foute 
excellente  deviendra  dure  , fi  elle  entre  dans  un 
moule  peu  chaud  ; & de  la  fonte  très-médiocre , 
reçue  dans  un  moule  extrêmement  chaud  , fe  trou- 
vera limable.  Quoique  de  chauffer  des  moules  foit 
en  apparence  une  opération  affez  fimple  , elle  ne 
l’eft  plus  autant  quand  on  veut  en  venir  à la  pra- 
tique , quand  on  a à chauffer  une  grande  quantité 
de  moules  à-la-fois  , qu’on  a à en  chauffer  de  toutes 
figures  Si  de  toutes  grandeurs  : un  moule  feul  à 
chauffer  offriroit  des  difficultés.  Maigre  les  diffé- 
rentes manières  dont  nous  avons  affujetti  les  châffis 
enfemble  , le  feu  n’agira  pas  long-temps  dcffus  fans 
les  faire  tourmenter.  Ils  s’entrouvriront  en  quelques 
endroits  , par  où  ils  laifferont  échapper  la  fonte 
qu’ils  devraient  retenir.  C’eft  ce  qui  m’eft  arrivé 
dans  mes  premiers  effais  , & qui  n’arriveroit  point 
fi  nous  pouvions  mettre  nos  moules  dans  des  pref- 
fes  , comme  les  fondeurs  ordinaires  mettent  les 
leurs.  Ici,  il  nous  les  faudrait  de  fer;  mais  elles 
ne  pourraient  être  bonnes  que  pour  qui  voudrait 
jeter  quelques  pièces  par  curiofité,  & fans  s’em- 
barraffer clés  frais  : elles  ne  fauroient  être  d’ufage 
dans  un  travail  continu  & varié.  La  feule  vue  qui 
me  parut  être  à fuivre  , fut  celle  d’avoir  des  four- 
neaux où  l’on  chauffât  à-la-fois  un  grand  nombre 
‘ de  moules  , & oîi  ils  fuffent  ferrés  comme  dans 
une  efpèce  de  preffe. 

L’intérieur  du  premier  que  j’imaginai -de  conf- 
truire  , étoit  une  cavité  carrée  longue  , entourée 
de  murs  de  brique.  Les  moules  y étoient  pofes 
verticalement  & appliqués  les  uns  contre  les  au- 
tres , comme  le  font  les  livres  rangés  fur  une  tablette. 
Le  premier  touchoit  immédiatement  un  des  bouts 
du  fourneau  ; le  dernier  ètoit  peu  éloigné  de  l’autre 
bout.  Contre  celle  de  ces  faces  qui  en  étoit  le  plus 
proche  , on  appliquoit  une  plaque  de  fer  fondu  ou 
de  fer  forgé,  qui  lui  étoit  égale  en  dimenficns.  Le 
peu  d’efpace  qui  reffoit  entre  cette  plaque  & le 
bout  du  fourneau , étoit  rempli  par.  du  fable  dé- 
trempé , & par  des  tuileaux  qu’on  faiioit  entrer  à 
force.  Ces  tuileaux  tenoient  lieu  de  coins  pour  pref- 
fer enfomble  tous  les  moules  les  uns  contre  les  au- 
tres. Entre  cette  file  de  moules  & chaque  côté  du 
fourneau,  il  relloit  un  efpace  d’environ  deux  pou- 
ces & demi , deffiné  à recevoir  le  charbon  : on  les 
en  recouvrait  auffi  par  deffus.  On  pouvoit  encore 
les  chauffer  par  deffous  ; les  traverfes  inférieures 
des  moules  n’étoient  foutenues  qu’en  quelques  en- 
droits-; une  grille  de  barres  de  fer  pouvoit  leu-  fer- 
vir  d’appui;  je  leur  en  fis  donner  encore  un  d’une 
autre  forme  , en  faifant  bâtir  le  long  de  chaque  côté 
du  fourneau  une  petite  banquette,  fur  chacune  def- 
quelles  portoit  une  partie  du  moule  : au  deffous  de 
ces  moules  il  reffoir  un  efpace  où  l’on  pouvoit 
mettre  , foit  du  bois  , foit  du  charbon.  , 
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Cette  dîfbofmon  eft  fimple  ; ce  n’cft  même  que 
fa  {implicite  qui  m’a  engagé  d’en  parler , parce  qu’il 
y a des  circonftances  oit  l’on  y pourra  avoir  re- 
cours : mais  elle  a fes  inconvéniens  ; de  la  façon 
dont  les  moules  y font  chauffés  , ils  n’expofent 
chacun  qu’une  petite  furface  à l’aftion  du  feu.  La 
chaleur  a loin  de  toutes  parts  avant  d’avoir  gagné 
jufqu’au  centre;  ainfi  ils_chauffent  lentement  : d’ail- 
leurs les  châffis  feuls  foutiennent  l’action  immédiate 
du  feu,  s’en  ufent  plus  vite. 

C’eft  la  pratique  ordinaire  des  fondeurs  , qui 
m’avoir  conduit  à difpofer  ainfi  les  moules  ; les 
preffes  dans  lefquelles  ils  mettent  les  leurs  , les  fer- 
rent par-tout,  & j’avois  voulu  que  les  miens  le 
fuffent  de  même.  Mais  je  penfai  depuis  , que  la 
preffion  pourroit  bien  n’être  néceffaire  que  pour 
maintenir  les  châffis  l’un  contre  l’autre  ; que  celle 
qui  tombe  fur  le  fable  étoit  inutile  dans  les  petits 
moules  ; que  le  fable  même  du  moule  ceffe  d’être 
preiîé  fi  on  le  fait  chauffer  jufqu’à  un  certain  point  ; 
car  les  châffis  s’étendent , & au  contraire  le  fable 
cui  a été  mis  humide  dans  le  moule  , en  s’échauf- 
fant, fe  retire:  loin  d’acquérir  du  volume’,  il  en 
perd  : ainfi  il  ne  tend  nullement  à fortir  des  châffis  : 
il  n’a  donc  nul  befoin  d’y  être  maintenu.  Le  fable 
encore  humide  , comme  il  l’eft  dans  les  moules 
des  fondeurs  ordinaires  , ne  réfifteroit  pas  à l’irn- 
pétuofité  dn  liquide  qu’on  y verfe  , au  lieu  que 
notre  fable  fe  cuit  & prend  la  coniiflar.ce  des  parois 
d’un  creufet.  L’expérience  s’eft  accordée  avec  ce 
raifonnement  ; les  petits  moules  confervent  par- 
faitement leur  forme  , pourvu  que  les  châffis , & 
pourvu  même  que  trois  de  leurs  côtés  foient  bien 
affujettis  les  uns  contre  les  autres. 

Suivant  cette  idée  , je  fis  conflruire  un  fourneau 
qui , comme  ceux  que  nous  avons  employés  à la 
converfion  du  fer  en  acier , ou  à l’adouciffement 
ce  la  fonte,  avoit  des  couliffes.  verticales  réfervées 
(fans  les  faces  intérieures  de  fes  côtés  : chacune  de 
celles  d’un  côté  étoit  vis-à-vis  une  de  celles  de  l’au- 
tre côté.  Leur  largeur  étoit  au  moins  égale  à l’épaif- 
feur  d’un  moule  ; deux  de  ces  couliffes  enfemble 
fervoient  à le  maintenir.  La  diflance  de  l’une  à l’au- 
tre étoit  plus  petite  d’environ  un  pouce  & demi  que 
la  largeur  du  moule , & elles  avoient  chacune  au- 
tant de  hauteur  que  ce  moule  ; ainfi  étant  pofé  dans 
deux  couliffes  , leurs  bords  étoient  recouverts  de 
chaque  côté  d’environ  trois  quarts  de  pouce.  Le 
bas  de  ce  même  moule  étoit  reçu  dans  une  troi- 
fième  couliffe  qui  fervoit  de  fond  ati  fourneau.  Elles 
étoient  chacune  plus  larges  que  ce  moule , afin  qu’il 
s’y  logeât  fans  peine  ; mais  enfuite  on  rempliflbit 
avec  de  la  terre  & des  tuileaux  qu’on  faifoit  entrer 
-à  force  , les  vides  qui  pouvoient  y refter  : ainfi 
trois  des  côtés  du  moule  fe  trouvaient  gênés  comme 
s’ils  eurent  été  dans  une  preffe. 

Un  autre  moule  étoit  femblablement  pofé  dans 
trois  autres  couliffes.  La  diflance  entre  celle-ci  & 
les  précédentes,  ou,  ce  cpu  eftla  même  chofe ? 
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vide  qui  refloît  entre  les  deux  moules , étoit  le  foyer 

ou  la  cheminée  où  l’on  mettoit  le  charbon  qui , étant 
allumé,  échauffoit  une  des  faces  de  chaque  moule. 
On  ménagcoit  dans  les  murs  les  ouvertures  née  af- 
faires pour,  donner  entrée  à l’air  qui  devoit  fonfïïer 
fur  les  charbons.  On  peut  aionger  à volonté  .un  tel 
fourneau , & par  conséquent  le  rendre  capable  de 
contenir  telle  quantité  de  moules  .qu’on  voudra , 
qui  peuvent  y être  rougis  affez  vite.  Mais  ii  n’eft 
pas  aifé  de  les  en  retirer  auffuôt  qu’ils  ont  été  rem- 
plis ; il  y a de  la  difficulté  à les  dégager  des  cou- 
liffes où  ils  ont  été  en  quelque  forte  maçonnés  ; 
quoique  même  on  les  en  retire  froids,  fouvent  on 
abat  les  bords  des  couliffes , ou  au  moins  on  les 
fatigue  beaucoup  : il  y a trop  fouvent  à y refaire  ; 
de  forte  qu’après  avoir  fait  faire  ufi^ge  de  ce  four- 
neau pendant  quelque  temps  , & après  y avoir  fait 
faire  diverfes  additions  qui  donnoient  néanmoins 
des  facilités  pour  en  retirer  les  moules,  fans  trpp 
ébranler  les  couliffes , je  confeillai  de  l’abandonner 
pour  un  autre  , dont  j’iimginai  la  conftruélion  tefte 
que  les  moules  font  chauffés  plus  vite,  qu’ils  peu- 
vent être  arrangés  en  moins  de  temps  , & qu’on 
les  en  retire  encore  plus  aifément  qu’on  ne  les  y 
arrange  : c’eft  auffi  ceiui  dont  on  avoit  enfin  adopté 
l’ufage  à la  manufacture  de  Cône.  Peut-être  néan- 
moins n’a-t-il  pas  été  inutile  de  rapporter  la  conf- 
truffion  de  l’ contre  , quand  ce  ne  feroit  que  pour 
empêcher  qu’on  n’y  revienne  : j’ai  vu  même  , dans 
cette  manufaâ'ure  , qu’on  a tenté  de  fe  fervir  de 
certains  fourneaux  que  l’expérience  m'avoir  déjà 
montré  n’être  pas  convenables. 

Celui  auquel  on  s’eft  arrêté  en  dernier  lieu  eft 
parfaitement  femblable  au  premier  que  nous  avons 
décrit.  11  ne  confifte  qu’en  quatre  murs  de  brique, 
qui  renferment  un  efpace  carré  long.  Ses  mefures 
doivent  être  déterminées  par  la  quantité  des  mou- 
les qu’on  y voudra  chauffer  à-la-fois , par  la  largeur 
& la  hauteur  de  ces  moules.  Pour  leur  épaiffeur, 
ici  elle  eft  indifférente  ; tout  le  changement  qu’elle 
peut  apporter , c’eft  qu’on  y en  mettra  moins  lorf- 
qu’ils  feront  plus  épais.  Ils  feront  tous  places  ver- 
ticalement , comme  nous  les  avons  vus  dans  les 
autres  fourneaux.  La  largeur  Intérieure  de  celui- 
ci  , ou  la  diflance  d’un  de  fes  côtés  à l’autre , fur- 
paffera  d’environ  cinq  pouces  la  largeur  de  chaque 
moule;  & la  hauteur  de  fes  murs  furpaffera  celle 
de  chaque  moule  d’environ  fix  à fept  pouces.  Il  y 
aura  ici,  comme  dans  le  premier  fourneau  , le  long 
de  chacun  de  fes  côtés  , une  banquette  haute  *de  fix 
à fept  pouces , qui  aura  pour  largeur  celle  d’une  bri- 
que. Dans  une  manufaâure  , on  lui  donnera  affez 
d’étendue  pour  contenir  au  moins  vingt-cinq  moules 
de  l’épaiffeur  de  ceux  des  fondeurs  ordinaires  eu 
fable  ; & fi  l’on  vent , & fi  le  terrain  le  permet , 
on  lui  en  donnera  l'étendue  néceffaire  pour  en  con- 
tenir le  double  ou  le  triple. 

Sa  conftruélion  eft  fi  fimple  , qu’elle  eft  déjà  dé- 
crite , à quelques  jours  près  qu'on  doit  réferver 
dans  les  murs , & dont  la  pofition  pourra  être  dé- 
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terminée  plus  clairement  dans  la  fuite  qu'elle  ne  le 
feroit  à préfent. 

Tout  l’artifice  ici  confifte  dans  l’arrangement  des 
moules  ; ils  y doivent  être  placés , comme  ceux  que 
nous  avons  mis  dans  des  couliffes.  Mais  ces  cou- 
liffes de  nouvelle  efpèce  font  mobiles  ; elles  fe  font 
fur-le-champ  au  moyen  de  pièces  de  fonte  qui  ont 
été  moulées  de  la  figure  & de  la  grandeur  conve- 
nables. Pour  cela,  il  faut  trois  fortes  de  pièces. 
Difpofons  un  moule  dans  le  fourneau , & nous 
verrons  en  même  temps  la  figure  & les  dimenfions 
qui  conviennent  à ces  pièces.  Le  moule  qui  fera 
placé  le  premier  , doit  toujours  être  mis  près  d’un 
des  bouts  du  fourneau  ; n’importe  contre  lequel. 
Avant  de  l’y  arranger , on  couche  horizontalement 
une  pièce  qui,  eft  la  moins  fimple  des  trois  que 
nous  avons  à faire  connoîfre.  Sa  longueur  ne  doit 
être  guère  moindre  que  la  largeur  du  fourneau  ; 
elle  eft  plate  par  deffous  ; elle  eft  portée  par  nos 
deux  banquettes.  De  chaque  côté  elle  a un  rebord 
Mut  de  quinze  à feize  lignes  , & épais  de  trois  à 
quatre  lignes , qui  fe  termine  de  part  & d’autre  à 
environ  trois  pouces  de  chaque  bout.  Nous  appel- 
ions ces  pièces  des  couliffes  ou  des  gouttières  ; où 
elles  n’ont  point  de  rebord , elles  ne  font  épaifTes 
que  d’environ  quatre  à cinq  lignes.  Sur  chaque 
bout  de  cette  couliffe  on  pofe  à-plomb  une  des 
fécondés  pièces  de  fonte  ; je  nomme  celles-ci  des 
-piliers  ; ce  font  de  fimples  parallélipipèdes  , dont 
3a  hauteur  eft  égale  à celle  des  moules  , dont  la 
largeur  eft  de  trois  pouces-,  c’eft-à-dire  , égale  à 
la  longueur  du  bout  de  la  couliffe  qui  eft  fans  re- 
bord , & dont  l’épaiffeur  eft  égale  à la  largeur  de 
la  couliffe  ou  gouttière  , c’eft-à-dire , d’environ  deux 
pouces  & demi. 

La  couliffe  étant  pofée  contre  le  bout  du  four- 
neau , & les  deux  piliers  étant  dreffés  fur  les  deux 
bouts  de  la  couliffe , on  pofe  la  troifième  pièce  ; 
celle-ci  n’eft  qu’une  plaque  de  fonte  coupée  carré- 
ment , dont  la  longueur  & l’épaiffeur  font  égales 
à celles  du  fond  de  la  couliffe,  comme  fa  largeur 
eft  égale  à l’épaiffeur  du  moule  qu’on  veut  placer  : 
nous  l’appellerons  un  fond.  Sur  cette  plaque  car- 
rée , fur  ce  fond  , on  étend  une  couche  de  lut 
épaiffe  au  moins  d’un  demi-pouce , qui  eft  le  lit 
fur  lequel  on  dreffe  le  moule.  Par  cette  difpofition, 
un  des  bords  de  la  couliffe  recouvre  le  moule  par 
en  bas  , & les  deux  piliers  le. recouvrent  le  long  de 
fes  montans.  Ainfi  les  jonftions  du  fable , avec  la 
trave'rfe  inférieure  & les  deux  montans  d’un  châftîs, 
•font  recouvertes.  Pour  recouvrir  pareillement  celles 
de  l’autre  châfîïs  , il  ne  refte  qu’à  mettre  une  autre 
fécondé  couliffe  pareille  à la  première  de  l’autre 
côté  du  moule,  & élever  fur  les  deux  bouts  de 
celle-ci  deux  piliers. 

Alors  l’arrangement  du  premier  moule  eft  fini  ; 
tout  eft  même  difpofé  pour  qu’on  en  puiffe  placer 
un  fécond.  ; car  il  n’y  a qu’à  mettre  un  fécond  fond , 
ou  une  fécondé  plaque  avec  fa  couche  de  lut,  & 
pofer  le  fécond  moule  fur  ce  fond  ; les  mêmes 
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piliers  , la  même  couliffe  qui  recouvrent  les  bords 
d’une  face  du  premier , recouvrent  les  bords  de  celle 
des  faces  du  fécond  , qui  eft  tournée  vers  la  pré- 
cédente. 

On  n’a  qu’à  continuer  -précifément  cet  arrange- 
ment, jufqu’à  ce  que  le  fourneau  foit  rempli.  Quand 
il  l’eft  , entre  chacun  des  deux  derniers  piliers  & 
le  bout  de  ce  fourneau  , on  fait  entrer  la  pointe 
d’un  coin  de  groffeur  proportionnée  à l’efpace  qui 
refte  ; on  en  a de  rechange  ; on  les  enfonce  en  frap- 
pant defius  à petits  coups  : leur  preftion  fe  commu- 
nique du  pilier  au  moule , & ainfi  fucceftivernent 
tous  les  moules  fe  trouvent  gênés. 

Quand  le  fourneau  n’eft  pas  fort  long , ces  deux 
coins  fuffifent  pour  tenir  tout  bien  aftujeti.  Pour 
rendre  pourtant  la  preftion  plus  égale , on  peut 
introduire  horizontalement  deux  autres  coins  qui 
ferreront  les  deux  derniers  piliers  par  le  bas  , comme 
les  deux  premiers  coins  les  ferrent  par  en  haut:  on 
réferve  au  mur  du  fourneau  deux  trous  pour  les  laif- 
fer  entrer. 

Si  la  file  des  moules  eft  longue.,  & que  la  preftion 
faite  fur  les  premiers  fe  trouve  affaiblie  en  che- 
min par  les  réliftances  qu’elle  rencontre  avant  d’être 
arrivée  aux  derniers  , ou  même  à ceux  du  milieu  , 
on  introduira  d’mitres  coins  dans  les  endroits  où 
on  le  jugera  le  plus  convenable  : mais  on  doit  avoir 
déterminé  ces  endroits  pendant  qu’on  arrangeoitles 
moules.  Chaque  pilier  fera  compofé  du  haut  en  bas 
de  deux  pièces  qui  n’auront  chacune  qu’à  peu  près 
la  moitié  de  l’épaiffeur  d’un  pilier  ordinaire.  Dans 
chacun  de  ces  piliers.divifés  , on  introduira  un  coin  ; 
l’introduftion  fera  plus  facile , fi  les  deux  piliers 
font  chacun  un  peu  entaillés  vers  le  milieu  de  leur 
bout  fiipérieur.  On  pourroit  mettre  de  ces  piliers 
de  deux  pièces  de  cinq  moules  en  cinq  moules. 

Il  n’y  a que  les  traverfes  fupérieures  de  nos 
moules  qui  ne  fe  trouvent  gênées  que  par  les  bouts; 
mais  tout  le  refte  étant  maintenu  , le  moule  ne 
fauroit  s’entr’ouvrir  , & ces  traverfes  ne  peuvent 
guère  fe  tourmenter.  Si  l’on  veut  cependant  les  ar- 
rêter plus  folidement , il  n’y  a qu’à  mettre  un  gros 
coin  à la  hauteur  de  ces  traverfes  , & précifément 
à leur  milieu  : ce  coin  entrera  précifément  dans  l’ef- 
pace qui  refte  entre  deux  moules. 

Les  faces  oppofées  de  deux  moules  , & les  piliers 
qui  font  entre  eux , forment  une  efpèce  de  foyer  ou 
de  cheminée»  qu’on  remplit  de  charbon  : fi  l’on  a 
préfentes  les  mefures  que  nous  avons  données  à la 
largeur  du  fourneau  , on  verra  qu’il  refte  entre  cha- 
cune des  parois  de  fes  côtés , & les  moules  & piliers, 
un  vide  d’environ  deux  pouces  ou  deux  pouces  & 
demi  ; ces  deux  capacités  font'  aufii  deftinees  à re- 
cevoir du  charbon  qui  doit  chauffer  les  petites  faces 
de  chaque  moule , ou  celles  qui  font  recouvertes  en- 
tièrement par  les  châftîs. 

Nous  avons  à ajouter  à la  defeription  que  nous 
avons  faite  des  pièces  appelées  couliffes , qui  recou- 
vrent le  bas  des  moules  , que  la  partie  comprife  entre 
leurs  rebords , eft  percée  de  divers  trous,  ou  pour 
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le  mieux  , d’un  feul  oblong  auffî  grand  quc'la  pièce 
peut  le  permettre.  C’eft  par  ces  trous  que  fe  rend 
dans  le  tourneau  partie  de  l’air  qui  doit  allumer  les 
charbons  contenus  dans  chacune  de  ces  capacités 
formées  par  les  grandes  faces  de  deux  moules  & 
parles  piliers  : les  murs  du  fourneau  ont  plufieurs 
ouvertures  à fleur  de  terre  , qui  donnent  la  première 
entrée  à cet  air  ; il  pafle  dans  le  cendrier , & de  là 
remonte  par  les  trous  des  coulifles.  ' 

Les  murs  des  fourneaux  ont  encore  d’autres  ou- 
vertures plus  petites  , diftribuées  les  unes  au  deffus 
des  autres  en  deux  ou  trois  rangs  : par  celles-ci  entre 
1 air  qui  agit  fur  les  charbons  de  deux  longues  ca- 
pacités formées  par  les  parois  du  fourneau , les 
châtlrs  & les  piliers.  Une  partie  de  cet  air  pénètre 
même  jufques  aux  charbons  qui  font  entre  deux 
moules  ; il  augmente  l’effet  de  celui  qui  vient  plu- 
ies coulifles  ; il  rencontre  des  paflages  au  travers 
Çies  piliers  qu’on  a foin  de  tenir  percés  de  divers 
trous , élevés  les  uns  au  defliis  des  autres.  Les  trous, 
foit  des  cqulitTes  , foit  des  piliers , n’enchériflent  pas 
la  façon  de  ces  pièces;  elles  l’ont  en  fortant  du 
moule,  parce  que  le  modèle  qui  fert  à les  jeter  eff 
lui-même  percé. 

Au  reffe  , on  eft  maître  de  modérer  l’aâivité  du 
feu , & de  la  modérer  dans  quels  endroits  & à quelle 
hauteur  du  fourneau  qu’on  veut,  & cela  en  bou- 
chant les  trous , ou  partie  des  trous  qui  y répondent  ; 
on  a des  bouchons  tout  préparés.  Les  moules  épais 
demandent  à être  plus  chauffes  que  les  minces  ; & 
quoique  les  uns  & les  autres  foient  dans  le  même 
fourneau , on  leur  donnera  par-là  les  degrés  inégaux 
du  feu  qui  leur  conviennent. 

Après  que  les  moules  font  arrangés  dans  le  four- 
neau , avant  d’y  mettre  du  charbon  , on  lutera  les 
châflis  par-tout  où  ils  font  à découvert  ; cette  pré- 
caution contribue  à les  rendre  plus  durables  : on 
peut  même  les  enduire  avant  de  les  mettre  en  place, 
& alors  on  ne  manquera  pas  d’étendre  le  lut  fur  les 
bords  du  fable;  fi  même  le  fable  du  moule  n’eft  pas 
de  nature  à prendre  beaucoup  de  conflftance  , oii 
enduira  le  moule  en  entier  de  lut. 

Une  remarque  que  nous  ne  devons  pas  oublier, 

& que  nous  n’avons  faite  qu’après  qu’on  a eu  tra- 
vaillé quelque  temps  , c’eff  que  , malgré  la  fujétion 
de  nos  châiîis , quand  les  pièces  qu’on  doit  y couler 
font  fortes  , il  s’y  produit  des  toiles  ; les  deux  épaif- 
feurs  du  fable  n’étant  foutenues  que  par  leurs  bords, 
elles  cèdent  de  quelque  chofe  a l'effort  de  la  fonte 
qui  entre  dans  le  moule  : il  ne  faut  que  foutenirle 
moule  dari||le  milieu  (je  parle  de  ceux  de  grandeur 
ordinaire)  , pour  empêcher  tout  écartement  fen-  | 
fible  du  fable.  Pour  cela  on  applique  un  morceau  de 
fer  plat  de  deux  ou  trois  pouces  en  carré , contre 
le  milieu  d’une  face  d’un  moule  , autant  contre 
celle  du  moule  qui  en  eft  le  plus  proche  : entre  ces 
deux  plaques  , on  fait  entrer  un  coin  ; il  peut  être 
de  fer  ou  de  terre  cuite  : ainfi  les  milieux  des  deux 
moules  font  arcboutés  fur  une  des  faces.  La  même 
manœuvre  pratiquée  fur  les  deux  faces  de  chaque 
Arts  6*  Métiers.  Tome  II.  Partie  II. 
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moule  fert  à les  maintenir  tous  autant  foîidement 
qu’il  en  eft  befoin.  Toutes  ces  petites  opérations 
font  au  refte  plus  longues  à décrire  qu’à  exécuter. 

Dans  la  dilpofltion  du  fourneau  que  nous  avons 
décrit , les  charbons  entourent  les  moules  de  toutes 
parts  , excepté  par-deffous  ; ils  peuvent  y chauffer 
vite  : mais  peut-être  perdra-t-on  volontiers  quelque 
chofe  fur  la  promptitude  du  recuit , en  confldération 
d’autres  avantages  , quoique  la  pratique  précé- 
dente ait  été  celle  d’une  année  entière.  J’aimerois 
mieux  que  le  fourneau  de  recuit  fut  plus  étroit  ; 
qu’entre  le  mur  & les  châflis  il  ne  reftât  pas  aflez 
de  place  pour  recevoir  les  charbons  ; & en  un  mot , 
qu’il  n’y  eût  que  le  jeu  néceflaire  pour  faire  entrer 
le  châflis.  Les  charbons  qui  font  entre  les  châflis  6c 
le  mur  du  fourneau  , fatiguent  extrêmement  les 
châflis  ; ils  en  abrègent  confldèrablement  la  durée  ; 
ils  les  brûlent  ; d’ailleurs  ils  font  voiler  leurs  mon- 
tons , ce  qui  force  tout  le  refte  : dès  qu’il  ne  reftera 
plus  d’efpace  pour  les  charbons  entre  leî  châflis  & 
le  mur,  on  remplira  le  petit  intervalle  qui  y fera 
avec  du  lut  & des  tuileaux.  Alors  le  feu  n’attaquera 
jamais  les  châflis  immédiatement  ; ils  ne  pourront 
plus  fe  voiler  : la  durée  du  recuit  fera  un  peu  plus 
longue  , mais  la  confommation  du  charbon  n’en  fera 
pas  plus  grande.  Cependant  fi  on  veut  conferver 
le  long  foyer , qu’on  areboute  au  moins  les  montans 
de  chaque  châflis  vers  leur  milieu  avec  quelque 
morceau  de  tuileau  ou  de  brique  entrée  à force. 

Avant  d’aïlumer  le  feu  dans  le  fourneau  , il  refte 
encore  une  petite  façon  ; c’eft  de  fermer  l'embou- 
chure du  moule  qui  doit  donner  entrée  à la  fonte  , 
& qui  n’en  doit  pas  donner  à la  cendre  & aux  pe- 
tits charbons.  D’abord  on  fe  fervoit  de  petits  bou- 
chons de  terre  cuite  , dont  la  forme  n’avoit  rien 
de  fingulier  ; depuis  je  leur  en  ai  fait  fubftituer 
d’autres.  Ceux-ci  n’entrent  point  dans  le  trou  ; ils 
ont  une  bafe  circulaire  qu’on  lute  autour  de  l’em- 
bouchure du  moule  , au-deflus  duquel  le  refte  de 
ce  couvercle  s’élève  & s’arrondit  en  forme  de  boule 
creufe  , de  deux  ou  trois  pouces  de  diamètre.  Cette 
boule  eft  percée  comme  un  arrofoir  d’un  grand 
nombre  de  trous  fi  petits  , qu’il  n’y  a pas  à craindre 
qu’ils  donnent-  entrée  dans  le  moule  à des  corps 
qui  pourroient  en  altérer  la  forme  ; mais  ils  font 
aflez  grands  pour  laifler  évaporer  l’humidité  du 
fable,  qui  autrement  auroit  peine  à s’échapper  de 
l’intérieur  du  moule. 

Dès  que  les  moules  font  garnis  de  leurs  bouchons, 
on  peut  remplir  de  charbon  tout  le  fourneau;  une 
partie  de  leur  chaleur  fe  difliperoit  inutilement , 
fi  l’air  extérieur  àgifloit  par  deffus  avec  trop  de 
liberté  , fi  on  ne  donnoit  pas  des  couvercles  au 
fourneau:  je  dis  des  couvercles  ; car  fa  longueur  eft 
telle  que  fi  on  ne  lui  en  donnoit  qu’un  feul , il  ne 
feroit  pas  maniable  : je  lui  en  fais  donner  un  grand 
nombre  , & prefque  autant  que  de  moules.  Chaque 
couvercle  n’eft  qu’une  plaque  de  fonte  un  peu  plus 
longue  que  l’intérieur  du  fourneau  n’eft  large  ; elle 
a environ  3 pouces  de  largeur;  elle  porte  en  deffus 
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deux  anneaux  de  fer  forgé  ,fqu’on  a eu  foin  d’engager 
dans  le  moule  oii  elle  a été  coulée  : ils  donnent  une 
prife  commode  au  ringard  toutes  les  fois  qu’on  veut 
ôter  ou  remettre  le  couvercle  : ils  peuvent  être  cha- 
cun percés  de  plufieurs  trous  ; mais  il  vaut  peut- 
être  autant  les  tenir  pleins  : on  laifie  entre  deux 
couvercles  le  vide  qu’on  juge  néceffaire  pour  faire 
bien  allumer  les  charbons  , on  l’augmente  ou  di- 
minue à volonté  en  approchant  ou  en  écartant  les 
couvercles  les  uns  des  autres. 

Ce  ne  font  que  de  petits  moules  que  nous  avons 
mis-jufqu’ici  dans  les  fourneaux  de  recuit:  les  grands 
demandent  une  attention  particulière.  Le  moule 
d’un  balcon  de  cinq  pieds  porte  près  de  fix  pieds 
de  longueur,  & plus  de  trois  de  largeur,  fur  en- 
viron deux  pouces  d’épaifieur.  La  difficulté  feule  de 
manier  , d’enlever,  de  retourner  1113e  maffe  de  fable 
fi  confidérabîe  , avec  les  pefans  chaffis  dont  elle 
efl  armée  , efl  quelque  chefs  ; & cela  , parce  que 
les  ébranlemens  violens  peuvent  déranger  l’inté- 
rieur du  moule  : mais  le  difficile  efl , ou  il  a ete 
d’abord  , de  bien  affujettir  un  pareil  moule  dans  un 
fourneau  de  recuit , & de  l’y  gêner  du  haut  en  bas 
dans  les  endroits  néceffaires.  Un  tel  moule  mérite 
bien  feul  fon  fourneau  ; mais  comme  la  profondeur 
en  leroit  confidérabîe  , s’il  étoit  conftruit  fur  les 
principes  des  autres , on  feroit  obligé  de  laiffer  d affez 
grands  efpaces  entre  le  balcon  & le  mur , pour 
avoir  la  liberté  de  le  gêner  fur  différens  endroits  de 
fa  longueur  & de  la  hauteur  ; il  s’y  feroit  une 
grande  confommation  de  charbon  inutile.  On  brife, 
on  renverfe  les  murs  du  fourneau  , quand  on  veut 
y mettre  ou  en  ôter  ce  moule  ; c’eft  ce  que  j’ai 
éprouvé  quand  j’ai  voulu  faire  jeter  des  balcons  mis 
en  recuit , dans  des  fourneaux  femblable  à ceux  de 
nos  petits  moules  , 8tce  qui  m’a  contraint  d’en  ima- 
giner d’une  autre  forme  : heure ufement  il  s’en  eft 
préfenté  une  qui  fatisfait  à tout  ce  qu  on  peut  de- 
firer.  Le  fourneau  n’eft  qu’une  efpèce  de  pupitre 
ou  une  table  inclinée  fous  un  angle  d’environ  qua- 
rante-cinq degrés  , aulïi  longue  & de  quelque  chofe 
de  plus  que  le  moule  ; & auffi  de  quelque  chofe 
de  plus  large  : ce  font  les  lignes  fur  îefquelles  nous 
prenons  fa  largeur  qui  font  inclinées  à l’horizon  : 
pour  mettre  'le  moule  de  balcon  en  recuit  , on  n’a 
qu’à  le  coucher  fur  cette  table.  Ne  nous  arrêtons 
point  encore  à voir  comment  agiffent  les  cordes  qui 
l’élèvent  & le  laiffent  conduire  ; il  fuffit  qu’on  re- 
marque qu’il  ne  rencontrera  rien  qui  puiffe  l’em- 
pêcher d’être  couché  lur  cette  table  : elle  fait  le 
fourneau  , ou  elle  en  fait  au  moins  la  moitié.  Four 
apprendre  comment  elle  le  fait , nous  ne  devons 
plus  la  laitier  regarder  comme  un  fimple  plan  incliné; 
nous  devons  ajouter  que  fur  ce  plan  font  arrangées 
des  pièces  de  fonte  parallèlement  les  unes  aux  autres, 
& parallèlement  aux  bouts  de  ce  plan  , ou  à fes  côtés 
inclinés  ; elles  les  égalent  en  longueur  : elles  ont 
en  iron  deux  pouces  & demi  d’épailïeur  ; la  diftance 
qui  eft  entre  elles  eft  d’environ  cinq  àfix  pouces. 
I«es  ouvriers  leur  ont  dopné  le  nom  de  piliers  , 
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Si  nous  le  leur  conferverons.  C’eft  fur  ces  piliers 
qu’on  couche  immédiatement  le  moule  du  balcon. 
Chaque  efpace  entre  deux  piliers  eft  un  foyer  mé- 
nagé pour  recevoir  le  charbon  ; on  le  met  par  l’ou- 
verture fupérieure  : l’inclinaifon  du  plan  lui  donne 
de  la  difpofttion  à defeendre  ; il  le  fait  de  temps 
en  temps  par  fon  propre  poids  , mais  auffi  de  temps 
en  temps  on  le  pouffe  avec  une  verge  de  fer. 

Il  n’y  a que  la  moitié  de  notre  fourneau  de  faite  ; 
mais  l’autre  ne  fera  pas  difficile  à finir  : le  deffus 
même  du  moule  va  tenir  lieu  de  table  ; on  y ar- 
range des  piliers  précifément  vis-à-vis  de  ceux  qui 
le  portent  ; on  couvre  enfuite  ces  piliers  avec  des 
plaques  de  fonte,  & dès-lors  on  a des  foyers  bâtis 
fur  la  furface  fupérieure-du  moule , comme  on  en 
a fous  la  furface  inférieure.  On  eft  en  état  de  chauf- 
fer également  ce  moule  des  deux  côtés. 

Les  premiers  fourneaux  de  cette  efpèce  qui  ont 
été  conftruits  , avoient  pour  bafe  trois  murs  bâtis 
parallèlement  les  uns  aux  autres,  avec  l’inclinaifon 
néceffaire.  L’efpace  étoit  partagé  également  par  ce- 
lui du  milieu  ; fur  ces  murs  étoient  couchées  des 
barres  de  fer  carré  , fur  Iefquelles  on  arrangeoit  des 
briques  à plat  ; d’autres  pofées  de  champ  entre 
celles-ci  , formoient  des  piliers  ou  cloifons  des 
foyers.  Mais  qui  veut  les  fourneaux  de  cette  efpèce 
durable , fera  la  table  avec  des  plaques  de  fonte  , 
comme  nous  avons  déjà  dit  qu’on  en  devoit  faire 
les  piliers.  La  dépenfe  même  de  la  conftruâion  en 
fera  diminuée  ; on  épargnera  les  barres  de  fer  carre 
qui  fervent  de  fupport  aux  briques  ; les  plaques  fe- 
ront moulées  avec  les  piliers. 

Auprès  du  fourneau  où  l’on  veut  recuire  de  grands 
moules  , doit  être  une  place  libre  , où  1 on  fade  ces 
moules  , pour  épargner  la  peine  du  tranfport  & le 
rifque  de  les  trop  fatiguer  ; la  peipe  même  de  les 
retourner,  de  les  ouvrir  & de  les  fermer  feroit  con- 
fidérable  , fi  tout  cela  fe  faifoit  à force  de  bras  : une 
machine  rend  ces  manœuvres  de  force  aifee  ; une 
efpèce  de  grue  m’a  paru  celle  dont  1 ufage  etoit  le 
plus  fimple  & le  plus  commode.  La  même  fert , 
non-feulement  à faire  le  moule  & à le  mettre  dans 
un  fourneau  de  recuit  ; mais  elle  peut  fervir  pour 
les  opérations  à quatre  différens  fourneaux,  pourvu 
qu’on  lui  donne  un  bras  d’environ  douze  pieds  oe 
longueur.  Il  eft  porté  par  un  arbre  qui  tourne  fur 
deux  pivots.  Cet  arbre  pourroit  avoir  un  pied  , 
comme  les  grues  ordinaires  , qui  ^ mettroit  en 
état  de  la  faire  marcher  dans  tout  1 atelier  ; mais 
il  m’a  paru  qu’il  valoit  mieux  multiplier  les  grues 
fixes  , que  d’en  avoir  une  mobile , qfifc  ieule  em- 
barraffe  plus  que  plufieurs  des^ autres. 

Ce  feroit  s’arrêter  à ce  qui  n a rien  de  particulier 
à notre  art  , que  de  décrire  comment  avec  des  le- 
viers on  fait  tourner  un  tour  qui  eft  porté  par  1 arm  e 
de  la  grue  , comment  s’y  dévidé  la  corde  qui  paffe 
fur  la  poulie  du  bras  delà  grue.  Il  n eft  pas  même  trop 
néceffaire  de  faire  voir  comment  on  attache  cette 
cordeau  moule,  au  moyen  de  diverfes  autres  coraes^ 
Nous  ferons  feulement  remarquer  que  , pour  tact- 
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liter  cette  opération  , il  y a aux  coins  des  châffis 
des  anneaux  mobiles  dans  des  pitons  rivés  fur  ces 
châffis  ; toujours  voit-on  que  le  moule  étant  fuf- 
pendu  en  l’air  , il  eft  aifé  de  le  conduire , de  le  cou- 
cher 8c  le  bien  ajufter  fur  le  fourneau  de  recuit. 

Un  avantage  de  ces  fourneaux  inclinés,  c’eft  que 
le  moule  peut  y être  autant  mis  en  preffe  qu’on 
veut  ; car  on  peut  le  charger  de  poids  à volonté  , 
après  que  la  couverture  fupérieure  a été  mife  : dans 
un  atelier  où  l’on  fond  ,1’on  ne  manque  pas  de  poids. 
J’ai  fait  quelquefois  charger  un  moule  de- balcons 
de  plufieurs  milliers;  mais  les  vis  dont  ils  font  liés 
exemptent  de  leur  donner  de  fi  grandes  charges. 
Nous  avons  dit  que  ces  vis  paffoient  dans  un  ca- 
non ; fa  longueur  fait  voir  qu’il  doit  fe  trouver  en 
deffus.  En  plaçant  les  piliers  & la  couverture  , on 
ménage  des  places  aux  canons  de  ces  vis  ; elles  fe 
trouvent  en  dehors  du  feu  ; elles  ne  font  pas  en 
rifque  de  fe  brûler , & on  peut  les  ferrer  pendant 
que  le  moule  recuit , fi  on  le  juge  néceffaire. 

Il  eft  évident  que  la  fonte  qui  entre  dans  un  moule 
incliné  , ne  fait  pas  autant  d’effort  pour  écarter 
l’une  de  l’autre  les  deux  moitiés  du  moule  , que 
celle  qui  entre  dans  un  moule  vertical.  Il  y a donc 
moins  à craindre  qu’elle  ne  s’ouvre  des  paffages  entre 
les  deux  châffis  pour  s’échapper , 8c  de  même 
qu’elle  n’agrandiffe  des  vides  où  fe  formeroient  les 
toiles. 

Les  panneaux  de  balcons , comme  les  balcons 
entiers  , peuvent  s’arranger  dans  ces  fortes  de 
fourneaux  ; on  pourroit , & il  y auroit  de  l’épargne, 
avoir  un  fourneau  confirait  de  manière  qu’on  y 
arrangerait  plufieurs  balcons  les  uns  fur  les  auttres. 
Les  piliers  fapérieurs  ayant  été  placés  fur  le  pre- 
mier moule  , on  coucheroitje  fécond  fur  ces  piliers, 
comme  on  couche  le  premier  fur  ceux  de  la  table  : 
feulement  fau dr oit-il  avoir  attentio n que  le  deuxième 
xnouie  ne  cachât  par  les  embouchures  du  premier; 
qu’il  montât  un  peu-  moins  haut  , par  conlequent 
qu’il  defeendît  un  peu  plus  bas  : ce  qui  engageroit 
à augmenter  de  quelque  chofe  la  hauteur  du  four- 
neau. 

Les  moules  des  grands  balcons  ont  ordinairement 
deux  embouchures  pour  recevoir  la  fonte,  & trois 
évents.  Il  efl  plus  commode  deverfer  dans  une  em- 
bouchure dont  le  plan  efl  horizontal  , que  dans 
une  dont  le  plan  efl  incliné.  Afin  que  les  embou- 
chures des  jets  fe  trouvaffent  horizontales  , ou  à peu 
près , malgré  l’inclinaifon  du  fourneau  , j’ai  fait  af- 
fembler  un  des  montras  de  chaque  châfTis  , avec 
festraverfes,  dans  l’inclinaifon  approchante  de  celle 
de  la  table  ou  fourneau , avec  fon  plan  horizontal. 

Les  moules  des  grands  vafes  peuvent , comme 
ceux  des  balcons  , être  mis  dans  des  recuits  in- 
clinés ; cependant,  comme  les  toiles  y fontMuoins  à 
craindre , parce  que  les  furfaces  qu’ils  oppofent  à 
l’impétuofité  de  la  fonte  ne  font  pas  des  plans , 
l’effort  du  liquide  n’eft  pas  allez  puiffant  pour 
écarter  les  maffes  de  fable  , qui  d’ailleurs  font  plus 
confidérables  par  rapport  à ,leur  étendue  ; de  forte 
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qu’on  peut  fort  bien  couler  droits  les  moides  de 
vafes.  On  les  pofefur  leur  bafe,  qui  doit  être  portée 
par  une  grille  fous  laquelle  il  y ait  du  charbon. 
Trois  murs  élevés  autour  de  cette  grille  forment 
le  corps  du  fourneau.  Une  de  ces  faces  refte  ouverte, 
afin  que  le  moule  y puiffe  être  introduis 8c  en  puiffe 
être  retiré  plus  facilement. 

Quand  il  efl  bien  en  place  , on  bâtit  le  quatrième 
mur,  ce  qui  n’efl  pas  un  ouvrage  long:  mais  il  efl 
plus  court  de  boucher  cette  partie  avec  une  plaque 
de  fonte.  J’aimerois  mieux,  encore  qu’on  conflruisît 
en  entier  les  quatres  faces  de  ce  fourneau  avec 
quatre  plaques  de  fonte  ; les  mêmes  pourraient 
s’ajufler  fur  le  champ,  pour  former  des  fourneaux 
de  différentes  grandeurs  ; on  pourroit  les  incliner 
plus  ou  moins  , félon  que  le  moule  a recuire  le  de- 
manderait. Des  pitons  de  fer  engagés  dans  ces 
montans  en  différons  endroits  , dans  lefquels  on 
pourroit  faire  entrer  des  crochets  , fuffiroient  pour 
tout  cela  , ce  qui  fe  pourroit  exécuter  de  bien  d au- 
tres manières. 

Les  moules  de  terre  ne  font  guere'  dutfage  que 
pour  des  ouvrages  de  formes  fimples  , telles  que 
celles  qui  tiennent  des  vafes  ou  des  cloches  , 8c  qui 
n’ont  d’autres  ornemens  que  ceux  qu’on  peut  donner 
fur  un  tour  ordinaire.  Notre  objet  8c  notre  deffein 
ne  font  pas  de  fuivre  le  travail  de  cette  forte  de 
moulerie  ; nous  voulons  feulement  apprendre  com- 
ment on  peut  rectiire  les  moules  de  terre  ; nous 
prendrons  pour  exemple  ceux  de  l’efpèce  la  plus 
commune  & la  plus  utile  , les  moules  de  marmites. 
Ils  fe  font  fur  le  tour  ; ils  font  ccmpofés  de  deux 
parties , d’un  noyau  qui  occupe  l’intérieur  du  moule, 
8c  d’une  chape  qui  en  eft  la  partie  extérieure.  Entre 
la  chape  8c  le  noyau  , eff  le  vide  qui  a la  forme  de 
marmite,  ou  l’efpace  que  le  fnétal  doit  remplir.  Pour 
lui  donner  entrée,  la  chape  fe  termine  par  un  long 
coi  affez  reffemblant  à celui  de  quelques  bouteilles  : 
auffi  la  figure  extérieure  dé  ce  moule  approche  aitez 
de  celle  de  certaines  cruches  de  terre.  Ils  font  faits 
d’une  terre  franche  , pétrie  en  une  certaine  propor- 
tion avec  du  crotin  de  cheval  ; les  mouleurs  les  font 
fécher;  8c  même  un  peu  cuire  , avant  de  fonger  à 
les  mettre  en  place  pour  y couler  la  fonte.  Leur  chape 
eft  affez  mince  ; fa  force  n’eft  pas  fuffifante  pour  fou- 
tenir  le  poids  de  ce  pefant  fluide  ; il  fe  ferait  aifé- 
ment  des  paffages  pour  s’écouler.  Il  n’eft  pas  pof- 
fible  de  foutenir  de  pareils  moules  dans  une  preffe 
ordinaire;  mais  on  en  a imaginé  une  plus  fimgle 
très-commode.  Un  épais  lit  de  fable  étendu  dans 
l’atelier , en  fait  les  fondions  ; on  creufe  dans  ce 
fable  ; on  y enterre  les  moules  , de  façon  qu’il  n’y  a 
à découvert  qu’une  portion  de  cette  efpcèe  de  col 
où  eft  l’embouchure  du  jet.  Ce  fable  bien  preilé,  bien 
tapé  autour  du  moule  , le  loutient  déboutés  parts  : il 
met  fit  chape  mince  en  état  de  réftfter  parfaitement 
à la  fonte. 

J’ai  eu  grand  regret  de  me  voir  force  a renoncer 
à cette  façon  commode  de  maintenir  les  moules. 
Mais  l’expérience  m’a  appris  qu’on  ne  pouvoit  les 
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chauffer  au  point  de  devenir  rouges  pendant  qu’ils 
étoient  enterrés  dans  le  fable  , fans  s’engager  à une 
dépenfe  que  les  ouvrages  ne  peuvent  guère  porter. 
J’ai  mis  le  fable  dans  des  efpèces  de  caiffes  de  tôle  , 
qu’on  chauffoit  par  deffous  : mais  c’en  eft  trop  d’avoir 
à chauffer  launaffe  de  fable  avec  les  moules. 

D’entreprendre  de  fortifier  ces  moules  avec  des 
liens  ou  des  frettes  de  fer,  ne  m’a  pas  paru  un  ex- 
pédient fuffifant;  on  ne  fauroit  en  multiplier  allez  le 
nombre  ; la  chape  fe  trouveroit  trop  foible  où  elles 
manqueroient  : d’ailleurs  ces  moules  Amples  feroient 
par-là  fort  enchéris.  Mais  un  moyen  prefque  auffi  « 
fimple  que  de  les  enterrer , & qui  eu  de  peu  de 
dépenfe , c’efl  de  les  enduire  d’une  couche  de  lut 
épaiffe  d’environ  quatre  à cinq  lignes  : ce  lut  doit 
être  d’une  terre  qui  ait  du  corps  & qui  fe  retire 
peu.  On  peut  le  faire  avec  de  la  glaife  pétrie  avec 
du  crotin  de  cheval , mais  qui  y fera  mis  en  moindre 
proportion  qu’on  n’en  met  dans  la  terre  des  moules. 
On  n’étendra  ce  lut  que  fur  des  moules  bieh  fecs. 
On  le  laiffera  fécher  lui-même  à fond  & peu  à peu. 
Alors  la  chape  foutenue  par  le  lut , foutiendra  la 
fonte  ; & il  fera  plus  aife  de  faire  chauffer  les  moules 
en  terre  ainfi  lutés  , qu’il  ne  î’eft  de  faire  chauffer  les 
moules  en  fable  : l’objet  fera  d’une  bien  moindre 
dépenfe. 

On  ne  produiroit  pas  un  effet  équivalent  à celui 
du  lut , en  donnant  aux  chapes  une  épaiffeur  égale 
à celle  qu’elles  ont  ordinairement  & à celle  de  la 
couche  du  lut,  prifes  enfemble.  La  terre  du  moule 
eft  plus  foible  que  celle  du  lut  , parce  qu’il  y entre 
plus  de  crotin  de  cheval.  Je  n’aurai  garde  de  con- 
feiller  d’en  diminuer  la  quantité  ; car  nous  verrons 
dans  l’article  fuivant  , qu’il  contribue  à adoucir 
la  fonte. 

Ces  moules  ne  demandent  aucune  conftruction 
particulière  dans  le  fourneau  où  on  les  fera  recuire; 
fon  fond  fera  élevé  du  terrain  de  quelques  pouces , 
pour  n’en  pas  reffentir  l’humidité.  On  y arrangera 
deux  moules  l’un  à côté  de  l’autre,  fi  l'on  veut; 
fa  longueur  n’eft  pas  moins  arbitraire.  Tout  autour 
il  y aura  un  mur  de  brique  qui  montera  de  quel- 
que chofe  moins  haut  que  le  col  ou  le  jet  des 
moules.  On  jettera  des  charbons  forces  moules;  de 
petits  jours  ménagés  dans  le  fond  & dans  les  côtés 
du  fourneau  , les  allumeront.  Je  dis  de  petits  jours  , 
parce  qinl  ne  faut  pas  un  feu  violent  pour  recuire 
«es  moules  qui  , malgré  leur  lut , relient  toujours  , 
Si  qui  font  compofés  en  partie  d’une  matière  qui 
prend  feu  aifément.  On  les  cuira  doucement  pen- 
dant quelques  heures  , & on  ne  les  chauffera  vive- 
ment qu’une  demi-heure  avant  d’y  couler  la  fonte  : 
un  feu  violent  d’une  longue  durée  les  affoibliroit 
au  point  que  le  métal  pourroit  paffer  au  travers. 

Les  couvercles  ne  font  pas  moins  néceffaires  à 
ce  fourneau  qu’à  tous  les  autres  ; il  y en  aura  Autant 
que  de  moules;  vers  le  milieu  ils  feront  échancrés 
de  chaque  côté  en  demi-ceicle  , au  moyen  de  quoi 
ils  pourront  tous  fe  toucher,  & larderont  cependant 
palier  les  cols  des  moules.  Mais  pour  bien  faire 
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chauffer  le  bas  de  chaque  moule  , le  fond  du  four- 
neau fera  une  grille  , au  deffous  de  laquelle  il  y 
en  aura  une  autre  qui  foutieiadra  des  charbons. 

l6°.  Moyens  de  ménager  les  fables  à mouler  ; de 
raccommoder  ceux  dont  on  s’ejî  fervï  ; d’en  faire  de 
convenables  dans  le  pays  oh  le  terrain  n en  donne 
pas  qui  foient  naturellement  tels.  Des  moules  de 
terre  & des  moules  de  métal. 

Notre  nouvelle  manière  de  couler  des  ouvrages 
doux , engage  à une  dépenfe  dont  nous  n’avons 
point  encore  parlé , & qui  pourroit  être  un  objet 
affez  confidérable  à qui  la  mettroit  en  pratique  dans 
des  endroits  où  le  fable  propre  à mouler  feroit  auffi 
cher  qu’il  l’eft  à Paris.  Dans  cette  grande  ville  on 
fait  les  moules  d’un  fable  qu’on  tire  de  Fontenay- 
aux-rofes ; une  charge  de  cheval,  ou  plutôt  d’un 
âne,  avet  laquelle  on  ne  peut  pas  remplir  beaucoup 
de  châffis  d’une  grandeur  médiocre , coûte  depuis 
quarante  jufqu’à  foixante  fous.  Les  fondeurs  ne 
fauroient  employer  feul  le  fable  neuf,  le  fable  qui 
n’a  jamais  fervi'^  les  ouvrages  qui  y feroient  jetés  , 
feroient  pleins  de  foufflures  : ils  le  mêlent  avec 
d’autre  qui  eft  déjà  entré  dans  les  moules.  Le  fable 
neuf  demande  d’être  plus  échauffé  que  le  vieux  , 
& ils  ne  font  en  ufage  de  chauffer  leurs  moules 
que  très  - légèrement  ; mais  dès  que  les  moules 
feront  chauffés  au  point  qui  convient  à notre  fonte, 
iis  peuvent  être  faits  de  fable  neuf  comme  de  vieux. 
Obfervez  que  les  foufflures  qui  arrivent  aux  fontes 
jetées  dans  le  fable  neuf,  viennent  d’un  reffe  d’hu- 
midité qui  s’y  trouve.  Si  le  fable  eft  bien  féché,  il 
a les  mêmes  avantages  que  celui  qui  a déjà  fervi. 
Au  refte  , ce  fable  fin  à grains  égaux  doit  être  natu- 
rellement mêlé  d’un  peu  d’argile  fine. 

Nous  avons  donc  de  ce  côté-là  un  petit  avantage  ; 
mais  nous  avons  bien  du  deffous  par  une  autre 
conftdération  : le  fable  vieux  , pour  être  employé  , 
demande  toujours  une  addition  de  fable  neuf  ; le 
fable  neuf  lui  donne  du  corps  ; fimplement  hume&é 
par  l’eau , il  n’en  prendront  pas  allez.  Plus  le  fable 
a été  cuit , & plus  il  perd  de  fon  corps  , & par 
conféquent  plus  il  demande  de  fable  neuf  ; on  con- 
fommera  donc  néceffairement  plus  de  fable  neuf 
que  les  fondeurs  n’çn  confomment  ordinairement 
dans  les  campagnes.  Où  il  fe  trouvera  du  fable 
propre  à mouler  , il  ne  coûtera  prefque  que  les 
frais  du  tranfport.  On  n’y  vend  point  le  fable  qu’on 
emploie  à paver  ou  à bâtir;  & de  même  on  n’y 
vendra  pas  , on  on  vendra  peu  , le  fable  à mouler; 
là  on  ne  fongera  pas  à l’épargner  ; mais  on  y doit 
fonger  à Paris  & dans  bien  des  villes  , & en  voilà 
les  moyens. 

Les  fables  qui  ont  affez  de  corps  pour  bien  tenir 
dans  le*noule  , ne  font  pas  rares  aux  environs  de 
Paris  ; mais  ils  ne  font  pas  tous  auffi  propres  que 
celui  de  Fontenay-aux-rofes  à recevoir  & à con- 
ferver  des  impreffions  délicates.  Il  n’importe , au 
i refte , que  le  fable  ait  cette  difpofition  à fe  laiffer 
I.  imprimer  parfaitement  , que  dans  la  couche  qui 


touche  le  modèle  ; les  moules  où  l’on  imprime  des 
verres  colorés  , pour  leur  faire  imiter  les  plus  belles 
pierres  gravées  , font  faits  de  tripoli  ordinaire  , 
excepté  à leur  furface  qui  efl*  d’un  tripoli  de  Venife 
paiïé  à l’eau.  On  pourrait  de  même  faire  le  corps 
de  nos  moules  d’un  fable  commun  , & ne  mettre 
que  quelques  couches  du  fable  de  Fontenay-aux- 
rofes.  Quand  on  jetterait  comme  inutile  tout  le 
fable  du  moule  où  de  la  fonte  aurait  été  coulée , 
il  n’en  aurait  peut-être  pas  plus  coûté  au  fondeur  , 
de  fable  neuf  de  Fontenay  , qu’il  ne  lui  en  coûte 
ordinairement. 

Dans  les  pays  où  les  fables  ne  font  pas  propres 
à mouler  parfaitement , c’efl  qu’ils  ont  un  de  ces 
trois  défauts  , ou  d’être  trop  groffiers , ou  de  n’avoir 
pas  aiTez  de  corps  , ou  d’en  avoi^trop.  On  rendra 
le  fable  le  plus  grofiier  aufîi  fin  que  celui  de  Fon- 
tenay -aux  - rofes  , fi  on  fe  donne  la  peine  de  le 
faire  piler  ; & cette  façon  ne  fera  pas  d’une  dépenfe 
exceliive  où  l’on  pourra  établir  des  pilons  mus  par 
l’eau.  Si  le  fable  pèche  par  le  corps  , on  pourra  lui 
en  donner  ; j’ai  fait  rendre  même  à du  fable  de 
Fontenay-aux-rofes  celui  qu’on  lui  avoit  ôté  en  le 
faifant  trop  cuire.  Qu’eft-ce  que  du  fable  qui  a du 
corps?  C’efl  un  fable  qui  efl  mêlé  en  une  porporrion 
convenable  avec  une  terre  graffe.  Ajoutons  de  cette 
terre  au  fable  qui  en  manque , & nous  lui  donnerons 
du  corps.  Qu’on  prenne  donc  quelque  terre  fine , 
comme  de  la  glaife  , du  bol , ou  une  terre  franche 
qui  aura  été  féparée  de  fon  fable  par  des  lotions  ; 
qu’on  la  réduife  en  poudre  très  - fine  , qu’on  la 
mêle  avec  le  fable  qui  manque  de  confiftance , qu’on 
arrofe  d’eau  ce  mélange  , qu’on  le  remue  , qu’on  le 
pétrifie  ; & l’on  en  fera  un  fable  gras  , ou  un  fable 
qui  aura  le  corps  qu'on  lui  vouloit  : on  produira 
encore  le  même  effet,  au  moyen  d’une  terre  fine 
délayée  dans  l’eau,  dont  on  arrofera  le  fable  trop 
fec.  Plus  la  terre  y fera  délayée  , & mieux  le  mé- 
lange fe  fera  ; mais  aufiâ  il  en  faudra  arrofer  ce  fable 
à plus  de  reprifes. 

Dans  les  manufaffures  , on  pourra  ainfi  raccom- 
moder à peu  de  frais  les  fables  ufés  , les  fables  qui 
ont  été  trop  cuits.  On  aura  une  cuve  où  l’on  portera 
tout  le  vieux  fable  des  moules  : on  l’y  portera  bien 
pilé.  Auprès  de  cette  cuve  on  en  placera  une  autre  , 
de  manière  que  fon»  fond  ne  loit  que  quelques 
pouces  au  deffous  du  bord  fupérieur  de  la  précé- 
dente. On-  remplira  en  partie  la  plus  élevée  de 
quelque  terre  graffe;  ou  fi  cette  terre  manque  dans 
le  pays , on  y mettra  de  la  meilleure  terre  franche. 
On  achèvera  enfuite  de  remplir  d’eau  cette  cuve  ; 
alors  on  remuera  bien  la  terre  avec  un  grand  bâton 
pareil  à celui  dont  on  fe  fert  pour  détremper  la 
chaux  qu’on  fait  éteindre  ; quand  l’eau  fera  devenue- 
bourbeufe  , qu’elle  fe  fera  fuffifamment  chargée 
de  terre , on  la  laifiéra  repofer  pendant  quelques 
inflans  , afin  que  les  parties  les  plus  groilières  fe 
ptecipitent  ; après  quoi  on  ouvrira  un  robinet,  par 
lequel  l’eau  bourbeufe  fortira  de  cette  cuve , pour 
fe  rendre  dans  celle  où  efl  le  fable.  On  agitera  avec 


un  bâton  ce  fable , on  le  délayera  «bien  avec  l’eau. 
Quand  l’eau  , après  quelques  heures  de  repos  , aura 
dépofé  toute  fa  terre,  on  la  laiffera  fortir  par  u.i 
robinet , & on  mêlera  encore  avec  le  fable  la  terre 
qui  peut  être  reftée  pardeffus.  Dans  une  journée  on 
rendra  propre  à mouler  une  grande  quantité  de  fable 
qui  eût  été  inutile. 

Où  le  bon  fable  manque  , on  peut  donc  en  faire 
de  te! , en  pilaijt  celui  qui  efl  trop  gros  , & en  ajou- 
tant de  la  terre  à celui  qui  manque  de  corps;  & de 
même  avec  une  addition  de  terre  , on  raccommo- 
dera tout  le  fable  trop  brûlé.  Les  fondeurs  , en 
maniant  le  fable  ainfi  raccommodé,  jugeront  affez 
fûrement  fi  on  lui  a fait  prendre  tout  le  corps  dont 
il  a befoin  , ou  fi  on  ne  lui  en  a pas  trop  donné  , fi 
la  terre  a été  ajoutée  en  trop  petite  ou  en  trop  grande 
quantité.  Mais  en  veut -on  une  efpèce  d’épreuve 
parfaitement  fûre  ? on  remplira  d’un  fable  reconnu 
pour  bon  , un  châffis.  Ce  châffis  étant  foutenu  hori- 
zontalement feulement  par  fes  bords  , on  chargera 
le  fable  fucceffivement  de  différons  poids  , jufqu’à 
ce  que  ce  fable  foit  détaché  , brifé  par  le  poids  qu’il 
ne  pourra  foutenir.-On  remplira  enfuite  le  même 
châffis  du  fable  nouvellement  préparé  ou  raccom- 
modé , & l’on  verra  s’il  foutient  auffi  pefant  que 
l’autre. 

Enfin , fi  le  fable  pèche  par  trop  de  corps  , on 
voit  qu’il  efl  aifé  d’y  apporter  remède  ; qu’on  lui 
emportera , par  des  lotions  , ce  qu’il  a de  trop  en 
terre,  ou  qu’on  lui  ajoutera  du  fable.  Nous  pour- 
rions donner  quelques  règles  pour  connoître  par 
une  efpèce  de  décompofition  du  fable , fi  la  terre  y 
efl  mélangée  dans  la  proportion  néceffaire.  Mais 
comme  toutes  les  terres  ne  font  pas  elles-  mêmes 
également  graffes , ces  régi*  auraient  à embraffer 
bien  des  cas,  & elles  ne  vaudraient  jamais,  pour 
les  ouvriers , l’épreuve  dont  nous  venons  de  parler. 

Avant  d’avoir  découvert  que  fi  la  fonte  s’endurcit 
dans  les  moules  qui  ne  font  pas  bien  chauds,  c’efl 
qu’elle  s’y  trempe  , j’avois  pente  que  fon  endur- 
ciffement  pouvoit  être  attribué  a la  qualité  du  fable 
dont  les  moules  étoient  compofés.  J’ai  dit  ailleurs, 
partie  III , mémoire  III , que  j’avois  tenté  diverfes 
épreuves  propres  à apprendre  s’il  falloir  s’en  tenir 
à cette  idée  ; qu’au  lieu  de  faire  faire  les  moules  de 
fable  de  Fontenay-aux-rofes,  j’en  avois  fait  com- 
pote*" de  divers  autres  fables  , & même  de  matières; 
fort  différentes  des  fables  , dont  les  fondeurs  ne 
fe  font  peut-être  jamais  fervis  , & dont  ils  ne  fe 
ferviroient  pas  commodément  ; que  j’en  avois  fait 
faire  de  poudre  d’os  , de  poudre  de  charbon  feul , 
de  poudre  d’os  mêlé  avec  la  poudre  de  charbon  , 
de  chaux  & de  craie.  Le  fuccès  d’aucune  de  ces 
expériences  ne  fut  complet;  mais  plufieurs  eurent- 
une  forte  de  rétiflxte.  Dans  tous  les  moules,  ce  qui 
étoit  mince  fut  trouvé  dur  ; mais  dans  plufieurs 
ce  qui  n’avoit  qu’une  èpaiffeur  médiocre,  comme 
telle  de  deux  ou  trois  lignes , fut  trouvé  doux  , & 
certainement  ne  l’eût  pas  été  fi  la  même  fonte  eût: 
été  coulée  dans  nos  moules  de  fable  , toutes  les 
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autres  circonftanees  étant  pareilles;  car  fouvent  ils 
n’avoient  point  été  du  tout  chauffés,  & jamais  ils 
ne  l’avotent  été  afî’ez  pour  prendre  un  degré  de 
chaleur  qui  put  fuffire  au  fable. 

Il  m’a  donc  paru  certain  que , fi  les  moules  étoient 
•faits  de  certaines  matières , la  fonte  s’y  endurcirait 
plus  difficilement  que  dans  ceux  de  fable  ; & que 
peut-être  il  y auroit  des  matières  où , étant  coulées  , 
elle  ne  s’endurciroit  aucunement , dès  qu’on  don- 
neroit  aux  moules  qui  en  feroient  faits  , ce  foible 
degré  de  chaleur  que  les  châffis  de  bois  peuvent 
fouftnr.  Cette  idée  qui  méritoit  d’être  fuivie  , m’a 
engagé  à répéter  plufieurs  des  expériences  dont  j’ai 
parlé  ci-deffus  , & à en  tenter  de  nouvelles  : peut- 
être  pourtant  n’en  ai-je  pas  fait  encore  autant  qu’elle 
le  demanderoit  ; mais  fi  cette  recherche  paraît  auffi 
importante  à d’autres  qu’elle  me  l’a  paru  , on  tra- 
vaillera apparemment  à fuppléer  à ce  qui  pourra 
manquer  ici.  J’ai  reconnu  que  le  charbon  , la  chaux 
ordinaire,  la  poudre  d’os  & même  la  craie  étoient 
toutes  matières  propres , mais  moins  les  unes  que 
les  autres  , à faire  des  moules  où  la  fonte  fe  con- 
ferveroit  douce,  quoiqu’ils  euffent  été  peu  chauffés. 

Le  principe  de  cette  propriété  n’eft  pas  difficile 
à découvrir  ; Si , connu.,  il  conduit  à prévoir  quels 
font  les  matières  où  on  peut  fe  promettre  de  la 
trouver  à un  plus  haut  degré.  Ce  principe  eft,  que 
plus  les  matières  des  moules  feront  aifées  à chauffer, 
& moins  on'  aura  à craindre  qu’elles  endurciffent 
notre  métal.  De  là  , il  fuit  qu’en  général  les  ma- 
tières les  plus  huileufes  , les  plus  grades , fi  d’ailleurs 
elles  font  propres  à former  des  moules  , feront 
celles  où  la  fonte  prendra  moins  de  dureté. 

Les  matières  les  moins  denfes  , celles  qui , étant 
réduites  en  poudre , forment  des  mafTes  épongieufes 
& légères  , quoiqu’elles  aient  été  preflées  , font 
encore  celles  dans  lefquellesla  fonte  doit  le  mieux 
réuffir  ; ayant  moins  de  folidité , elles  peuvent  être 
échauffées  par  un  degré  de  chaleur  qui  ne  fuffiroit 
pas  pour  échauffer"  au  même  point  des  matières 
plus  maiTives;  d'où  l’on  peut  prévoir  ce  que  l’ex- 
périence confirme  , que  la  fonte  prendra  moins  de 
dureté  dans  des  moules  de  chaux  & même  de  craie , 
que  dans  des  moules  de  fable.  Chaque  grain  de 
fable  eft  plus  maffif  que  chaque  maffe  de  chaux  de 
même  groffeur.  Il  y aura  donc  plus  de  chaleur  ôtée 
à la  fonte,  plus  de  chaleur  employée  pour  chauffer 
une  fomme  de  ces  grains  de  fable  , qu’une  pareille 
fomme  de  petites  maffes  de  chaux  ; ou , ce  qui  n’eft 
que  la  propofition  inverfe  , le  même  volume  de 
fable  refroidira  plus  promptement  le  corps  chaud 
qui  le  touchera  , qu’un  pareil  volume  de  chaux  ne 
refroidira  un  corps  femblable  & chaud  au  même 
degré. 

Les  premières  expériences  que  je  fis  de  ces  ma- 
tières n’eurent  pas  tout  le  fuccès  qu’elles  auraient 
pu  avoir.  Uniquement  occupé  d’en  chercher  une  qui 
n’eùtpas  cette  qualité  d’endurcir  que  je  foupçonnoiS 
au  fable,  je  négligeois  de  chauffer  les  moules  que 
j’en  avois  faits , autant  que  les  châffis  de  bois  peu- 
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vent  le  permettre , & autant  même  que  les  fondeurs 
ordinaires  chauffent  leurs  moules  de  fable  : fouvent 
je  ne  les  chauffais  point  du  tout.  Depuis  j'ai  répété 
ces  expériences,  après  aVoir  fait  prendre  aux  moules 
toute  la  chaleur  que  les  châffis  de  bois  peuvent 
fouftrir  fans  fe  brûler.  Je  vais  rapporter  comment 
ont  réuffi  les  différentes  matières  que  j’ai  effayées  ; 
mais  j’avertirai  auparavant , que  ceux  qui  voudront 
tenter  les  mêmes  effais  , doivent  s’affurer  d’une 
fonte  bien  douce  ou  bien  adoucie  : l’épreuve  qui 
en  rend  certain  eft  facile.  On  fondra  un  peu  de 
cette  fonte  dans  un  creufet  , au  milieu  de  notre 
compofition  d’os  & de  charbon  fondue  ; on  la  ver- 
fera  à terre  ; fi  elle  fe  trouve  grife  & limable , elle 
eft  de  la  qualité  dont  elle  doit  être  pour  être  jetée 
en  moule. 

Ayant  de  la  fonte  telle  que  je  viens  de  la  fup- 
pofer  , j’ai  fait  faire  un  moule  de  cette  craie  blanche 
en  pains  , qu’on  nomme  du  blanc  d’Efpagne.  J’ai 
fait  chauffer  ce  moule  de  la  manière  dont  les  fon- 
deurs chauffent  les  leurs  , & dont  nous  avons  parlé 
ci-devant  ; c’eft- à-dire  , qu’entre  les  deux  moitiés 
du  moule  , dreffées  l’une  contre  l’autre  , comme 
les  deux  premières  cartes  des  châteaux  que  font 
les  enfans  , j’ai  mis  des  charbons  allumés.  Quand 
elles  étoient  chaudes  au  point  où  l’on  ne  pouvoit 
plus  fouffrir  la  main  deffus  pendant  quelques  inf- 
tans  , je  faifois  affembler  ces  deux  parties  du 
moule  , & fur  le  champ  le  moule  étoit  mis  & 
ferré  dans  la  preffe.  Ce  qui  y a été  moulé  a été 
très -doux  , très -limable  ; les  barbes  , quoique 
minces,  pouvoient  être  emportées  par  la  lime;  s’il 
y avoit  de  la  fonte  dure  , elle  étoit  uniquement 
dans  les  évents  , dans  les  endroits  qui , étant  éloi- 
gnés des  ouvrages,  n’avoient  puêtre  autant  échauffés 
que  les  autres  par  la  fonte  même  qui  n’y  étoit 
arrivée  qu’après  s’être  un  peu  refroidie.  La  craie  a 
un  avantage  que  n’ont  pas  bien  d’autres  matières 
qui  ne  femblent  pas  moins  fpongieufes  : elle  a du 
corps  , elle  fe  foutient  bien  dans  le  moule  ; mais 
pour  être  en  état  de  s’y  foutenir , elle  demande  à 
être  humide  lorfqu’on  la  travaille  ; & quand  elle 
eft  sèche,  il  y a une  difficulté  à l’humeéter.  Si  l’eau 
tombe  deffus  par  gouttes  trop  greffes  , elle  en  fait 
des  grumeaux  qu’on  ne  ferait  difparoître  qu’après 
l’avoir  bien  maniée  & remaniée  , qu’après  l’avoir 
écrafée  fous  le  rouleau  à bien  plus  de  reprifes  que 
les  fondeurs  n’ècrafenf  leurs  fables.  Pour  s’épargner 
cette  peine,  on  ne  i’hnmeélera qu’avec  des arrofoirs 
très-fins.  Des  manières  plus  Jures  encore  de  l’hu- 
meUer  feroient , après  l’avoir  réduite  en  poudre , 
de  la  tenir  dans  la  cave  quelques  jours  avant  de  la 
mouler , de  î’expofer  à la  rofée  , ou  de  la  fufpendre 
dans  des  paniers  d’efier,  ou  dans  des  efpèces  de 
tamis  , au  deffus  de  la  vapeur  de  l’eau , qu’on  feroit 
bouillir  dans  un  chaudron. 

Il  eft  dommage  que  l’avantage  qu’a  la  craie  fur 
d’autres  matières  , pour  conferver  la  fonte  douce , 
foit  compenfé  par  un  défaut  ; les  ouvrages  qui  y 
font  moulés  font  expofés  à avoir  des  loufflures. 
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Plus  les  matières  font  réduites  en  des  poudres  fines , 
& plus  elles  acquièrent  de  liaifon  ; le  fable  commun 
bien  lavé  , & par-là  bien  féparé  de  toute  terre  , 
n en  a nulle  : qu’on  le  pile  extrêmement  fin , alors 
fes  grains  pourront  être  liés  par  l’humidfté.  Comme 
la  poudre  de  charbon  un  peu  grofiîère  n’a  pas  affez 
de  liaifon  , j’en  ai  fût  foire  d’extrêmement  fine; 
étant  humeétée  , elle  s’eft  foutenue  dans  les  moules. 
La  fonte  qui' a été  coulée  dans  le  moule  lorfqu’xl 
a été  féché  & chauffe,  a été  grife  par- tout  où  elle 
r.’ethit  pas  extrêmement  mince  ; mais  de  la  poudre 
de  charbon  feule  n’avoit  pas  affez  de  corps  pour  fe 
foutenir  dans  de  grands  moules. 

T ai  voulu  éprouver  un  moule  de  farine  ; la  fonte 
en  fortoit  gnfe  : mais  il  eft  difficile  de  mouler  avec 
cette  matière , & la  tonte  brûle  fon  moule  en  y 
entrant. 

La  fuie  de  cheminée  eft  fpongieufe  & inflammable  , 
& par  ces  deux  qualités , propre  à s’échauffer  promp- 
tement ; d’ailleurs  elle  a plus  de  corps  que  les  meil- 
leurs fables.  J’en  ai  fait  paffer  par  un  gros  tamis  , & 
i]en  ai  fait  faire  des  moules  ; ils  n’ont  pas  mieux 
toutenu  la  fonte  qui  y a été  verfée  , que  n’avoient 
fait  ceux  de  farine.  Le  degré  de  chaleur  de  notre 
métal  fondu  a fait  fubitement  gonfler  & bouillonner 
cette  matière.  Le  moule  a perdu  fa  forme  avant  que 
la  fonte  ait  eu  le  temps  de  là  prendre  avant  de  s’y 
être  figée.  Mais  cette  expérience  m’a  fait  voir  un 
fait  digne  de  remarque.  La  fonte  tirée  de  ce  moule 
avoit  fa  furface  nette  & blanche  prefqn’au  même 
point  que  l’auroit  de  h fonte  limée.  Nous  tirerons 
peut-être  ailleurs  parti  de  cet  effet , & nous  verrons 
en  même  temps  la  caufe  d’où  il  dépend. 

J ai  fait  piler  de  la  chaux  éteinte  , & je  l’ai  fait 
paffer  au  tamis.  On  a trouvé  à la  mouler  les  mêmes 
difficultés  qu’à  mouler  la  craie  ; mais  la  fonte  qui 
y a été  coulée  y eft  reftée  très-limable. 

Les  os  de  sèche  ne  feroient  pas  propres  à mouler 
de  grandes  pièces.  Les  metteurs  en  œuvre  , les 
orfèvres  , s’en  fervent  pour  faire  des  moules  pour 
de  petits  ouvrages  ; & rien  n’eft  plus  facile  que  d’y 
mouler.  On  coupe  de  la  partie  fpongieufe  de  deux 
os , autant  qu’il  faut  pour  les  applanir  , & qu’ils 
puiffent  s’appliquer  l’un  contre  l’autre  ; entre  ces 
deux  os  on  met  la  pièce  dont  on  veut  avoi$  l’em- 
preinte : on  preffe  le  tout,  & la  pièce  s’imprime. 
Comme  la  matière  de  ces  os  eft  fpongieufe  , elle 
m’a  paru  avoir  une  des  qualités  propres  à donner 
des  ouvrages  de  fer  doux  ; elle  ne  l’a  pas  fait  pour- 
tant auffi'fûrement  que  quelques-unes  de  celles  dont 
nous  venons  de  parler. 

Dans  la  vue  de  donner  plus  de  confiftance.  à 
quelques-unes  des  matières,  & pour  les  rendre  en 
même  temps  propres  à conferver  la  fonte  plus 
douce , au  lieu  de  les  humeéter  avec  de  l’eau  , je 
les  ai  humeflées  avec  des  huiles  de  navette  , de  lin 
& autres  : j’ai  trouvé  qu’elles  augmentent  peu  le 
corps  des  matières  terreufes  , & qu’elles  les  rendent 
moins  commodes  à être  moulées.  Quoique  la  pondre 
de  charbon  , la  fuie  , la  craie , la  chaux  , &c.  11e  fe. 
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hiffent  pas  mouler  affez  facilement  lorfqu’ellcs  font 
feules  ou  qu’elles  ne  fe  foutiennent  pas  affez  bien 
dans  de  grands  moules  , je  n’ai  pas  cru  qu’il  fallût 
les  abandonner  entièrement.*  Nous  euffions  dû  avoir 
regret  à laiffer  infttiles  les  propriétés  avantageufes 
que  nous  leur  avons  découvertes.  J’ai  donc  cffayé 
fi  nous  pourrions  nous  en  fervir  avec  fuccès  en  les 
mélangeant  différemment. 

Au  lieu  d’entreprendre  de  faire  de  grands  moules 
avec  la  feule  poudre  de  charbon  , à quoi  nous  avons 
dit  qu’on  ne  fauroit  réuffir,  j’ai  fait  mêler  de  cette 
poudre  en  affez  grande  quantité  avec  du  fable  neuf 
de  ^Fontenay-aux-rofes;  ce  qu’on  peut  faire  en  lui 
laiffant  autant  de  corps  qu’en  a chez  les  fondeurs 
le  fable  vieux  mêlé  avec  peu  de  neuf.  J’ai  bien  cru 
que  les  moules  faits  en  partie  de  fable  St  de  charbon  , 
demanderaient  à être  plus  échauffés  que  ceux  qui 
feroient  de  pur  charbon , mais  aufti  étoit-il  évident, 
& l’expérience  ne  pouvoir  y être  contraire  , qu’ils 
demanderaient  à être  moins  chauffés  que  ceux  de 
pur  fable.  Ce  mélange  de  poudre  de  charbon  & de 
fable  m’a  toujours  paru  une  excellente  compofuion 
pour  mouler  notre  métal.  La  dépenfe  de  la  poudre 
de  charbon  eft  en  partie  compenfée  par  ce  qu’il  en 
coûte  de  moins  à chauffer  les  moules  , qui  -ont 
d’ailleurs  plufieurs  avantages  qui  feront  expliqués 
dans  un  autre  mémoire.  Un  fait  pourtant  que  nous 
n’omettrons  pas  ici  , c’eft  que  le  fable  du  moule  en 
cuit  moins  , & peut  par  conféquent  être  employé 
plus  de  fois.  Il  fe  cuirait  moins  de  cela  feul  que  le 
moule  eft  chauffé  plus  foiblement  ; mais  à même 
degré  & à même  durée  de  chaleur , une  terre  qui 
eft  hmneâée  par  la  partie  huileufe  du  charbon  ne 
fe  cuira  pas  à beaucoup  près  autant  qu’une  terre 
feule.  Nous  confeillerons  donc  très-fort  d’employer 
cette  compofition  pour  mouler  ; mais  nous*  aver- 
tirons que  toute  la  poudre  du  charbon  qu’on  em- 
ploiera doit  être  paffée  au  tamis. 

J’ai  penfé  à compofer  un  autre  nouveau  fable  à 
mouler.  La  fonte  fort  douce  des  moules  de  la  craie  : 
elle  fort  telle  encore  des  moules  de  poudre  d’os. 
Les  os  ont  trop  peu  de  corps  ; la  craie  en  a de  refte 
mais  eft  difficile  à humefter  au  point  néceffaire  , 
fans  qu’il  s'y  faffe  de  grumeaux.  Toute  terre  , même 
celle  qui  entre  dans  la  compofition  de  notre  fable 
de  Fontenay- aux- ro fes,  auroit  le  même  incon- 
vénient , fi  on  ne  la  féparoit  du  fable  avec  lequel 
elle  eft:  melée  ; elle  ne  leroit  plus  propre  à mouler , 
& le  table  dont  elle  auroit  été  féparée  ferait  pa- 
reillement inutile  à cet  ufage.  Sur  ce  principe  , j'ai 
cru  devoir  mélanger  de  la  craie  avec  de  la  poudre 
d’os  , après  les  avoir  fait  paffer  l’une  & l’autre  pat 
un  tamis  : quand  le  mélange  a été  bien  fait,  j’ai 
humefté  cette  poudre  compofée.  Alors  elle  a eu 
tout  le  corps  que  je  lui  voulois,  & a été  aulîi  propre 
à mouler  qu’un  véritable  fable  gras  naturellement. 
Les  moules  faits  de  cette  compofition  le  font  bien 
fôutenus  , & les  ouvrages  qui  en  font  i'ortis  ont 
été  très-limabks. 

Au  lieu  de  craie  , je  me  fuis  encore  fervi  de. 


<J20  r ii 

chaux  , qui.  après  avoir  été  éteinte  a été  pilée, 
paffée  par  un  tarais  , & a été  mêlée  avec  la  poudre 
d’os  : la  poudre  coihpofée  eft  devenue  propre  à 
mouler.  La  fonte  s’eft  confervée  encore  plus  douce 
dans  ces  nouveaux  moules  qu^  dans  ceux  où  la 
craie  ètoit  entrée  , & , ce  qui  mérite  beaucoup 
d’attention,  m’ont  paru  moins  fujets  aux  foufflures. 

Si  la  poudre  d’os  étoit  trop  embarraffante  à re- 
couvrer en  affez  grande  quantité  , on  pourra  mêler 
la  chaux  avec  du  table  qui  a déjà  fervi  : la  com- 
pofition  ne  fera  pas  auffi  parfaite  ; mais  elle  fera 
bonne.  Si  les  expériences  continuées  en  grand  font 
aulü  favorables  aux  comportions  où  la  chaux  entre 
que  l’ont  été  les  effais  , ce  nouveau  fable  à mouler 
aura  un  avantage  qu’on  ne  fe  feroit  jamais  promis  : 
ce  fera  un  fable  qui  reftera  toujours  le  même  , 
quelque  nombre  de  fois  qu’on  le  cuife  & recuife  : 
la  preuve  en  efl  fimple.  Nous  l’avons  fart  de  fable 
cuit  ou  de  poudre  d’os  qui  ne  peuvent  pas  changer 
d’état  tant  qu’on  ne  leur  donnera  que  le  degré  de 
chaleur  que  demandent  les  moules  ; la  chaux  ne 
peut  au  tïï  que  refier  chaux,  tant  quelle  ne  fouffrira 
que  le  degré  de  chaleur  que  .nous  faifons  foutenir 
à nos  moules.  Au  lieu  que  les  terres  qui  donnent 
le  corps  à nos  fables  ordinaires  , perdent  le  leur  , 
expofées  à un  degré  de  feu  affez  léger  ; la  chaux 
expofée  même  à un  degré  de  chaleur  violent  ne 
j’altère  point  du  tout.* 

Enfin  , fi  à notre  mélange  de  chaux  & de  fable 
ou  de  chaux  & de  poudre  d os , on  ajoute  de  la 
poudre  de  charbon  , on  aura  une  compofition  à 
mouler  qui  raffemblera  toutes  les  qualités  qu’on 
peut  fouhaiter. 

Si  l’on  veut  ménager  la  poudre  compofée  qu’on 
aura  faite  , quelle  quelle  foit , ou  fi  elle  n’a  pas 
affez  de  corps  , on  pourra , comme  nous  l’avons 
enfeigné  , pour  ménager  le  fable  de  Fontenay-aux- 
rofes  , n’en  faire  entrer  dans  le  moule  qu’une  cou- 
che de  l’èpaiffeur  d’une  ou  deux  lignes  , pour  for- 
mer les  parois  intérieures  du  creux  du  moule. 

Les  moules  dont  nous  venons  de  parler  font 
tous  du  genre  des  moules  pn  fable.  Les  différentes 
matières  réduites  en  poudre,  dont  nous  avons  fait 
ufage  ou  tenté  de  le  faire , tiennent  lieu  du  fable 
ordinaire , & s’emploient  de  même  dans  des  châffis. 
Nous  avons  déjà  obfervé  que  ceux  de  terre  fe 
font  fans  châffis.  Le  travail  en  eft  quelquefois  un 
peu  plus  long  ; mais  on  en  eft  récompenfé  par 
quelques  avantages.  Les  pots  & les  marmites  de 
fer  fe  moulent  dans  certains  fourneaux  en  fable; 
& dans  d’autres  peu  éloignés  des  précédens  , 
elles  fe  moulent  en  terre.  Les  ouvrages  des  uns 
ne  fe  vendent  pas  ou  guère  plus  cher  que  ceux 
des  autres  : d’où  il  fuit  que  le  prix  des  façons  ne 
fait  pas  de  différence  fenfible.  Mais  les  mouleurs 
en  terre  prétendent  que  la  fonte  fort  moins  aigre 
de  leurs  moules  : le  fait  eft  vrai  ; les  raifons  en 
font  qu’on  les  fèche  beaucoup  mieux  que  ceux  de 
fable  ; dans  la  pratique  ordinaire  , ces  derniers 
iTfiftent  toujours  très-humides.  Mais  la  vraie  raifon , 


c’eft  que  la  matière  des  moules  de  terre  eft  bien 
moins  compacte  que  celle  des  moules  ae  fable  , & 
qu’elle  s’échauffe  bien  plus  aifément.  Il  arrive  que 
les  mouleurs  en  terre  fon,t  contraints  , en  cherchant 
à donner  dft  corps  à leur  terre  , de  faire  un  mélange 
équivalent  à celui  que  nous  avons  confeillé  de  la 
poudre  de  charbon  avec  le  fable.  Ils  mêlent  leur 
terre  avec  du  crotin  de  cheval , pendant  qu’ils  font 
fécher  leurs  moules  au  feu.  Cette  matière  fe  fèche  , 
Üi  même  fe  brûle  en  partie  ; mais  fi  on  les  fait 
recuire , comme  nous  l’avons  prefent , tout  le  cro- 
tin fe  réduit  en  charbon  ; la  caflure  d’une  chape  de 
moule  refroidie  paroit  alors  toute  noire  ; de  forte 
que  les  moules  de  terre  font  naturellement  excel- 
lens  pour  conferver  la  fonte  douce  ; & on  les  ren- 
dra encore  meilleurs  , fi  on  donne  la  dofe  de  crotin 
plus  forte,  c’eft- à-dire  , aulll  forte  que  le  moule  la 
pourra  porter. 

Ce  feroit  un  examen  qui  nous  mènerait  loin , que 
celui  des  terres  propres  à mouler  ; en  général  elles 
doivent , comme  les  terres  à creufets,  foutenir  une 
grande  chaleur  fans*peter  , dans  fe  fendre;  elles 
doivent  être  maniables , douces  ; elles  doivent  être 
de  nature  à fe  retirer  peu  pendant  qu  elles  fèchent. 
C’eft  pour  leur  donner  cette  dernière  propriété  & 
la  première , que  lorfqu’on  veut  mouler  avec  des 
glaifes  ordinaires , ou  autres  terres  à pots  & à creu- 
fets , on  les  mêle  avec  du  crotin  de  cheval.  Commu- 
nément les  mouleurs  prennent  de  la  terre  qu’ils 
nomment  d'herbue  , c’eft-à-dire , une  terre  telle  que 
celle  des  prés  , au  deffùs  de  laquelle  l’herbe  croit 
bien  : celle-là  eft  ordinairement  de  couleur  noirâ- 
tre. Du  refte  , les  terres  à mouler  ne  font  pas  plus 
rares  que  les  terres  à creufets  & à pots.  Mais  entre 
ces  terres  il  y en  a de  plus  convenables  les  unes 
que  les  autres  : quelques-unes  ont  naturellement 
la  propriété  de  ne  fe  point  fendre  en  fechant  ; mais 
lorfqu’elies  la  doivent  à un  fable  grofïïer , avec  le- 
quel elles  font  mêlées  , elles  ne  conviennent  pas 
pour  des  pièces  fines. 

Où  les  terres  naturellement  propres  à mouler 
manquent , pourvu  qu’on  y en  trouve  de  fines  qui 
aient  du  corps  , on  peut  toujours  , par  des  prépa- 
rations , les  rendre  propres  à mouler  les  plus  beaux 
ouvrages  ; il  n’y  a qu’à  mêler  avec  ces  terres  un 
fable  fin  , l’y  mêler  dans  la  proportion  qu’elles 
l’exigent.  Comme,  pour  faire  du  fable  à mpuler , 
nous  mêlons  de  la  terre  avec  du  fable  ; fi  on  ne 
trouve  point  de  fable  affez  fin , on  rendra  tel  tout 
fable  greffier , comme  nous  l’avons  déjà  dit , en 
le  pilant  dans  des  mortiers. 

Ce  que  j’ai  trouvé  de  plus  propre  pour  compofer 
d’excellente  terre  à mouler,  c’eft  la  mine  de  plomb 
réduite  en  poudre  & paffée  au  tamis  ; on  la  pétrira 
avec  une  terre  à creufet  pure;  on  n emploiera  de 
cette  terre  qu’autant  qu’il  fera  néceffaire  pour  don- 
ner du  corps  à la  mine  de  plomb.  Les  moules  de 
cette  terre  compofée  pourront  recevoir  les  impref- 
fions  les  plus  délicates  : ils  fâcheront  fans  diminuer 
confidérablement  de  volume  ; ils  foutiendront  par- 
faitement 
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faitementle  métal  en  fufion.  Avant  de  l’y  couler, 
ou  pourra  les  chauffer  autant  qu’on  voudra  ; mais 
toujours  fe  fouviendra-t-on  pour  ces  moules  , & 
pour  tous  ceux  de  terre  , de  les  faire  parfaitement 
fécher  avant  de  s’en  fervir. 

Les  potiers  d’étain  trouvent  de  l’épargne  à cou- 
ler leur  métal  dans  des  moules  de  cuivre  : quoique 
ces  moules  coûtent  beaucoup , leur  durée  dédom- 
mage de  leur  prix.  J’ai  auffi  fongé  à faire  jeter  le 
1er  dans  des  moules  de  métal , & fur-tout  dans  des 
moules  de  fer  même , fans  négliger  pourtant  d’ef- 
layer  ceux  de  cuivre  qui  coûteroient  beaucoup  plus 
cher.  Ces  moules  durables  me  fembloient  devoir 
être  très-avantageux  pour  une  infinité  de  petits 
ouvrages  dont  lè  débit  efl  grand  ; mais  l’expérience 
m’a  appris  qu’ils  ne  convenoient  nullement  lorfqu’on 
fe  propofe  de  les  tirer  doux  du  moule  ; & elle  a 
fourni  de  nouvelles  preuves  de  tout  ce  que  nou? 
avons  établi  jufqu’ici  fur  la  denfité  de  la  matière 
des  moules.  Nous  avons  dit  que  plus  la  matière 
des  moules  efl  compaâe,  plus  elle  demande  que 
les  moules  foient  chauds , afin  que  la  fonte  ne  s’y 
trempe  pas.  Je  fis  chauffer  des  moules  de  cuivre 
& des  moules  de  fer  autant  & plus  que  j’aie  jamais 
fait  chauffer  ceux  de  fable.  J’y  fis  couler  de  la  fonte 
très-douce  ; ayant  été  retirée  de  ces  moules  , elle 
trouvée  auffi  dura.&  auffi  blanche  que  fi  elle 
eût  été  coulée  dans  un  moule  de  fable  prefque  froid. 
Le  métal  qu’elle  avoit  touché  étant  beaucoup  plus 
denfe  que  le  fable  le  plus  compaâe  , l’avoit  refroi- 
die plus  promptement. 

Il  y a diverfes  circonftances  que  nous  rapporte- 
rons dans  la  fuite  , où  l’on  met  dans  les  moules  , 
foit  de  terre , foit  de  fable , des  pièces  de  fer  forgé  , 
autour  defquelles  on  veut  que  la  fonte  s’unifie  étroi- 
tement : par  exemple  , on  peut  fe  contenter  de  fon- 
dre l’anneau  d’une  clef,  & le  faire  tenir  à une  tige 
de  fer  forgé.  Dans  ce  cas  , on  met  dans  le  moule  la 
tige  au  bout  de  laquelle  la  fonte  doit  fe  mouler  en 
forme  d anneau.  Lorfque  j’ai  fait  ainfi  rapporter 
des  pièces  de  fer  forgé  , il  m’eft  fouvent  arrivé 
d obferver  un  fait  dont  le  phénomène  précédent 
découvre  la  caufe.  Les  extrémités  de  la  fonte  qui 
touchoient  le  fer  étoient  diyes  & hors  des  attein- 
tes de  la  lime , pendant  que  tout  le  refle  étoit  doux  ; 
le  fer  avoit  trempé  ce  qu’il  avoit  le  plus  touché. 

Il  n’y  a pourtant  pas  à défefpérer  des  moules  de 
métal  ; pourvu  qu’on  les  faffe  chauffer  beaucoup 
plus  que  les  autres  , on  pourra  s’en  fervir.  Mais 
le  plus  fûr  fera  de  ne  les  employer  que  pour  des  ou- 
vrages  que  l’on  fe  propofera  d’adoucir  par  les  recuits 
faits  félon  la  méthode  que  nous  avons  indiquée  ; 
& ces  ouvrages  qui  feront  moulés  fans  frais , revien- 
dront à bon  marché  après  le  recuit.  Ces  fortes  de 
moules  conviendront  généralement  pour  tous  les 
ouvrages  unis,  ou  peu  chargés  d’ornemens. 

Un  moule  de  métal , comme  tout  autre  , efl:  au 
moins  compofé  de  deux  parties  ; il  en  aura  fouvent 
trois,  quand  il  demandera  un  noyau  ; & quelque- 
fois en  aura-t-il  beaucoup  davantage.  L’art  du  po- 
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tier  d’étain  donnera  au  nôtre  des  exemples  de  refie , 
des  manières  dont  on  peut  tenir  aflfemblées  les  piè- 
ces dont  un  moule  efi  compofé.  La  pratique  des 
mouleurs  en  terre  fera  peut-être  encore  plus  com 
mode  pour  la  plupart  des  cas  ; dès  que  les  différentes 
pièces  d’un  moule  auront  été  réunies  , on  l’enter- 
rera dans  du  fable  qu’on  battra  à coups  de  pilons 
ou  de  maillets  : ce  fable  pourra  être  contenu  dans 
des  caiffes  de  grandeurs  proportionnées  à la  gran- 
deur & au  nombre  des  moules  qu’on  voijdra  rem- 
plir tout  de  fuite. 

La  fonte  fluide  s’attache  en  bien  des  circonfiances 
au  fer  forgé  ; c’eft  de  quoi  même  nous  tirons  parti 
ailleurs  ; elle  s’attacheroit  de  même  à d’autre  fonte; 
& quoique  la  réunion  ne  fe  fît  pas  parfaitement 
dans  nos  moules , elle  empêcherait  quelquefois  que 
l’ouvrage  ne  fût  retiré  facilement  des  creux  où  il 
'aurait  pris  fa  forme.  Pour  légère  que  foit  la  cou- 
che d’une  matière  étrangère  qui  recouvrira  la  fur- 
face  intérieure  du  moule,  l’adhérence  de  la  fonte 
qu’elle  doit  recevoir  ne  fera  plus  à craindre  ; & il 
importe  que  cette  couche  foit  légère  , pour  ne  point 
altérer  la  forme  du  moule.  Avant  de  le  fermer  , il 
faut  donc  le  rêvetir  d’une  très-mince  couche  de 
quelque  matière  ; je  n’ai  rien  trouvé  de  mieux  que 
d’y  employer  la  même  compofitiou  avec  laquelle 
les  mouleurs  en  terre  frottent  leurs  noyaux  & leurs 
chapes  dans  la  même  vue  que  nous  avons  à pré- 
fent  ; elle  efl:  faite  de  poudre  de  charbon  de  bois 
blanc , pilé  & paffé  par  un  tamis  fin.  Ils  détrem- 
pent cette  poudre  avec  de  la  lie  de  vin  & de  l’eau  ; 
ils  laiffent  enfuire  repofer  le  tout , & verfent  dans 
un  autre  vafeye  qu’il  y a de  plus  liquide.  Avec  un 
morceau  de  fiiaffe  qui  leur  tient  lieu  de  pinceau  , 
& à qui  ils  en  donnent  le  nom  , ils  mouillent  de 
cette  compofition  toutes  les  furfaces  contre  lefquel- 
les  la  fonte  fluide  pourroit  s’appliquer.  On  enduira 
de  cette  même  compofition  l’intérieur  des  moules  de 
métal , dans  lefquels  pourtant  on  ne  verfera  la  fonte 
que  lorfqu’elle  fera  fèche. 

Les  potiers  d’étain  , en  quelques  endroits , em- 
ploient au  même  ufage  du  vinaigre  dans  lequel  ils 
ont  détrempé  de  la  fuie  ; ils  ne  prennent  que  le 
plus  clair  de  cette  liqueur  : du  noir  de  fumée  vaut 
encore  mieux.  Enfin  il  fiÆroit  d'enfumer  les  moules 
de  métal,  comme  les  mouleurs  en  fable  enfument 
les  leurs  , c’eft-à-dire  , en  les  préfentant  à la  fumée 
de  ces  efpèces  de  petits  flambeaux  de  réfine  qu’il 
leur  a plu  de  nommer  des  bougies. 

1 7 ■ Suite  des  procèdes  depuis  que  les  moules  ont 

ete  rnis  en  recuit  , jufqu'à  ce  que  les  ouvrages 

fondus  en  foient  retirés.  Manière  de  recuire  les 

ouvrages  dans  les  moules  mêmes. 

Rapprochons  à préfent  les  unes  des  autres  nos 
principales  opérations;  parcourons-les  plus  briève- 
ment que  nous  ne  l’avons  fait  dans  les  articles  qui , 
chacun  , n’en  avoient  qu'une  feule  pour  objet  ; 
nous  nous  én  repréfenterons  mieux  toute  la  ma- 
nœuvre de  notre  art;  & les  remarques  qui  tien- 
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nent  en  même  temps  à des  procédés  qui  fe  fuivent  j 
en  feront  placées  dans  des  points  de  vue  plus  con- 
venables. Suppofons  nos  moules  faits.  Confidé- 
rons-les  pofés  & aflùjettis  dans  des  fourneaux  de 
recuit,  foit  droits,  foit  inclinés,  foit  bâtis  de  bri- 
que , foit  de  plaque^  de  fonte , & qu’on  les  y 
chauffe  avec  du  charbon.  On  mefurera  le  temps 
néceffaire  à fondre  la  quantité  de  matière  dont  on 
veut  les  remplir , de  façon  qu’elle  ne  foit  en  bain 
que  quand  ils  feront  affez  chauds.  Selon  la  diffé- 
rente épaiffeur  de  leur  fable  , ils  demandent  des 
durées  de  chaleur  différentes.  Ils  veulent  être  auffi 
plus  ou  moins  chauds  , félon  la  qualité  de  la  fonte 
dont  on  doit  les  remplir.  Nous  avons  vu  que  telle 
fonte  grife  reliera  douce  dans  un  moule  dont  l’in- 
térieur commencera  à peine  à rougir , pendant 
que  d’autre  fonte  grife  fe  durcira,  fi  l’intérieur  du 
moule  n’efl  d’un  rouge  tirant  fur  le  blanc.  Enfin! 
le  moule  demande  à être  plus  ou  moins  chaud  , 
félon  que  les  pièces  qui  y font  moulées  ont  plus 
ou  moins  d’épaiffeur.  L’attouchement  d’une  quan- 
tité égale  de  fable  efl  moins  en  état  de  refroidir 
une  groffe  maffe  de  matière  qu’une  petite.  Des 
pièces  extrêmement  minces , qui  ne  font  que  des 
efpèces  de  feuilles  , exigent  qu’on  chauffe  leurs 
moules  confidérablement  davantage  que  ceux  des 
pièces  mafïives  ; mais  auffi  leurs  moules  étant  moins 
épais , font  plus  aifés  à échauffer. 

Delà  il  paroît  une  efpèce  d’impoffibilité  d'établir 
des  règles  précifes.  Il  y a tel  moule  de  terre  à qui 
une  heure  de  feu  fuffira  , & il  y a des  moules  en 
fable  à qui  il  en  faudra  plus  de  dix-huit.  Ce  ne 
font  pourtant  que  ceux  d’une  grandeur  extraordi- 
naire. Ceux  qui  feront  dans  les  châffis  de  grandeur 
commifiie  , ne  demandent  le  plus  fouvent  que  huit 
à dix  heures  de  recuit.  C’efl  ce  qu’on  faura  avec 
affez  de  préciffon , quand  on  aura  fait  effai  dans 
ces  moules  de  la  fonte  dont  on  efl  fourni.  Pour 
même  ne  rien  rifquer , dès  ce  premier  effai  on  ren- 
dra les  moules  chauds  au-delà  de  ce  qu’ils  ont  be- 
foin  de  l’être.  La  chaleur  du  moule  feroit  pouffée 
exceflivement  loin  , fi  elle  alloit  jufqu’à  gâter  quel- 
que chofe.  On  diminuera,  dans  l’effai  fuivant , de 
celle  qu’on  avoir  donnée  dans  le  premier.  Ainff 
dans  peu  l’on  parviendra^  point  de  ne  confumer 
que  le  charbon  néceffaire. 

D’ailleurs  on  ne  fe  conduit  pas  ici  auffi  à tâton 
qu’on  fe  le  pourroit  imaginer  : on  voit , quand  on 
le  veut , l’état  de  l’intérieur  du  moule  ; on  n’a  qu’à 
©ter  le  bouchon  qui  eft  au  deffus  du  jet.  Tout  y 
efl  obfcur  quand  la  chaleur  n’a  pas  pénétré;  mais 
la  clarté  y vient , dès  que  les  parois  intérieures 
arrivent  à quelque  nuance  de  rouge  : devenues 
lumineufes , elle  fe  font  voir  fans  ôter  même  le  cou- 
vercle dont  nous  venons  de  parler  : on  reconnoît 
affez  bien  où  en  efl  le  dedans  du  moule.  Nous 
avons  dit  que  ce  couvercle  ou  bouchon  efl  percé 
en  arrofoir  : quand  l’intérieur  du  moule  a pris  un 
certain  degré  de  chaleur , il  s’en  élève  une  petite 
flamme  qui  fort  par  les  trous  du  bouchon  : les  nuan- 
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ces  de  cette  flamme  changent,  & fervent  de  règle  ; 
plus  l’intérieur  devient  chaud , plus  elles  blanchif- 
fent.  Pour  tous  les  grands  moules  , comme  ceux 
des  balcons  & des  vafes  , on  ne  commencera  à 
faire  fondre  le  fer  qu’ après  que  la  flamme  de  l’in- 
térieur du  moule  aura  paru. 

Quand  on  juge  les  moules  au  point  où  il  ne  leur 
faudra  plus  qu’une  heure  eu  une  heure  & demie 
de  feu  , & qu’ils  demanderont  pour  être  tous  rem- 
plis , environ  deux  cents  livres  de  fonte  , on  com- 
mence à faire  agir  les  foufflets  pour  la  mettre  en 
fufion.  La  quantité  de  matière  que  nous  fuppofons 
néceffaire  , montre  que  nous  prenons  ici  le  travail 
en  grand  dans  une  vraie  manufaéture.  Dès  là  il  efl 
clair  que  ce  n’efl  pas  d’un  creufet  de  terre  qu’on  doit 
fe  fervir , mais  d’un  de  fer  forgé  pareil  à ceux  que 
nous  avons  décrits  dans  la  première  partie.  Nous  y 
'avons  expliqué  la  conflruélion  de  l’ efpèce  de  four- 
neau où  on  le  place  , qui  a quelque  reffemblance 
avec  les  affineries  des  petites  forges  : & c’eft  celui 
qui  jufqu’ici  m’a  paru  d’un  ufage  plus  commode. 
Il  confifle  dans  un  trou  rond  , qui  efl  immédiate- 
ment au  deffous  de  la  tuyère  ; là  le  creufet  efl 
porté  par  une  efpèce  de  grille  à une  profondeur 
telle  que  fon  bord  fe  trouve  à fleur  ou  feulement 
quelques  pouces  au  deffous  de  la  table  ou  de  la 
furface  fupérieure  du  maffifl  de  la  maçonnerie  de 
l’affirierie.  Au  deffous  de  la  grille  ou  pièces  équi- 
valentes qui  foutiennent  le  creufet , efl  une  autre 
grille  fur  laquelle  on  met  des  charbons  ; la  circu- 
lation de  l’air  feul  peut  fuffire  pour  les  tenir  bien 
allumés  , & on  les  allume  environ  une  demi-heure 
avant  de  commencer  à fondre  car  on  ne  com- 
mence à fondre  que  quand  le  fond  du  creufet  & 
partie  de  fes  parois  font  extrêmement  rouges  : ce 
font  les  charbons  de  la  dernière  grille  qui  doivent 
produire  cet  effet. 

Le  creufet  qu’on  met  en  place  , a été  luté  inté- 
rieurement d’une  cotiche  de  terre  propre  à réfffler 
au  feu.  Nous  avons  averti  ailleurs  qu’elle  efl  né- 
ceffaire pour  empêcher  le  fer  fondu  d’attaquer  le 
fer  forgé.  Nous  ajouterons  à préfent  qu’outre  cette 
première  couche  de  lut , il  efl  très-important  d’en 
donner  une  fécondé  d’un  lut  d’une  autre  efpèce. 
Celle-ci  produit  deux  effets  , l’un  de  eonferver  la 
douceur  à la  fonte  , & l’autre  de  la  tenir  fondante. 
Pour  faire  fentir  la  conféquence  de  ce  dernier , je 
rapporterai  ce  que  je  trouvai  à la  manufacture  de 
Cône,  au  voyage  qui  fuivit  celui  où  j’avois  com- 
mencé à mettre  le  travail  en  règle.  Lorfqu’on  ve- 
nait à verfer  la  matière  des  creufets  , il  n’y  en  avoit 
qu’une  partie  qui  fût  verfable  , le  refle  étoit  figé. 
Les  ouvriers  avoient  donné  le  nom  de  gâteau  & 
l’ont  confervé  à cette  portion  figée  : quelquefois 
elle  alloit  à plus  de  la  moitié  de  celle  qui  avoit  été 
fondue.  Ce  que  cet  inconvénient  avoit  de  pins  fâ- 
cheux n’étoit  pas  la  dépenfe  de  la  fufion  faite  inu- 
tilement. On  étoit  dans  des  incertitudes  bien  pi- 
res , fur-tout  quand  on  avoit  de  grands  moules  à 
remplir.  La  capacité  du  creufet  ne  guidoit  point  fur 
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la  quantité  de  matière  qu’on  pouvo'it  fe  promettre. 
Un  moule  qui  n’avoit  pu  recevoir  que  cent  livres  , 
n’étoit  quelquefois  pas  rempli  par  le  creufet  qui  en 
contenoit  plus  de  deux  cents.  Il  eft  certain  qu’en 
chautfant  plus  vivement'  le  deflbus  & les  contours 
du  creufet , on  y eût  entretenu  la  fonte  plus  fluide. 
Un  foufflet  qui  eût  agi  furies  charbons  , eût  pu  les 
animer  au  point  néceifaire  , mais  aufïï  eut-on  fati- 
gué le  creufet.  Le  fécond  lut , dont  je  viens  de 
parler,  empêche  la  fonte  de  s’épaiffir,  quoique  le 
feu  de  deffous  le  creufet  ne  foit  pas  violent  ; ce  lut 
ne  confifte  qu’en  une  terre  pétrie  avec  le  crotin  de 
cheval , qu’on  mélange  avec  autant  de  poudre  de 
charbon  qu’il  eft  poflible,  fans  lui  ôter  toute  con- 
fiftance.  On  revêt  l’intérieur  du  creufet  d’une  cou- 
che de  cette  compofttion  épaiffe  d’environ  quatre 
à cinq  lignes.  Pavois  donné  cette  pratique  ; on 
l’avoit  négligée  , parce  qu’on  ne  la  croyoit  nécef- 
faire  que  pour  radouciflement  de  la  fonte  , qu’on 
avoir  d’une  autre  manière  ; mais  dès  qu’on  l’eut 
reprife  , il  ne  fe  fit  plus  de  gâteau  : la  fonte  du 
creufet  couloit  le  plus  fouvent  jufqu  a la  dernière 
goutte. 

Le  creufet  doublement  luté , étant  chaud  fuffi- 
famment  pour  recevoir  la  fonte  fans  qu’elle  s’y  fige , 
on  jette  dedans  de  la  compofition  en  poudre  , c’eft- 
à-dire , de  ce  mélange  de  poudre  d’os  & de  pou- 
dre de  charbon  , que  nous  avons  enfeigné  ailleurs  , 
ou  même  de  la  feule  poudre  de  charbon.  La  mefure 
eft  d’en  mettre  environ  épais  de  deux  ou  trois  doigts 
fur  le  fond  du  creufet.  Quand  la  fonte  y tombe 
par  la  fuite , elle^foulève  une  partie  de  cette  pou- 
dre ; fa  furface  en  eft  toujours  couverte.  Tout  étant 
ainfi  difpofé , l’on  achève  de  remplir  le  creufet 
avec  des  charbons  noirs  ; on  en  met  même  jufqu’à 
ce  que  le  tas  s’élève  au  defius  de  la  tuyère  : alors 
on  lève  la  pile , & l’eau  fait  agir  les  foufflets  de  bois , 
dont  le  vent  allume  les  charbons. 

Sous  ces  charbons  eft  la  fonte  qui  doit  être  fon- 
due ; c’eft- à-dire  , qu’ils  couvrent  le  bout  d’une 
longue  pièce,  dont  le  refte  pofe  fur  la  table  de  raffi- 
nerie ou  du  fourneau.  La  figure  & la  groffeur  de 
cette  pièce  ne  font  pas  indifférentes  ; elle  peut  avoir 
la  figure  d’une  gueufe  ordinaire  ; mais  elle  ne  doit 
pas  , à beaucoup  près , en  avoir  le  diamètre  : une 
fi  grofle  pièce  fondroit  avec  plus  de  peine  , & don- 
nerait une  fonte  moins  coulante.  Au  lieu  de  gueu- 
fes , on  peut  employer  des  pièces  de  fonte  de  même 
figure,  qui  ne  pèfent  que  cent  ou  cent  cinquante 
livres  , pendant  que  les  gueufes  pèfent  quelquefois 
jufqu’à  deux  mille  cinq  cents  & davantage.  On 
les  nomme  des  guépards  ; ils  font  près  de  la  moitié 
plus  courts  que  les  gueufes  , & moins  gros  en  plus 
grande  proportion. 

Des  morceaux  de  fonte  courts , comme  des  frag- 
mens  de  plaques  & autres  , ne  conviennent  point 
ici.  Le  métal  ne  doit  tomber  dans  le  creufet  que 
fluide  ; & c’eft  ce  qui  arrive  à ce  qui  fe  détache  du 
bout  d’une  longue  pièce.  Mais  des  morceaux  courts 
perceraient  quelquefois  les  charbons  pax  leur  pro- 
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pre  poids , & defcendroient  avant  de  s’être  liqué- 
fiés. On  a pourtant  quantité  de  fragmens  dans  une 
manufaélure  ; les  refte  s des  creufets  , lés  pièces  mal 
venues  en  fourniffent  : quoiqu’on  ne  les  refondit 
pas  pour  les  jeter  en  moule  , ces  débris  ne  feraient 
pas  inutiles  : on  en  peut  faire  du  fer  en  barre , & 
même  meilleur  qu’avec  les  fontes  ordinaires  : on 
peut  auffi  les  refondre  ; mais  pour  le  faire  plus 
commodément , au  lieu  de  guezards  il  faut , pour 
le  travail  ordinaire , avoir  des  pièces  qui  aient  la 
forme  , & on  leur  en  donne  le  nom  , de  membrure  , 
c’eft-à-dire , des  pièces  longues  & plates  , dont 
l’épaiflêur  foit  au  plus  de  deux  pouces , & la  lar- 
geur de  fix  à fepf.  En  elle-même  cette  forme  vaut 
mieux  que  celle  des  guezards , & de  plus  elle  donne 
la  facilité  de  fondre  les  fragmens  fans  rifque  : on 
en  charge  la  membrure  près  de  fon  bout.  Elle  ne 
les  laiflTe  tomber  que  lorfqu’ils  font  fondus  , ou  que 
la  partie  qui  les  porte  "eft  : elle  eft  rarement  fondue 
avant  les  fragmens  qu’elle  foutenoit. 

A mefure  que  le  bout  d’une  membrure  ou  d’un 
guezard  fe  fond  , la  pièce  fie  raccourcit  & fe  trouve 
plus  loin  de  la  tuyère  ; aufti  de  temps  en  temps  l’en 
rapproche-t-on , & de  même  de  temps  en  temps 
on  la  recouvre  de  nouveaux  charbons.  Enfin  , 
quand  le  creufet  eft  plein  , ou  qu’il  contient  la 
matière  qu’on  a voulu  y faire  entrer  , le  fondeur 
fonne  une  cloche , ou  ce  qui  en  tient  lieu  , frappa 
avec  un  marteau  fur  quelque  plaque  de  fer  , pour 
avenir  les  ouvriers  deftinés  à vêrfer  la  fonte  dans 
les  moules  , de  fe  rendre  : ils  apportent  l’armure  du 
creufet  près  de  l’affinerie  ; ils  ajuftent  dans  les  tenons 
les  deux  ringards,  avec  lefquels  on  la  porte;  ils 
pofent  auprès  la  clavette  qui  fervira  à y arrêter  le 
creufet , & tout  auprès  , un  marteau  & un  foufflet 
à main. 

Tout  ainft  préparé , le  fondeur  pouffe  fur  la  table 
de  l’affinerie  les  charbons  qui  couvrent  le  defius  du 
creufet  ; il  amortit  une  partie  de  leur  ardeur , en 
jetant  defius  quelques  cuillerées  d’eau.  Alors  un 
ouvrier  monte  fur  l’affinerie  ; il  tient  l’anfe  qui  doit 
être  rapportée  au  creufet  ; il  la  pafle  dans  les  oreil- 
les : auffitôt  il  pafîe  dans  cette  anfe  un  ringard  qui 
doit  fervir  à élever  le  creufet  & à le  porter  comme 
on  porte  avec  un  bâton  un  chauderon  ou  un  feau. 
Il  prend  un  des  bouts  de  ce  ringard  , & un  autre 
ouvrier  prend  l’autre.  Leur  première  aflion  eft  de 
retirer  le  creufet  de  fon  trou  , & de  l’élever  fur  la 
table  de  l’affinerie.  La  fécondé  eft  de  le  defeendre 
au  bas  de  raffinerie  , & la  troifième  de  le  placer 
dans  l’armure.  Dès  qu’il  y eft , on  emporte  avec 
un  crochet  le  gros  des  charbons  qui  y étoient  ref- 
tés  ; & on  le  couvre  en  partie  d’une  plaque  de  tôle 
coupée  carrément  , mais  plus  longue  que  large. 
Elle  doit  porter  fur  les  bords  du  creufet  ; mais  elle 
doit  laifïer  à découvert  un  efpace  auprès  du  bec. 
Enfin  l’on  fait  entrer  à force  dans  les  entailles  des 
montans  de  l’armure  la  clavette  qui  doit  gêner  le 
creufet , comme  nous  l’avons  expliqué  ailleurs  , 
& qui  gêne  en  même  temps  la  plaque  que  nou9 
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venons  de  lui  donner  pour  efpèce  de  couvercle. 
Il  ne  relie  plus  qu’à  bien  nettoyer  cette  partie  du 
creufet  qui  eft  entre  le  bec  & la  pièce  de  terre  cuite, 
qui  forme  une  cloifon;  & on  la  nettoie,  comme 
nous  l’avons  dit  , en  l’écumant  d’abord  avec  un 
ringard  crochu  , & enfuite  en  fouillant  deffus  avec 
le  foulHet  à main.  Pendant  que  tout  cela  fe  prépare , 
l’ouvrier  qui  eft  chargé  du  recuit , difpofe  les  mou- 
les , & ôte  les  couvercles  du  fourneau  ; il  range  les 
charbons  qui  fe  trouvent  fur  le  deffus  des  moules  , 
il  les  fait  tomber  dans  les  foyers.  Avec  une  pin- 
cette  il  foulqve  & détache  les  bouchons  des  moules 
qu’on  veut  remplir , de  crainte  que  quelqu’un  ne 
s’y  fût  attaché.  Il  les  remet  auftitôt  chacun  dans 
leur  première  place  , pour  ne  les  retirer  entière- 
ment de  deffus  chaque  moule  que  dans  l’inftant 
que  la  fonte  fera  prête  à y couler. 

Retournons  à notre  creufet  : deux  hommes  fai- 
fiiïent  un  des  ringards , & trois  fe  mettent  fur  l’autre. 
Le  poids  à porter  eft  augmenté  de  celui  de  l’armure  ; 
deux  hommes  ne  feroient  plus  affez  forts , comme 
ils  l’étoient  quand  il  ne  s’agiffoit  que  de  porter  le 
creufet.  Si  toute  leur  force  étoit  employée  à porter , 
ils  ne  feroient  pas  maîtres  de  bien  ajufter  leur  creufet 
au  deffus  des  moules  , de  l’incliner,  de  le  redreffer 
à volonté.  C’eft  pour  faciliter  ces  derniers  mou- 
vemens  , qu’il  y a un  homme  de  plus  fur  un  levier 
que  iur  l’autre.  Il  tient  une  verge  de  fer  courbe  , qui 
eft  engagée  dans  le  levier  : ils  la  nomment  le  gou- 
vernail. Confidérons  les  deux  leviers  comme  s’ils 
paffoient  au  travers  du  creufet  , comme  s’ils  n’en 
faifoient  qu’un  qui  lui  fervit  d’arbre.  En  faifant  tour- 
ner cet  arbre  fur  fon  centre,  on  fait  tourner  le 
creufet  , on  l’incline  , ou  on  le  redreffe  félon  le 
fans  dans  lequel  l’arbre  tourne.  L’aâion  de  l’homme 
fur  le  gouvernail  eft  pour  faire  tourner  le  levier  dans 
lequel  il  eft  engagé  : les  deux  hommes  qui  portent 
l’autre  , n’ont  prefque  point  de  peine  à déterminer 
le  leur  à fuivre  ce  mouvement. 

Laiffons  pour  un  inftant  nos  cinq  hommes  chargés 
de  leur  creufet  , pour  confidérer  l’ufage  de  quel- 
ques pièces  qu’on  met  fur  le  fourneau  de  recuit , 
avant  qu’ils  y arrivent;  & pour  l’entendre  mieux, 
remarquons  que  dans  le  temps  qu’on  remplit  un 
moule  , le  creufet  doit  être  foutenu  à une  certaine 
hauteur,  qu’on  ne  doit  l’incliner  qu’avec  une  cer- 
taine vîteffe  & jufqu’à  un  certain  point.  Il  11’eft  pas 
lùr  que  des  hommes  que  le  poids  & la  chaleur  du 
creufet  mettent  mal  à leur  aife  , s’entendent  toujours 
affez  bien  pour  agir  de  concert  : mais  ce  qui  leur 
refte  à faire  devient  fimple  , dès  qu’ils  fe  trouveny 
prefque  déchargés  de  leur  fardeau , 81  que  ce  fardeau 
fe  trouve  naturellement  placé  à la  hauteur  conve- 
nable : c’eft  ce  qu’opèrent  les  deux  pièces  dont  nous 
voulons  parler.  Ce  font  deux  efpèces  de  chevrettes 
pareilles  à celles  qu’on  met  dans  les  cheminées  qui 
n’ont  point  de  chenets  , ou  qu’on  met  quelquefois 
à côté  des  chenets.  Les  nôtres  font  confidérablement 
plus  longues  ; elles  le  font  autant  que  le  fourneau  , 
ou  que  la  moitié  au  moins  du  fourneau  de  recuit. 
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Une  eft  placée  deffus  un  de  fes  murs , & l’autre  fur 
l’autre.  Au  lieu  que  les  chevrettes  ordinaires  n’ont 
qu’un  pied  à chaque  bout,  celles-ci  en  ont  un  autre 
vers  le  milieu  , ou  même  en  ont  d’autres  de  dif- 
tance  en  diftance.  Tout  ce  qu’on  fe  propofe  ici  , 
c’eft:  d’avoir  en  chaque  chevrette  une  barre  de  fer 
foutenue  horizontalement  & folidement  à une  cer- 
taine hauteur  au  deffus  de  chaque  mur  ; & c’eft 
ce  qui  détermine  la  hauteur  & le  nombre  des  pieds. 

Faifons  marcher  nos  ouvriers  chargés  du  creufet  ; 
dès  qu’ils  l’ont  conduit  au  fourneau  de  recuit , ils 
élèvent  leurs  ringards  au  deffus  des  chevrettes  , & 
bientôt  les  laiffent  pofer  deffus.  Ainft  ils  fe  déchar- 
gent de  la -plus  grande  partie  de  leur  fardeau;  ils 
l'avancent  ou  le  reculent  à leur  aife',  jufqu’à  ce  qu’ils 
jugent  le  bec  du  creufet  à une  diftance  convenable 
du  moule  qu’ils  veulent  remplir  : alors  ils  n’ont  plus 
qu’à  l’incliner.  Celui  qui  tient  le  gouvernail  eft 
principalement  chargé  de  ce  foin  ; le  métal  coule , 
il  tombe  dans  Se  moule.  Dès  que  ce  moule  eft 
rempli , on  redreffe  le  creufet , on  le  porte  fur  le 
moule  fuivant , & ainft  l’on  continue  à les  remplir 
les  uns  après  les  autres  , tant  que  le  creufet  peut 
fournir  de  matière,  & cela  fans  rifque  ni  fatigue, 
& avec  beaucoup  de  jufteffe.  Quelque  commode 
pourtant  que  foit  l’ufage  des  fupports , l’exercice  a 
rendu  les  porteurs  de  creufets  fx  adroits  & ft  fûrs  , 
qu’ils  négligent  le  plus  fouvent  de  s’en  fervir. 

Il  eft  cependant  extrêmement  effentiel  que  les 
verfeursfoient  bien  maîtres  de  leur  creufet;  dès  que 
la  fonte  commence  à couler  , elle  doit  le  faire  fans 
interruption.  Le  fil , le  jet  du  liquide  doit  être  con- 
tinu , & tomber  , autant  qu’il  eft  poiîible  , dans  le 
milieu  de  l'embouchure  du  moule.  Un  inftant  d’in- 
terruption caufe  quelquefois 'un  défaut  fenfible  ; la 
reprife  paraît;  fi  la  fonte  tombe  furies  bords  de 
l’embouchure , fouvent  il  fe  fait  dans  l’ouvrage  d’au- 
tres défauts  appelés  gouttes  froides  : ce  font  des  re- 
prifes  plus  petites  que  celles  qui  fe  feroient  en  in- 
terrompant le  jet , mais  fouvent  plus  marquées  ; la 
fonte  qui  efQombée  fur  les  bords  du  moule  , prend 
une  direélion  différente  de  celle  du  gros  courant  ; 
elle  va  feule  pendant  quelques  inftans  ; & par-là , 
plus  expofée  aux  impreffions  de  l’air , elle  fe  refroidit 
& produit  des  défauts  dont  le  nom  eft  pris  de  l’état 
des  gouttes  qui  les  ont  occaftonnés.  La  groffeur  du 
jet  fera  auftî  proportionnée  à l’épaiffeur  des  maffes 
qu’elle  doit  former  ; il  ne  feroit  pas  prudent  de 
faire  entrer  à la  fois  une  anffi  grande  quantité  de 
matière  dans  un  moule  dont  on  veut  tirer  des  pla- 
ques de  quelques  lignes  d’épaiffeur , que  dans  celui 
où  fe  doivent  mouler  des  pièces  épaiffes  dé  plu- 
fieurs  ponces. 

Quelquefois  la  fonte  qui  eft  entrée  dans  un  moule, 
en  fort  fur  le  champ  par  bouillons  , même  avant 
que  le  moule  en  foit  rempli  à beaucoup  près  ; c’eft 
une  marque  que  le  moule  a confervé  de  l’humidité. 
Un  moule  froid  , mais  bien  fec,  ne  fera  pas  bouil- 
lonner la  fonte  ; & un  moule  , quelque  chaud  qu’il 
foit , s’il  eft  un  peu  humide , donnera  des  bouillons 
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qui  ordinairement  produifent  des  fautes  dans  l'ou- 
vrage. Malgré  ces  bouillons,  il  faut  pourtant  con- 
tinuer de  verfer  jufqu’à  ce  que  le  moule  paroiffe 
véritablement  plein. 

L’infpe&ion  du  jet  de  fonte  qui  tombe  dans’ le 
moule , met  eft  état  de  prédire  allez  fùrement  quelle 
fera  la.  qualité  de  l’ouvrage.  Si  elle  eft  extrêmement 
pâteufe  , fi  épaiffe  quelle  coule  difficilement,  on 
a lieu  de  craindre  que  l’ouvrage  ne  foi tfloux,  ou  en 
termes  plus  connus  que  celui  de  l’art , qu’il  ne  foit 
pas  moulé  vif;  que  les  ornemens  n’aient  pas  le 
relief  du  modèle  ; que  les  arêtes  qui  devraient 
être  aigues , ne  foient  moufles  & arrondies.  Si  la 
fonte , au  contraire  , eft  extrêmement  fluide , que 
fon  rouge  tire  fur  le  blanc  , l’ouvrage  court  rifque 
d être  dur , fl  le  moule  n'eft  pas  extrêmement  chaud, 
&fl  la  fonte  en  elle-même  n’efl  pas  excellente.  Mais 
fl  la  fonte  n'eft  que  médiocrement  fluide  , ce  qu’un 
peu  d’habitude  fait  diftinguer , & ce  qu’on  recon- 
noît  à fa  couleur  qui  eft  d’un  rouge  affez  beau  , elle 
eft  la  plus  propre  à être  jetée  dans  des  moules 
chauds  ; elle  s’y  moulera  parfaitement  & reftera 
douce.  Ce  degré  de  fluidité  , qui  eft  le  meilleur  pour 
les  moules  chauds  , dont  il  s'agit  à préfent , n’eft 
pourtant  pas  celui  qui  convient  à ceux  qu’on  ne 
recuit  point.  La  fonte  qui  entre  dans  un  moule 
froid , demande  à être  extrêment  fluide.  Un  fondeur 
habile  & attentif  donnera  aifément  à la  même  fonte 
ces  différens  degrés  de  fluidité  , félon  les  ufages 
auxquels  on  les  deftine. 

Nos  expériences  d’eflais  nous  ont  appris  que  de 
la  fonte  grife  qui  a été  mife  en  fufton  dans  un  creufet 
ordinaire , où  le  feu  n’agit  fur  le  métal  qu’après 
avoir  traverfé  les  parois  , peut  être  coulée  grife, 
quoiqu’on  n’ait  employé  aucune  compofltion  dans 
-■e  creufet  , ft  on  la  verfe  auffitÔt  qu’elle  aura  été 
fondue  ; qu'au  contraire  cette  fonte  ne  pourra  être 
coulée  que  blanche  , malgré  la  compofltion  , fl  on 
la  rient  très-long-temps  fondue.  Le  feu  continué 
augmente  fa  liquidité  , la  rend  plus  fluide  ; & il  eft 
très-difficile' de  ne  pas  couler  blanche  de  la  fonte 
trop  fluide.  Ce  principe  me  mit  en  état  de  tirer  parti 
d’une  fonte  excellente  qu’on  étoit  près  d’abandon- 
ner. Elle  avoit  routes  les  marques  extérieures  de  la 
meilleure  fonte  ; cependant  après  avoir  été  fondue 
par  le  vent  de  nos  foufflets  à eau  , & reçue  liquide 
dans  nos  grands  creufets  de  fer,  tous  les  ouvrages 
qui  en  étoient  jetés  dans  les  moules  très  - chauds  , 
etoient  très-blancs  & très-durs.  Dans  cette  manière 
de  fendre  , la  fonte  n’acquiert  point  ou  acquiert 
peu  de  fluidité  après  être  tombée  dans  le  creufet  : 
mais  elle  peut  y tomber  plus  ou  moins  liquide,  & 
y, tomber  tellement  liquide  , qu’elle  fera  dans  le  cas 
o une  fonte  qui  a fouffert  un  long  feu  dans  un  creu- 
fet  ordinaire.  Je  penfai  que  la  fonte  dont  il  s’agit 
étoit  très-fondante  de  fa  nature,  & que  le  feu  qui 
agilicit  défions  étoit  trop  vivement  pouffé  par  le 
vent  des  foufflets  : je  fis  percer  le  deffus  des  foufflets 
U,n  t,rou  fiUi  av^!t  P‘as  d’un  pouce  de  diamètre  ; 
s echa-ppo;t  presque  autant  d'air  par  ce  trou  que 
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par  la  buzedu  fbufflet.  Le  vent  pourtant  fortoit  affez 
fort  encore  pour  fondre  notre  métal  ; & fondu  par 
un  feu  moins  aftif,  il  prit  un  moindre  degré  de 
fluidité  : verfé  dans  les  moules , il  donna  des  ou- 
vrîmes très-limables. 

Quan8donc  la  fonte  deviendra  trop  fluide  pour 
etre  verfee  dans  des  moules  chauds  , on  diminuera 
le  vent  des  foufflets  en  en  laiffant  échapper  une 
partie  par  un  trou  percé  à leur  qible  fupérieure.  On 
peut  avoir  plufteurs  de  ces  trous  de  différens  dia- 
mètres , fermés  par  des  bouchons.  Ces  trous  feront 
autant  de  regiftres  ; on  ouvrira  les  uns  ou  les  autres, 
ou  on  les  tiendra  tous  fermés  , félon  que  le  deman- 
dera la  fonte  qu’on  veut  couler.  Souvent  un  grand 
moule  ne  {aurait  être  rempli  par  la  fonte  d’un  feul 
creufet  : tels  font  ceux  de  quelques  balcons  & de 
quelques  vafes.  Alors  on  fond  en  même  temps  dans 
deux  ou  trois  fourneaux  différens , & dans’  autant 
de  creufets  : on  les  retire  du  feu  en  meme  temps. 
Lps  moules  des  balcons  ont  deux  embouchures  ; 
chacun  des  creufets , porté  par  un  nombre  d’hommes 
égal , verfe  en  même  temps  dans  une  des  embou- 
chures. Les  verfeurs  ne  s’embarraffent  point  dans 
leurs  manœuvres  ; ceux  d’un  creufet  font  près  d’un 
des  bouts  du  moule  , & ceux  de  l’autre  , près  de 
1 autre  bout , difpofés  de  manière  que  les  ringards 
qui  foutiennent  l’armure  d’un  creufet,  font  paral- 
lèles à ceux  de  l’autre  , & croifent  à angle  droit  la 
bande  fupérieure  du  châffts  du  moule. 

Les  grands  moules  de  vafe  n’ont  qu’une  em- 
bouchure ; les  verfeurs  en  ont  moins  de  commodité 
à s’arranger  ; auffi  ne  verfent-iis  pas  précifément 
en  même  temps.  Les  uns  ne  commencent  à pencher 
leur  creufet,  que  quand  celui  des  autres  eft  prefque 
entièrement  vide  : cela  s’exécute  pourtant  avec  affez 
de  facilité.  Après  que  les  moules  ont  été  remplis  , on 
les  laiffe  refroidir  jufqu’à  ce  qu’on  puiffe  s’en  ap- 
procher pour  les  retirer  avec  des  tenailles  , fans 
avoir  trop  à fouffrir  du  feu.  Retirés  du  fourneau , 
il  ne  refle  plus  qu’à  les  ouvrir  pour  en  ôter  les  ou- 
vrages : on  ménage  les  châffts  , ft  on  a la  patience 
de  ne  les  féparer  l’Sn  de  l’autre  que  quand  ils  font 
froids.  Il  y a toujours  quelques  coups  de  marteau 
a donner , foit  pour  faire  fortir  les  clavettes  foie 
pour  dégager  les  liens.  Ces  coups  fatiguent  les 
chaffis  encore  ramollis  par  la  chaleur,  & ne  font 
point  d’impreiïion  fur  ceux  qui  font  froids.  Si  ce- 
pendant on  ouvre  les  moules  pendant  qu'ils  font 
chauds , on  trouve  les  ouvrages  encore  roimes  , 6c 
alors  leurs  jets  en  font  plus  ailes  à abattre.  Lime  & 

1 autre  pratique  ont  donc  leurs  inconvéniens  & leurs 
avantages  tffelon  que  les  jets  feront  plus  ou  moins 
difficiles  à caffer,  ou  qu  il  y aura  plus  ou  moins  de 
rifque  à tourmenter  les  châflis  de  certaines  efpèces 
de  moules  , on  ouvrira  ces  moules  plus  tôt  ou  nius 
tard. 

Il  y a des  pièces  qui  n’ont  befoin  , pour  être 
iftoulees,  que  d un  feul  châflis , Se  qui  même  peuvent 
être  moulées  fans  châflis  : telles  font  toutes  celles 
qui  n’ont  des  ornemens  que  d'un  côté , & qui  font 
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plates  de  l’antre  , comme  les  contre-cœurs  de  che- 
minées , & comme  le  feroient  des  chambranles.  Ces 
pièces  n’ont  befoin  que  d’être  imprimées  fur  le  fable , 
comme  on  imprime  un  cachet  fur  la  cire  : fi  on  a de 
bonne  fonte , & qu’on  ait  confervée  telle  pendant 
la  fufion  , les  moules  de  ces  pièces  demanderont  à 
être  très-peu  chauffes  , & quelquefois  ne  le  deman- 
deront pas  du  tout.  La  fonte  qui  aura  rempli  le 
moule  , ne  fera  touchée  d’un  côté  que  par  l’air  , & 
peu  expofée  à fe  durcir  , à fe  tremper  , par  les  rai- 
fons  que  nous  avons  expliquées  au  long  ci-deffus. 
Auflï  trouve-t-on  des  contre-cœurs  & des  plaques 
limables  & perçables , qui  ne  le  feroient  pas  fi  elles 
enflent  été  coulées  dans  un  moule  ferme  : le  plus 
fur  fera  pourtant  toujours  de  chauffer  ces  moules 
par  deffous. 

On  pourroit  mouler  certains  balcons  , comme  on 
moule  les  plaques  dont  nous  venons  de  parler  , la- 
voir, ceux  qui  n’auroient  des  ornemens  en  reliefque 
d’un  côté , & qui  feroient  plats  de  l’autre.  En  général, 
tous  les  ouvrages  de  fonte  de  bonne  qualité  , & 
coulés  dans  des  moules  fufflfamment  chauds  , en 
font  tirés  limables  & ayant  le  grain  d’acier  ; mais 
nous  avons  averti  que  , fi  l’on  veut  leur  faire  prendre 
le  grain  de  fer  forgé  , fi  l’on  a befoin  de  leur  pro- 
curer plus  de  corps  , il  en  faut  venir  à leur  donner 
des  recuits.  Nous  fommes  en  état  de  leur  donner 
ces  recuits  fans  rifque  , & avec  un  très-prompt 
fuccès  : recuifons  nos  ouvrages  dans  les  moules 
même  où  ils  ont  été  jetés.  Nous  favons  que  le  recuit 
opère  d’autant  plus  promptement  que  l’ouvrage  eft 
plus  chaud  ; qu’une  grande  partie  du  temps  eft  em- 
ployée à l’amener  au  degré  de  chaleur  néceflaire. 
Certainement  nos  ouvrages  qui  ne  font  que  d’être 
coulés  en  moule  , ne  manquent  pas  de  chaleur;  il 
ne  s’agit  que  de  les  entretenir  dans  un  degré  ap- 
prochant de  celui  qu’ils  avoient  lorfqu’ils  fe  font 
figés.  Pour  cela  , auflï- tôt  qu’ils  ont  été  coulés  , on 
remettra  du  charbon  dans  le  fourneau  de  recuit  : 
on  ouvrira  tous  les  regiftres.Ici  il  n’y  a pas  à craindre 
de  trop  chauffer  ; les  ouvrages  ne  fe  tourmenteront 
point , ne  fe  voileront  point.  On  les  fondroit  même 
fans  inconvénient , puifqu’ils  font  toujours  dans 
leur  moule  : la  force  feule  du  feu  fuffit  pour  recuire. 
Nous  l’avons  démontré  ci-devant , & elle  peut  être 
aidée  ici  par  la  poudre  de  charbon  & la  mine  de 
plomb  qui  font  entrées  dans  le  moule.  On  ne  man- 
querajamais  de  donner  ce  recuit  aux  ouvrages  qu’on 
eut  foupçonner  de  dureté  ; & peut-être  feroit-on 
iende  ne  manquer  de  le  donner  à aucun,  au  moins 
pendant  quelques  heures. 

Dans  cette  efpéce  de  recuit,les  ouvrages  tiennent 
bien  de  la  place  , & par-là  femblent  engager  à une 
grande  confommation  de  charbon.  Le  degré  de  cha- 
leur qu’ils  ont  lorfqu’on  commence  à les  recuire  , 
fait  aulïï  qu’on  gagne  fur  la  durée  du  recuit.  D’ail- 
leurs ils  n’y  font  point  expofés  à fe  voiler  & à fe 
brûler  : ces  avantages  peuvent  bien  dédommager  du 
charbon  qu’on  brûle  de  plus.  J’ai  vu  quelquefois 
tirer  des  moules  , des  ouvrages  où  le  fable  étoit  fi 
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adhérent  & fi  fermement  lié , que  c’étoit  un  travail 
afl'ez  pénible  & très-long  que  de  l’en  détacher.  H 
n’y  a guère  de  ciment  plus  dur  que  ce  fable  l’étoit. 
La  couche  n’en  étoit  pas  bien  épaiffe  fur  les  fur- 
faces  unies  : on  y avoit  prife  pour  l’enlever  , & on 
en  venoit  à bout  ; mais  il  a fallu  encore  en  retirer 
celui  qui  s’étoit  engagé  dans  les  creux  de  diverfes 
pièces.  Plufieurs  marteaux  de  porte  ont  ete  aban- 
donnés ; il  en  eût  coûté  confidérablement  plus  à les 
nettoyer  qu’à  en  refondre  d’autres.  Cet  accident 
au  refte  n’eft  arrivé  que  jufqu’à  ce  qu’on  ait  été  bien 
au  fait  des  recuits  , & il  a ceffé  même  avant  que 
j’en  connuffe  fûrement  la  canfe.  Il  me  paroiffoit  dif- 
ficile d’imaginer  celle  qui  attachoit  fi  fortement  des 
grains  de  fable  les  uns  contre  les  autres  , & qui 
les  attachoit  encore  mieux  au  fer.  Ce  n’étoit  ni 
l’excès , ni  le  manque  de  chaleur  dans  le  moule  ; 
l’un  & l’autre  cas  avoient  donné  des  ouvrages 
auxquels  le  fable  n’étoit  nullement  adhérent.  Mais 
j’ai  reconnu  par  la  fuite  que  cette  adhérence  étoit 
produite  par  l’humidité  du  fable  du  moule.  Nous 
avons  dit  ailleurs  qu’un  moule  peut  être  humide  , 
quoique  extrêmement  chaud.  Plus  il  fera  en  même 
temps  chaud  & humide , & plus  le  fable  fe  liera 
étroitement  contre  le  fable  : l’humidite  feule  ne  for- 
meroit  pas  ce  lien.  Mais  l’humidite  fait  rouiller  le 
fer , & quantité  d’expériences  m’ont  appris  quelle 
le  fait  rouiller  d’autant  plus  vite  qu’elle  eft  plus  ai- 
dée par  la  chaleur  : l’eau  eft  un  diftolvant  du  fer  , & 
le  feu  augmente  l’adion  de  tout  diftolvant.  Dès 
que  la  fonte  s’eft  figée  dans  un  moule  chaud  & 
humide  , il  fe  forme  donc  fur  fa  furface  une  rouille 
qui  y attache  les  grains  de  fable , & qui  les  attache 
les  uns  aux  autres.  Quand  on  veut  faire  bien  tenir 
des  gonds  , on  les  fcelle  en  plâtre  ou  en  mortier  : 
avant  de  les  mettre  en  place  , on  les  mouille  dans 
du  vinaigre , ou  même  dans  du  vinaigre  qui  a diffous 
du  feî , & cela  pour  accélérer  & augmenter  la  pro- 
dudion  de  la  rouille. 

i8°.  Différcns  ouvrages  qui  peuvent  être  faits  de  fer 
fondu  ; précautions  avec  lefquelles  quelques-uns 
veulent  être  jetés  en  moule  & recuits. 

Faire  de  plus  beaux  ouvrages  , les  faire  aufti 
bons  & à meilleur  marché  , font  les  degrés  de  per- 
fection où  l’on  doit  travailler  à conduire  les  arts  ; & 
ce  font  des  avantages  que  notre  nouvel  art  paroît 
avoir  dès  fa  naitfance  fur  ceux  qui  jufquici  ont 
mis  le  fer  en  œuvre.  Il  eft  peu  de  ces  arts  à qui  il 
ne  doive  devenir  utile  : on  en  fera  d’autant  plus  con- 
vaincu , qu’on  fera  plus  d’attention  aux  ulages  im- 
menfes  auxquels  il  peut  s’étendre  ; nous  allons  en 
indiquer  une  partie.  Peut-être  penfera-t-on  que  nous 
faififfons  volontiers  cette  occafion  de  donner  plus 
de  prix  à nos  recherches  : ce  qui  eft  de^fùr,  c’eft  que 
nous  ne  faurions  en  etre  contens  qu  a proportion 
de  ce  quelles  deviendront  utiles  au  public  ; & 
pour  les  lui  rendre  plus  utiles  , au  moins  devons- 
nous  lui  faire  entrevoir  les  fruits  qu’il  pourra  en 
retirer , l’avertir  de  ne  pas  les  négliger. 


La  ferrurerie  eft  de  tous  les  arts  en  fer , celui 
quf  nous  préfente  ce  métal  fous  plus  de  formes 
différentes , & propres  à plus  d’ufages  différens  ; 
mais  elle  n’ofe  même  entreprendre  de  le  façonner 
jufqu’à  on  certain  point , fur-tout  pour  de  grands 
ouvrages.  Nous  avons  déjà  dit  que  les  grilles , les 
balcons  , les  rampes  d’efcalier  font  d’un  travail  mé- 
diocre : y veut-on  des  feuillages  , des  fleurons  ? 
tout  cela  n’eft  exécuté  qu’avec  une  tôle  mince. 
Veut-on  en  ornemens  quelque  chofe  de  plus  rnaffif? 
on  a recours  au  cuivre  , & c’eft  au  grand  regret  des 
ferruriers , toujours  très-fâchés  d’abandonner  leur 
métal  favori.  Quand  ils  ont  fait  quelque  chofe  de 
beau  en  pur  fer , ils  croient  que  la  dorure  même 
le  gâterait , ou  qu’elle  le  feroit  paffer  pour  être  de 
cuivre  : car  ce  qu’il  y a de  doré  dans  la  plupart  des 
grandes  grilles  d’églife  , n’eft  prefque  jamais  que  ce 

?[ui  a été  rapporté  en  cuivre.  Dès  qu’on  aura  fait 
aire  des  modèles  de  grilles  , de  balcons  , des  fleu- 
rons qui  doivent  y entrer , on  multipliera  autant 
qu’on  voudra  , les  ouvrages  de  ce  genre.  Ceux  qui 
ont  des  modèles  de  fleurons  , qu’ils  font  jeter  en 
cuivre  , ont  déjà  une  avance. 

Les  modèles  des  grilles,  balcons  , rampes,  coû- 
teront, mais  ne  coûteront  pas  autant  qu’on  fe  l’ima- 
gineroit.  Ces  ouvrages  font  compofés  d’un  nombre 
borné  de  pièces  qui  fe  répètent  : on  n’aura  qu’à 
faire  faire  un  modèle  de  chacune  de  ces  pièces  , 
qu’on  affemblera  après  qu’elles  auront  été  adoucies. 
Les  balcons,  par  exemple,  ne  font  qu’un  affem- 
blage  de  panneaux  répétés  , & il  n’entre  dans  cha- 
que panneau  qu’un  petit  nombre  de  pièces  diffé- 
rentes. On  pourroit  jeter  un  panneau  entier  en 
moule  : mais  il  feroit  plus  difficile  à mouler  ; il  s’y 
trouveroit  plus*  fouvent  des  défauts  ; il  demande- 
roit  de  plus  grands  fourneaux  pour  être  recuit  : il 
fuffira  de  le  mouler  par  parties.  On  en  pourra  faire 
les  principaux  montans  en  baluftres , ou  de  quel- 
que autre  figure  recherchée  , au  lieu  qu’ils  font 
faits  aujourd’hui  de  barres  unies.  Les  chapiteaux 
des  pilaftres  ou  des  colonnes  , leurs  bafes , qui  au- 
jourd’hui font  quelquefois  de  cuivre , ou  qui  font 
trop  minces  en  fer  , pourront  être  jetés  en  moule 
avec  toute  l’épaiffeur  convenable. 

Les  pièces  maffives  qui  entreront  dans  les  ou- 
vrages de  cette  efpèce  , ont  affez  de  folidité  d’elles- 
mêmes  ; elles  n’ont  pas  befoin  de  prendre  du  corps 
par  l’adoucifTement  ; c’en  fera  affez  de  mettre  leurs 
premières  couches  en  état  d’être  ufées  par  la  lime  , 
& coupées  par  le  cifeau.  Si  on  avoir  befoin  de 
les  percer  , il  faudrait  les  adoucir  davantage , mais 
on  abrégera  le  temps  du  recuit , fl  l’on  rè-ferve  les 
trous  dans  le  moule.  Si  ces  trous  doivent  être 
en  écrous , ceux  qu’on  aura  réfervés  pourront  être 
taraudés  , quoique  la  pièce  n’ait  pas  été  adoucie 
jufqu’au  centre  ; une  partie  de  l’épaiffeur  qui  envi- 
ronne le  trou , l’aura  été.  Deux  autres  efpèces 
d’ouvrages  vont  encore  nous  donner  l’idée  d’une 
façon  de  ménager  fur  la  durée  du  recuit.  Les  mar- 
teaux ou  boucles  de  portes  cochères  & autres  font 


aujourd’hui  prefque  fans  ornemens , & coûtent  au- 
tant que  tdes  marteaux  de  fer  fondu  très-ornés. 
L’endroit  qui  doit  faire  partie  de  la  charnière , eft 
un  de  ceux  qui  fatiguent  le  plus  , & qui  doit  être 
percé  : pour  s’exempter  d’une  durée  de  recuit 
que  le  corps  du  heurtoir  ne  demande  pas,  dans 
eet  endroit  je  fais  mettre  dans  le  moule  une  pièce 
de  fer  forgé  , de  figure  , grandeur  & épaiffeur  con- 
venables : quand  la  fonte  efl  jetée  en  moule , elle 
enveloppe  une  partie  du  fer  forgé  ; elle  s’y  applique 
exaâement  : la  pièce  de  fer  forgé  efl:  alors  aufïi  fo- 
ndement unie  avec  la  fonte  , qu’elle  le  feroit  fi  elle 
étoit  de  fonte  même , & a l’avantage  de  fe  laiffer 
percer  fans  avoir  befoin  du  recuit. 

Des  feux  pour  les  cheminées  feraient  encore  des 
ouvrages  très-chers,  s’ils  étoient  ornés  jufqu’à  un 
certain  point  ; il  y en  a à Paris  d’un  grand  prix  : on 
les  fera  à bon  marché  comme  le  refte.  Mais  fi  j’en 
parle  aftueliement  , c’eft  principalement  pour  faire 
remarquer  que  j’en  ai  fait  recuire  qui  avoient  été 
jetés  en  moule  avec  une  précaution  qu’il  efl  bon 
de  ne  pas  ignorer.  La  tige  du  feu  s’afftmble  avec 
la  bafe  à vis  & à écrou  ; le  bout  de  la  tige  doit  porter 
cette  ; on  avoit  mis  dans  le  moule  une  pièce 
de  fer  forgé  , taillée  en  vis  par  le  bout  : cela  n’en- 
chérit en  rien  la  façon , & efl  de  la  befogne  épargnés 
pour  îe  recuit. 

Des  deux  faits  précédens , nous  pafferons  aune 
remarque  générale  & utile  pour  quantité  d’ouvrages 
de  fer  fondu  ; c’eft  que  fl  on  a à jeter  en  moule  de 
greffes  pièces  , & que  ces  greffes  pièces  aient  be- 
foin d’avoir  du  corps  , qu’elles  foient  expofées  à 
fatiguer,  & qu’on  ne  veuille  pas  s’engager  aux  frais 
de  longs  recuits  , il  n’y  a qu’à  faire  placer  dans  le 
moule  des  pièces  de  fer  forgé,  proportionnées  à la 
groffeur  de  l’ouvrage  & à la  force  qu’on  fouhaite  lui 
donner.  On  n’y  mettra , fi  l’on  veut , qu’un  fil  de 
fer  gros  comme  le  doigt;  & fi  l’on  veut , o-n  y pla- 
cera une  barre  de  fer  : le  fer  fondu  fe  réunira  bien 
avec  le  fer  forgé  , ils  feront  corps  enfemble.  Au 
refte  , ceci  n’eft  pas  une  pratique  particulière  pour 
nos  ouvrages  de  fer  fondu  ; les  fondeurs  y ont  re- 
cours pour  quantité  d’ouvrages  de  cuivre  , qui  fe- 
raient trop  caffans  s’ils  n’étoient  foutenus  par  le 
fer.  Les  grandes  boucles  des  foupentes  de  carroffes 
font  fouvent  fourrées  de  fer.  Dans  les  grandes  ftatues 
de  bronze  il  entre  quelquefois  des  milliers  de  fer  , 
pour  donner  de  la  folidité  à toute  h malle.  Les 
aigles  de  pupitres  & autres  pièces  pareilles  doivent 
grande  partie  de  leur  folidité  au  fer. 

N’oublions  pourtant  pas  un  avertiffement  im- 
portant; favoir,  que  les  parties  des  pièces  de  fer 
forgé  introduites  dans  les  ouvrages  fondus  , qui 
fortiront  en  dehors  , comme  les  branches  des  cram- 
pons des  marteaux , que  ces  parties , dis-je  , qui 
font  de  fer  torgé , pourraient  dans  un  long  recuit 
devenir  caftantes  , & plus  caffantes  même  que  le 
fer  fondu  ; les  remarques  par  lefqueiles  nous  avons 
fini , le  font  prévoir.  Le  fer  trop  recuit  le  defsèche. 
Pour  aller  au  devant  de  cet  inconvénient,  on  aura 
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foin  d’entourer  ces  parties  de  matière , qui  puiffe 
fournir  plus  de  parties  huileufes  que  notre  compo- 
fition  propre  à adoucir.  Le  charbon  en  poudre  fera 
cet  effet  , on  en  couvrira  tout  ce  qui  fera  de  pur 
fer  forgé.  Qu’on  mouille  un  peu  ces  pièces  , & 
qu’après  les  avoir  mouillées  on  les  trempe  dans  la 
poudre  de  charbon  , elles  en  prendront  affez  pour 
Ce  défendre  contre  l’effet  du  recuit.  Pour  mieux  leur 
conferver  même  cette  poudre , on  peut  la  recouvrir 
d’une  couche  de  terre  fablonneufe  détrempée  à con- 
fiftance  de  pâte  ou  de  fable  à mouler.  On  peut 
encore  arranger  ces  pièces  comme  les  autres  dans 
le  fourneau,  & lorfqu’elles  feront  en  place  , mettre 
de  la  poudre  de  charbon  tout  autour  de  ce  qui  eft 
de  fer  forgé.  Mais  pour  revenir  à nos  ouvrages  de 
ferrurerie , les  cages  des  ferrures  , ou  en  terme  de 
l’art , les  palaftres  , même  dans  les  plus  fuperbes 
appartemens , font  fimples  , unis  ; fi  on  leur  veut 
quelque  beauté  , on  eft  contraint  de  les  faire  de 
cuivre  , quoiqu’il  foit  toujours  défagréable  de  tou- 
cher ce  métal  : on  fera  en  fer  fondu  les  palaftres 
les  plus  ornés  8c  les  pins  recherchés. 

Platines , targettes  , verroux , fiches , en  un  mot , 
toutes  les  ferrures  qui  n’ont  point  à fatigué  pour- 
ront être  du  plus  grand  goût , & ne  coûteront  guère 
davantage  que  les  unies  coûtent  aujourd'hui.  Les 
clefs,  telles  que  nous  en  faifons  à préfent  venir 
d’Angleterre , fe  feront  à peu  de  frais  ; on  en  jettera 
en  moule  dont  les  panetons  feront  pleins  , & on 
entaillera  enfuite  ces  panetons  félon  la  figure  de  la 
garniture  à laquelle  on  aura  envie  de  les  faire  fervir. 
Ce  font  des  ouvrages  qui  demanderont  à être  très- 
bien  adoucis,  afin  qu’il refte  du  corps  au  paneton  , 
& qu’on  puiffe  percer  la  tige.  Je  ne  puis  m’em- 
pêcher de  parler  ici  d’une  objeflion  qui  m’a  été 
faite  ; elle  prouve  au  moins  qu’il  n’eft  rien  qu’on 
ne  puiffe  attaquer  par  quelque  endroit  , & cela 
d’autant  plus  que  l’envie  de  contefter  n’a  eu  aucune 
part  à cette  objeélioia.  Des  magiftrats  , éclairés 
d’ailleurs  , ont  regardé  comme  une  fort  mauvaife 
chofe  le  moyen  de  jeter  une  clé  en  moule  ; que 
ce  devoit  être  une  invention  pernicieufe.  Peu  au 
fait  de  la  pratique  des  arts  , ils  avoient  peine  à 
comprendre  qu’il  feroit  plus  facile , à qui  voudroit 
faire  mauvais  ufage  d’une  clé  , d’en  faire  forger 
une,  que  de  la  faire  mouler  en  fer;  qu’immédia- 
tement  après  qu’elle  feroit  forgée  , on  pourroit  y 
fendre  les  rouets  ou  autres  garnitures  ; au  lieu  que 
pour  faire  recuire  celles  de  fer  fondu  , il  faut  du 
temps  & de  l’appareil  ; qu’en  moins  d’une  demi- 
heure  on  peut  forger  groffièrement  une  clé  avec  fon 
paneton  : que  d’ailleurs  jufqu’ici  on  en  a pu  fondre 
en  cuivre  qui  ouvriroient  bien  ; & les  filotix  , 
que  je  fâche  , n’ont  pas  encore  eu  recours  à cet 
expédient. 

Nous  placerons  encore  ici  un  avertiffement  qui 
regarde  plufieurs  ouvrages.  Quand  il  fera  arrivé 
quelque  accident  léger  à une  pièce  qu’on  aura 
moulée  avec  peine  : fi  elle  a quelque  endroit  où 
la  matière  n’ait  pas  bien  rempli  le  moule  , on  la 
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limera , tifelera  ; en  un  mot , on  la  réparera  fans 
s’embarraffer  de  ce  défaut  ; on  y portera  remède  , 
en  faifant  enfuite  en  fer  forgé  une  petite  pièce  fem- 
blable  à celle  qui  auroit  dû  venir  en  fonte.  On 
lailfera  à cette  petite  pièce  une  queue  qu’on  taillera 
en  vis  , & on  percera  un  écrou  dans  la  place  où 
elle  doit  être  rapportée  : fi  cela  eft  exécuté  avec 
adreffe,  on  ne  reconnoîtra  pas  l’endroit  où  la  pièce 
a été  ajoutée. 

Il  y a encore  une  autre  manière  de  remédier 
aux  défauts  des  endroits  mal  venus  dans  le  moule. 
Ils  ne  pèchent  jamais  par  trop  de  matières , c’eft 
toujours  par  trop  peu;  il  y peut  relier  des  creux  à 
remplir  , des  foufflures  : on  coulera  dans  les  creux 
quelques  gouttes  de  fer  fondu.  Mais  afin  que  la' 
fonte  qui  aura  été  coulée  s’attache  parfaitement  au 
refte  , qu’elle  y faflè  corps  , on  chauffera  le  plu* 
chaud  qu’on  pourra  les  endroits  dans  lefquels  on 
veut  la  jetter  : on  recouvrira  de  terre  les  endroits 
qui  font  proche  de  ces  derniers  , ceux  où  on  ne 
veut  pas  qu’elle  s’attache.  Les  fourbiffeurs  feront 
jeter  en  moule  des  gardes  d’épées  , & pourront 
finir  en  quelques  jours  des  ouvrages  qui  les  tenoient 
plufieurs  mois  : ils  ont  déjà  leurs  modèles  ; il  ne 
leur  en  faudra  pas  d’autres  que  ceux  qu’ils  font 
mouler  en  cuivre  ou  en  argent.  A la  vérité , ces 
épées  n’approcheront  plus  du  prix  de  celles  d’or 
maffif , comme  elles  ont  fait  ci-devant  ; mais  on  en 
débitera  davantage.  On  adoucira  de  refte  les  gardes 
& les  pommeaux  ; mais  il  faudra  réitérer  les  recuits 
des  branches  , qui,  étant  longues  & minces,  feraient 
plus  expofées  à fe  cafter. 

Les  boucles  de  ceintures  , de  fouliers  , les  étuis, 
les  clés  de  montres  , les  crochets  de  montres , & 
une  infinité  de  colifichets  n’occuperofit  plus , comme 
ils  ont  fait , des  ouvriers  pendant  autant  de  temps 
que  les  plus  grands  ouvrages  ; qu’on  en  ait  les 
modèles,  $1  l’on  fera  en  état  de  les  faire  promp- 
tement. Les  roues  des  diamantaires  , les  roues  à 
applatir  ou  à écacher  les  fils  d’or  & d’argent , pour- 
ront être  faites  de  fer  fondu  : ce  font  des  ouvrages 
chers.  Je  crois  que  l’éperonnerie  y trouvera  aufli 
des  avantages  ; les  branches  de  la  plupart  des  brides 
fatiguent  peu  , & pourront  être  fondues  : ce  font 
des  pins  difficiles  ouvrages  de  la  forge  : j’en  ai  fait 
faire  qui  ont  bien  réuffi.  Si  l’on  eft  tenté  d’y  faire 
jeter  des  ornemens  , on  n’aura  qu’à  les  demander  ; 
on  fera  maître  d’en  placer  par  - tout  : les  filets 
réulfiront  encore  mieux. 

Un  art  à qui  notre  adouciffement  du  fer  doit 
épargner  bien  du  temps , & qui  s’en  trouvera  en 
état  de  faire  les  plus  beaux  ouvrages  , eft  l'arque- 
buferie.  Les  platines  de  fuftls  feront  excellentes 
de  fer  fondu  : j’en  ait  fait  fondre  plufieurs  pour 
épreuve.  On  les  laiffera  unies  ou  on  les  chargera 
d’ornement  : ce  fera  à la  volonté  de  l’ouvrier  ; mais 
fi  on  les  orne , ce  ne  fera  plus  ni  fi  mefquinement , 
ni  fi  chèrement  qu’aujourd’hui.  Au  lieu  de  quelques 
légères  figures  en  creux  qu’ont  à préfent  les  plus 
! finies , on  pourra  leur  donner  des  ornemens  en 
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relief,  dans  le  goût  de  ceux  des  plus  belles  gardes 
d'epées  ; & fi  on  y en  veut  de  creux , on  les  fera 
Semblables  à ceux  des  plus  beaux  cachets.  Je  ne 
voudrais  pourtant  pas  que  les  chiens  & les  batteries 
fulfent  faites  de  fer  fondu.  Mais  la  plaque  de  couche , 
la  pièce  qui  recouvre  le  bout  de  la  crolfe,  peut  en  être 
faite  autant  qu’aucune  autre  pièce  , &de  même  les 
porte-vis , les  porte-baguettes  , les  ornemens  qu’on 
met  auprès  des  vis  qui  arrêtent  la  platine.  Si  l’on 
fait  les  fous-gachettes  de  fer  fondu  , il  faudra  con- 
sidérablement les  adoucir  , comme  toutes  les  pièces 
qui  font  grandes  & minces.  En  un  mot , ce  peut 
être  un  objet  d’épargne  bien  confidérable  pour  les 
arfenaux  de  fa  majefté.  On  a propofé  une  idée  très- 
ingénieufe  & très  - utile  ; c’efl  de  faire  toutes  les 
pièces  des  fufils  des  troupes  de  même' calibre.  Un 
fufü  dont  le  canon  eft  crevé  devient  inutile  , parce 
que  fa  platine  ou  les  pièces  de  fa  platine  ne  peuvent 
pas  s’ajufter  à un  autre  fu fil  ; mais  dès  que  toutes 
les  pièces  feront  de  même  calibre , celles  des  uns 
pourront  être  remifes  aux  autres  ; quelques  pièces 
caffées  ne  rendront  plus  toutes  les  autres  inutiles  : 
ce  qui  refiera  du  fufil  le  plus  délabré  fervira  à en 
raccommoder  un  autre. 

Avec  le  temps,  le  roi  tirera  peut-être  un  avan- 
tage plus  important  de  ce  nouvel  art  ; c’efl  par 
rapport  à fon  artillerie , & fur-tout  par  rapport  à 
celle  de  mer.  Je  ne  rapporterai  pas  fur  ce  fujet 
autant  d’expériences  que  je  fouhaiterois  : je  n’ai 
point  été  à portée  de  faire  fur  les  canons  celles  que 
j aurois  voulu  tenter  ; mais  il  ne  me  paraît  pas  y 
avoir  lieu  d’appréhender  que  les  expériences  dé- 
mentent ce  que  notre  art  femble  promettre  fur  cet 
article.  On  ne  fait  que  deux  fortes  de  canons  : les 
uns  font  de  cuivre  rouge  avec  un  mélange  d’étain 
& de  zinc;  c’eft  ce  qu’on  nomme  Amplement  des 
canons  de  fonte  ; on  les  appelle  aufli  des  canons  de 
Ironie  , & nous  les  appellerons  toujours  ainfi , pour 
éviter  l’équivoque  de  la  fonte  de  fer.  Les  autres 
canons  font  de  fer  fondu  de  matière  pareille  à celle 
des  contre-cœurs  de  cheminées  de  fontes  grifes.  On 
les  appelle  Amplement  des  canons  de  fer.  Les  uns 
& les  autres  ont  leurs  défauts.  On  a fait  bien  des 
tentatives  pour  avoir  des  canons  d’une  troiAéme 
efpèce , exempte  des  imperfections  des  deux  pré- 
cédentes. On  a cherché  les  moyens  de  les  fabriquer 
de  fer  forgé  : c’eft  de  toutes  les  matières  que  nous 
connoifîons  , la  plus  capable  de  réftfter  aux  .grands 
efforts  ; & la  plus  preflante  réftftance  n’eft  pas  trop 
forte  pour  tenir  contre  l’impétuoAté  de  la  poudre. 
Le  fer  forgé  eft  incomparablement  plus  en  état  de 
réftfter  que  ne  le  font  les  fontes  de  cuivre  ; des 
canons  de  fer  forgé , plus  légers , feraient  plus  forts. 
On  eft  même  contraint , par  une  raifon  particulière, 
d affoiblir  la  force  que  le  cuivre  pourrait  oppofer 
à la  dilatation  de  la  poudre  : l’ame  d’un  canon  doit 
conferver  fon  diamètre , fa  rondeur  uniforme  ; A le 
cuivre  étoit  pur , il  n’auroit  pas  affez  de  dureté  pour 
réftfter  au  traînement  du  boulet  ; on  eft  donc  obligé 
de  l’allier  avec  l’étain  & le  zinc  ; ce  qui  le  rend 
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plus  dur , mais  en  même  temps  plus  caftant  : on 
le  met  en  état  de  réftfter  mieux  au  traînement  du 
boulet,  & moins  en  état  de  réftfter  à l’effort  de  la 
poudre.  D ailleurs  les  lumières  s’en  agrandiffent  plus 
aifément  : autre  inconvénient  très-conftdérable. 

Les  canons  de  bronze  font  pourtant  encore  pré- 
férables aux  canons  de  fer  fondu.  La  matière  de  ces 
derniers  réftfte  plus  au  traînement  du  boulet  ; m ds 
elle  eft  caftante , & de  là  naiffent  deux  inconvénient 
conftdérables  : x°.  pour  les  rendre  aufli  forts  que  les 
canons  de  bronze  , on  eft  obligé  de  leur  donner 
plus  de  poids  qu’à  des  canons  de  bronze  de  même 
calibre  : 2°.  quand  ces  canons  crèvent,  ils  ne  s’en- 
tr’ouvrent  pas  Amplement  comme  les  canons  de 
bronze  ; leur  matière  , plus  raide  , s’en  va  en  éclats 
qui  tuent  des  cannoniers  & répandent  la  terreur 
parmi  ceux  qui  reftent;  un  canon  une  fois  crevé  , 
on  ne  charge  plus  les  autres  avec  la  charge  ordi- 
naire ; les  coups  qu’on  tire  enfuite  ne  font  plus 
d effets  : les  combats  de  mer  ont  fouvent  changé  de 
face  par  un  pareil  accident. 

S’il  étoit  poffible  de  parvenir  , fans  de  trop  grandes 
dépenfes , à forger  des  canons  cle  fer  , ils  feraient 
fans  doute  incomparablement  meilleurs  que  les 
autres  : ils  refileraient  mieux  à l’effort  de  la  poudre 
& au  traînement  du  boulet  ; étant  plus  forts , ils  ne 
demanderaient  pas  à être  ft  épais.  On  a fait  beau- 
coup de  tentatives  pour  y parvenir  , qui  n’ont  pas 
encore  eu  beaucoup  de  fuccès  ; elles  ont  même 
ruiné  un  homme  qui  avoit  du  bien  & du  génie  : 
on  ne  laiffe  pas  d’en  faire  de  nouvelles  journel- 
lement; il  eft  à fouhaiter  qu’elles  foient  plus  heu- 
reufes  ; & après  tout , il  n’y  a pas  à défefpérer. 

Quoi  qu’il  en  foit,  on  s’en  tient  à préfent  aux 
canons  de  bronze  & aux  canons  de  fer.  L’artillerie 
de  terre  eft  de  bronze;  mais  la  plus  grande  partie 
de  l’artillerie  de  mer , tant  celle  des  vaiffeaux  du 
roi  que  celle  des  vaiffeaux  marchands  , eft  de  fer  : 
il  en  coûterait  des  fommes  trop  conftdérables  pour 
l’avoir  de  bronze.  Les  vaiffeaux  cependant  font 
accablés  fous  le  poids  de  leurs  canons,  & c’eft  fur- 
tout  ce  qui  défoie  nos  négocians  en  temps  de  guerre  ; 
ils  feraient  fort  contens,  s’il  pouvoient  ne  charger 
leurs  vaiffeaux  que  de  canons  de  bronze.  Ce  qu’ils 
trouvent  de  défavantageux  dans  cette  augmentation 
de  charge  , n’eft  pas  feulement  de  ce  quelle  tient  la 
place  d’un  poids  égal  de  marchandifes  : j’ai  oui  dire 
à des  négocians  fenfés , qu’elle  ruine  leurs  vaiffeaux, 
quelle  contribue  beaucoup  à les  faire  entr’ouvrir. 
Le^vaiffeau  n’en  eft  pas  fatigué  tant  qu’il  va  vent 
arriéré  ; mais  dés  qu’il  a le  vent  de  côté  , il  eft  clair 
que  le  poids  des  canons , porté  par  une  des  moitiés 
du  vaiffeau  , tend  à la  féparer  de  l’autre  : la  po- 
Ation  de  ce  poids  eft  caufe  que  fon  effort  eft  plus 
puiffant  qu’il  ne  le  leroit,  placé  par-tout  ailleurs. 

Il  paraît  inconteftabie  qu’au  moyen  de  notre 
nouvel  art  on  rendra  les  canons  de  fer  fondu  meil- 
leurs qu’ils  ne  le  font  aujourd'hui  : le  fer  adouci 
fera  certainement  moins  caffant  ; mais  le  grand 
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objet  fera  de  favoir  fi  on  peut  les  amener  au  point 
de  ne  crever  plus  par  éclats  lorfqu’ils  feront  adoucis. 
Je  fais  qu’on  ne  peut  pas  attendre  ce  bon  effet  de 
toutes  fortes  de  fontes  adoucies  : j’en  ai  même  fait 
une  forte  d’épreuve.  Au  lieu  de  grands  canons  , j’ai 
fait  jeter  en  moule  un  canon  de  piftolet  ; je  l’ai 
fait  très-bien  adoucir  , je  l’ai  rendu  très-limable  ; 
je  l’ai  chargé  beaucoup  plus  qu’il  ne  devoir  l’être 
naturellement  , fans  qu’ils  fe  foit  crevé  ; enfin  , 
l’ayant  chargé  encore  davantage  , l’ayant  prefque 
rempli  de  poudre  , il  s’eft  crevé  , & le  mal  eft  qu’il 
s’eft  crevé  par  éclats.  Je  ne  crois  pourtant  pas  que 
cette  expérience  doive  faire  défefpérer  de  parvenir 
à faire  des  canons  de  fer  fondu  , qui  , en  crevant , 
s’entr’ouvriront  comme  ceux  de  bronze.  La  fonte 
de  ce  canor  de  piftolet  avoit  été  prife  au  hafard  ; 
& j’ai  averti  qu’il  y a des  fontes  qui  donnent  des 
fers  adoucis  incomparablement'  plus  flexibles  que 
d’autres  fontes  ne  le  donnent  : il  faut  donc  effayer 
les  différentes  fontes;  & fi  l’on  veut  commencer  à 
faire  les  effais  fur  des  canons  de  piftolet  , ils  ne 
feront  pas  chers  , & fufhront  pour  conduire  à des 
épreuves  plus  confidérables. 


Pour  amener  des  pièces  de  fer  fondu  au  fil  épaiffes 
que  le  font  des  canons  au  degré  de  foupleffe  né- 
celfaire  , il  faudra  leur  donner  de  longs  recuits  avec 
nos  poudres;  mais  la  dureté  des  recuits  n’ira  pas 
aufli  loin  qu’on  pourroit  fe  l’imaginer.  Il  y a des 
endroits  où  l’on  eft  déjà  en  ufage  de  recuire  pen- 
dant plufieurs  jours  les  canons  de  fer  ; après  qu’ils 
ont  été  tirés  des  moules  , on  les  entoure  immé- 
diatement de  charbons  allumés  , ce  qui  produit  peu 
d’effet.  La  durée  de  nos  recuits  ne  fera  peut-être 
pas  beaucoup  plus  longue  ; nous  avons  vu  que  des 
pièces  épaiffes  de  plus  d’un  pouce  n’en  demandent 
que  trois  jours  au  plus  ; le  nombre  de  jours  aug- 
mentera en  plus  grand  rapport  que  l’épaiffeur;  mais 
félon  les  apparences  , il  n’ira  pas  bien  loin  , & ces 
frais  ne  fauroient  entrer  en  comparaifon  avec  les 
avantages  qu’on  en  retirera. 


D’ailleurs  on  fera  ces  recuits  bien  plus  hardiment 
que  pour  les  menus  ouvrages  ; on  ne  craindra  pas 
de  faire  fondre  des  pièces  fi  épaiffes  ; les  écailles 
ne  feront  pas  non  plus  au  rang  des  inconvéniens  à 
appréhender.  Une  des  difficultés  fera  d’avoir  des 
fourneaux  convenables  ; on  pourroit  en  employer 
de  femblables  à ceux  dont  nous  avons  fait  ufage 
jufqu’ici,  avec  la  différence  du  petit  au  grand  , & 
fur-tout  du  bas  au  haut.  Qu’on  imagine  les  creufets 
diftribués  comme  nous  les  avons  diftribués,  & que 
celui  du  milieu  a allez  de  profondeur  pour  recevoir 
un  canon  placé  debout,  & affez  de  longueur  pour 
en  contenir  plufieurs  arrangés  de  file.  Enfin , cette 
matière  eft  affez  importante  pour  qu’on  fît  des  ex- 
périences , dont  les  frais  n’iroient  pas  bien  loin.  On 
pourroit  aufli  bâtir  des  efpèces  de  tours  » faire  des 
efpèces  de  chapes  plus  grandes  , mais  femblables  à 
celles  dans  lefquelles  on  moule  les  canons.  Comme 
nous  n’aurions  point  ici  à appréhender  ks  écailles  j 
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des  creufets  parfaitement  clos  pourroient  nette  pas 
fi  néceffaires. 

Nous  avons  vu  qu’on  peut  augmenter  la  force 
des  ouvrages  de  fer  fondu , en  les  fourrant  de  fer 
forgé.  Cet  expédient  ne  nous  fourniroit-il  pas  le 
moyen  de  faire  des  canons  de  fer  qui  auroient 
toutes  les  perfeétions  qu’on  leur  voudroit  ? Qu’on 
affemblât  des  barres  de  fer  liées  de  diftance  en 
diftance  p:*r  desfrettes  de  fer  ; peut-être  fuffiroit-il 
de  faire  cet  affemblage  avec  des  rivets  , & dans  ce 
cas  il  ne  feroit  pas  un  ouvrage.  Ce^  bâtis  de  fer 
fourniroit  une  efpèce  de  noyau  qu’on  recouvriroit 
par  dehors  & par  dedans  de  fer  fondu.  M.  de 
Villons , après  toutes  fes  tentatives  fur  les  canons 
de  fer  forgé  , avoit  penfé  qu’on  ne  pourroit , fans 
des  frais  trop  grands,  leur  donner  leur  forme  en 
entier  , fl  on  les  faifoit  de  ce  métal  ; il  avoit  penfé 
d’en  compofer  l’intérieur  de  fer  forgé , qu’on  revê- 
tiroit  par  dehors  de  fonte  de  cuivre. 

Après  avoir  parcouru  les  ufages  qu’on  peut  faire 
de  notre  fer  fondu  , dans  le  grand,  dans  le  beau  t 
& même  dans  le  terrible , nous  allons  le  conftdérer 
par  rapport  à des  ufages  moins  nobles  , voir  l’utilité 
dont  il.  peut  être  dans  les  cuifines.  J’avouerai  pour- 
tant que  ce  n’eft  pas  le  côté  par  où  il  me  paroît 
qu’on  en  doive  faire  moins  de  cas.  Dans  le  fond  , 
il  vaut  mieux  perfeélionner  les  uftenfiles  qui  y font 
propres , que  les  armes  meurtrières.  Si  cette  façon 
de  penfer  n’eft  pas  la  plus  élevée  , elle  eft  au  moins 
la  plus  humaine  , & peut-être  la  plus  fenfée.  On 
peut  efpérer  de  faire  par  la  fuite  prefque  toute 
la  batterie  de  cuifine  de  fer  fondu  , chaudrons  , 
marmites  , poêles  à confitures  cafferoles  , baffî- 
noires  , &c.  Le  royaume  , dont  on  néglige  les  mines 
de  cuivre  , épargneroit  par-là  bien  de  l’argent  .qu’il 
fait  fortir  pour  fe  fournir  de  ce  métal.  On  a depuis 
long-temps  des  marmites  & des  chaudrons  de  fer 
fondu;  on  ne  s’en  fert  guère  qu’aux  villages  & en 
quelques  petites  villes  , & c’eft  pour  épargner  des 
vafes  de  cuivre.  Trois  raiforts  ont  empêché  que  les 
uftenfiles  de  fer  fondu  de  cette  efpèce  ne  devinffent 
d’un  ufage  plus  général  : i°.  ils  ont  toujours  un  air 
mal-propre  ; comme  ils  font  raboteux , tant  inté- 
rieurement qu’extérieurement , il  n’eft  pas  aifé  de 
les  nettoyer  : z°.  ils  font  plus  épais  que  ceux  de 
cuivre  forgé  , & par-là  plus  difficiles  à échauffer  r 
3°.  enfin,  ils  fe  caffent  aifément  ; ils  feroient  mat 
entre  les  mains  des  cuifinières  ; ils  demandent  à 
être  ménagés  : on  ne  peut  qu’avec  rifque  les  frapper 
rudement.  Sans  cela  , une  marmite  , un  chaudron 
de  fer  foudu  feroient  prefque  des  vafes  éternels  r 
le  feu  ne  les  brûle  point  comme  ceux  de  cuivre» 
Notre  nouvel  art  lève  ces  trois  difficultés.  On  moule 
aujourd'hui  ces  vafes  moins  minces  qu’on  ne  le 
pourroit , afin  qu'ils  foient  plus  en  état  de  réfifter 
aux  chocs  ; fi  cependant  on  ne  trouve  pas  ceux 
qu’on  fera  mouler  par  la  fuite  affez  minces  au  fortir 
du  moule , on  achèvera  le  refte  après  qu’ils  auront 
été  adoucis  : on  les  travaillera  fur  le  tour,  comme 
on  travaille  ks  chaudrons  de  cuivre  3 on  ks  rendra 
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Suffi  minces  tju’il  fera  r.éceffiaire  pouf  qu’ils  s’é- 
chauffent promptement.  Enfin  , nos  recuits  les  ren- 
dant  moins  caftans,  ils  remédient  à la  principale 
difficulté  qui  en  a arrêté  l’ufage.  Je  n’ofe  efpérer 
qu  ds  leur  donneront  toute  la  foupleffe  du  cuivre  ; 
mais  ils  leur  en  donneront  affez  pour  qu’ils  ne  fe 
caiient  point , quand  on  aura  une  attention  mé- 
diocre a les  ménager.  Il  y a aéhiellement  bien  des 
maifons  aifees , ou  1 on  le  fert  de  marmites  dffine 
tonte  de  cuivre  compofée  ; elles  font  épaiffes  & 
callantes  , & cependant  elles  coûtent  fort  cher 
L avantage  qm  compenfe  ces  deux  défauts  , eft 
qu  elles  ne  demandent  pas  à être  étamées. 

Auffi  n’y  a-t-il  que  la  néceffité  qui  ait  pu  forcer 
a avmr  recours  au  cuivre  ordinaire  , malgré  fon 
odeur  defagreable , & malgré  la  nature  de  la  rouille 
a laque  le  il  eft  fujet  qui  eff  un  dangereux  poifon. 
Un  a a la  vente  tres-bien  imaginé  d etamer  les  vafes 
de  ce  métal,  pour  les  préferver  du  verd-de-gris  & 
pour  les  empêcher  de  communiquer  leur  mauvaife 
odeur  à ce  qu’on  y fait  cuire  & qu’on  y laiffe  re- 
froidir. La  rouille  du  fer  n’eft  pas  à craindre  , & eft 
peu  confideraole  dans  les  vaiffeaux'  de  fer  fondu 
Au  rapport  des  ménagères,  ces  vafes  ne  donnent 
aucun  goût  a ce  qui  a été  cuit  dedans  ; elles  affurent 
que  la  loupe  eft  excellente  dans  les  marmites  de  fer 

œnïe  l klS  n ’ fi  F°n  ,V6U£  eîlcore  les  défendre 
contre  la  rouille  , rien  n empêchera  qu’on  ne  les 

etame  , comme  les  ferruriers  étament  les  ferrures 
les  targettes  les  verroux  , comme  les  éperonniers 
etament  les  branches  & les  mords  de  brides  & 
comme  on  étame  les  feuilles  de  fer.  Je  ne  parle 
qu  apres  1 expenence.  J’ai  fait  étamer  par  desépe- 
ronmers  des  marmites  de  fer  fondu,  qui  ont  très- 
bien  pris  1 étain.  n 

L’ufage  de  tout  ce  qu’on  nomme  batterie  de  cuifine 
eft  * grand  & fi  général,  que  je  n’héfite  point  à 

de^otre"  an  C’eft  1°™™  ^ pluS  imPortans 

T^n  -n  9 beauC0llP  que  de  faire  de  plus 

ftnruref1 1 de’f P lusbeauxbalc<>ns,de  plus  belles 
lcrrures  , de  faire  en  général  des  ouvrages  dW 

s’il  vrah'6S’  PlUS  0fnéS  °n  Pou,Toit  Pourtant  douter 
s u y a a gagner  pour  le  genre  humain  , en  multi- 
pliant jufqu  a un  certain  point  ce  que  nous  appelions 
beau  & qm  eft  fimplement  beau.  1 P 

bil  etoit  poffible  de  faire  en  fer  forgé  tous  les 
uftenfile,  de  cuifine  qu’on  fait  en  cuivre  , il  n’y  a 

métft£USi  l’C?ire  '!U’0n  y £Ût  emPloyé  « dernier 
métal.  Si  fart  y eut  pu  parvenir  , on  feroit  des 

marmnes  , des  cafferoles  , des  chaudrons  de  fer 

fer  fa£deS  Poêles  à frire‘  Mais  le 

ter  n a pas  une  foupleffe  qui  lui  permette  de  fe 
laife  contourner  autan,  qu'il  eft  nLffaift;  & « 

?ëfl  cemTe'fUr't0Ut?  C’eft  de  fe  laiffCT  ■' 

c eft  cette  dermere  qualité  qui  donne  le  moyen  de 

faire  au  marteau  des  vafes  dp  nl™,k  , u-t  . ae 
ri’ru-  Rr  a ' p;  vaies  de  plomb  , de  cuivre  , 

iZl & Tgenu-  for§e  de  fer  poêle  à frire 

Sue  foïïond  \°  6 poêle  font  P^s  évafés 

que  ion  fond.  Si  on  avoit  une  pareille  poêle  faite 

de  civvrç  OW  d argent,  ou  pourroitla  changer  en 
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n Va  fe  de  quelle  forme  on  le  voudroit  : en  frappant 
ur  fes  bords  par  dehors,  on  les  retréciroit  de  fifçon 
q ils  laifferoient  une  ouverture  beaucoup  plus 
étroite  que  le  fond  d’où  ils  partent,  c’efi  ceV’on 
appelle  retrandre.  Mais  il  n’y  a pas  moven  de  J* 
treindre  ainfi  le  fer.  J’ai  oui  rnArf  ù y nde  e7 
avoir  eu  ladrefle  de  faire°dePfo  fogé'!  Z71^ 

treindr^'  6 * ^ Z?1-’  qU1  ét0it  Parvenu  à le  ri- 
F dre  a ce  point.  Mais  ce  n’avoit  pu  être  qu’après 

beaucoup  de  temps,  après  un  nombre  prodigieux  de 
chaudes  ; & un  pareil  ouvrage  en  fe/étoit^evenu 
p as  cher  par  la  façon , que  s’il  eût  été  d’argent  & 
peut-être  d or..  s u> 

On  fait  à la  vérité  des  vafes  de  fer  plus  étroits 
par  en  haut  que  par  en  bas  : tels  font  nos  cafetières 
Mais  on  fait  que  le  fer  de  ces  fortes  de  vafes  n’a 
pas  ete  retreint  ; il  eft  quelquefois  de  différentes 

fonHei  d°nt}esbouts  rePliés  les  uns  fur  les  autres 
font  retenus,  feulement  par  de  la  foudure  : ce  qui 

eft  caufe  qu  on  ne  fauroit  les  expofer  au  feu  que 
quand  ils  font  pleins  d’eau,  qui  empêche  le  vafeV 
Edre  deSre  ds  chaleur  qui  feroit  fondre  la 
foudure.  On  pourra  avec  le  fer  fondu  faire  à l’avenir 
des  poeles  dignes  d’échauffer  les  appartenons  où 

années!6"1  k r0yau*me  dePuis  quelques 

Les  grands  vafes  à fleurs  , dont  on  pare  les  nar- 

commêTT  ^ fCr  ^ f°rmeS  leS  pluS  ë^cieufes , 
comme  en  bronze  , & pourront  être  auffi  bien 

repares;  enfin  on  pourra  mouler  en  fer  une  infinité 

nid^Tf  ’ df  bU  mS‘  Le,petk  Cheval  de  fer  fondu  , 
qui  ei.  dans  le  cabinet  de  fa  majefté  à Verfailles 

ne  fera  plus  au  nombre  des  ouvrages  rares  par  leur 
matière.  S il  y a quelque  chofe  à quoi  le  fer  fondu 
convienne , c eft  certainement  aux  ouvrages  qui  ne 
font  faits  que  pour  être  expofés  en  vue , & qui  n’ont 
point  a fatiguer.  On  fait  en  cuivre  ou  en  ootin 
des  flambeaux  & une  infinité  d’autres  uftenfiîes  oui 
pourront  auffi  être  faits  de  fer  fondu. 

Voudra-t-on  dorer  ou  argenter  nos  ouvrages  de 
ter  tondu  ? on  n y trouvera  nul  obftacle  ; ils  fe 
doreront  & argenteront  comme  le  cuivre  ; ils  auront 
auffi  , comme  le  fer  , leur  efpèce  de  dorure  par- 
ticulière : on  pourra  les  dorer  d’or  damafquiné, 
comme  on  dore  les  fufils  & les  gardes  d’épées.  Des 
feux,  des  flambeaux  , des  bras  , des  luftres  de  fer 
tondu,  a qui  Ion  feroit  prendre  le  violet,  & fur 
lefquels  on  jetterait  enfuite  de  légers  ornemens  d’or 
damafquiné  feraient  de  magnifiques  ouvrages  , 
oc  d un  grand  goût.  5 

On  peut  tirer  parti  de  tout  ; les  inconvéniens 
meme  qui  s oppofent  aux  recherches  qu’on  fe  pro- 
poloit,  peu  vent,  fouvent  tourner  à profit.  C’en  a 
ete  un  pour  les  premiers  ouvrages  que  nous  avons 
tente  d adoucir,  que  de  les  voir  expofés  à s’écailler 
mais  cet  inconvénient  n’eft  pas  général  pour  tous! 

n emploiera  hardiment  la  poudre  d’os  feule 
pour  les  ouvrages  unis  , ou  pour  ceux  dont  les 
ornemens  ne  font  pas  fi  délicats  : radouciffemenc 
en  fera  plus  prompt.  Il  y a même  des  ouvrages  unis 
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qu’on  doit  chercher  à faire  écailler  ; ce  font  ceux 
qui  fortent  du  moule  plus  épais  qu  on  ne  le  vou- 
drait : les  marmites  , les  cafferoles  font  de  cette 
efpèce  ; fi  ces  vafes  ne  font  pas  fortis  du  moule  allez 
minces  , tout  ce  qui  fera  détaché  par  les  écailles  , 
fera  autant  de  gagné  fur  ce  dont  il  faudrait  les  ufer  , 
foit  à la  lime  , foit  fur  le  tour. 

J’ai  donc  fait  des  expériences  , où  non-feulement 
j’ai  employé  à deffein  la  poudre  d’os  feule  : je  me 
fuis  même  fervi  de  glaife  , de  chaux  ordinaire  , 
Si.  de  gypfe  calciné.  La  chaux  feule  fait  beaucoup 
plus  d’effet  que  la  glaife  : le  gypfe  feul  en  produit 
trop  ; il  pourroit  creufer.  Mais  pour  modérer  fon 
aélivité , je  n’ai  entouré  l’ouvrage  que  d une  couche 
mince  de  cette  poudre , & j’ai  rempli  le  refie  du 
creufetde  poudre  d’os  à l’ordinaire  : alors  les  écailles 
n’ont  eu  qu’une  épaiffeur  convenable  ; eiles  devien- 
dront plus  ou  moins  épaiffes  , félon  que  la  couche 
de  gypfe  ou  de  plâtre  fin , qui  entourera  1 ouvrage  , 
.fera  plus  ou  moins  épaiffe  , & auffi  félon  la  durée 
du  feu.  Mais  il  faut  faire  enforte  que  les  ouvrages 
qu'on  fera  écailler  chauffent  également  , fans  quoi 
les  écailles  fe  trouveroient  d’épaiffetirs  trop  inégales. 

Je  rapporterai , à l’occafion  du  gypfe  , une  expé- 
rience qui  ne  fait  p.ourtant  rien  au  fond  de  notre 
art  ; c’eft  que  lorfque  j’ai  débouché  & renverfé  les 
petits  creufets  dans  lefquels  j’avois  mis  de  cette 
poudre  feule  autour  du  fer  fondu,  avant  d avoir 
donné  le  temps  à la  fonte  de  fe  raidir  entièrement , 
mais  pendant  qu’elle  n’étoit  que  d un  rouge  très- 
brun  , très-foncé  ; dans  ces  circonflances  , dis-je  , 
j’ai  vu  des  flammes  s’élever  de  plus  de  vingt  endroits 
de  cette  poudre  : elles  avoient  la  coulent- de  celle 
du  foutre  commun.  Le  fer  fondu  qui  a été  entouré 
de  gypfe  , a auffi  toujours  pris  une  odeur  de  foufre 
mfup;  omble.  Une  autre  remarque  , c’eft  qu’il  m’a 
paru  que  le  gypfe  fait  beaucoup  plus  écailler  les 
fontes  blanches  que  les  fontes  grifes , & qu  i!  fait 
plus  écailler  & plus  promptement  le  fer  forgé  que 
le  fer  fondu. 

Nous  avons  parcouru  jufqu’ict  les  principaux 
ufages  qu’on  peut  faire  de  notre,  nouvel  art;  nous 
ne  devons  pas  être  moins  attentifs  à arrêter  les 
efpérances  trop  avantageufes  qu’on  en  pourroit 
concevoir  ; nous  en  avons  fenti  la  néceffité  depuis 
que  nous  avons  donné  les  fondemens  de  cet  art 
dans  l’affemblée  publique  de  l’académie  , du  mois 
de  novembre  1721.  Nous  avons  été  obligés  plus  de. 
fois  à faire  rabattre  de  ce  qu’on  s’en  promettoit  de 
trop  , qu’à  répondre  aux  difficultés  qu’on  auroit  pu 
former  contre  divers  ouvrages  de  ce  fer.  A entendre 
certaines  gens  , il  falloit  abandonner  tout  le  travail 
de  la  forge  ; ils  auraient  voulu  qu’on  eût  tout  jeté 
en  moule , jufqu’aux  ouvrages  les  plus  Amples,  & je 
crois  jufqu’aux  barres  de  fer  : 0»  veut  qu’une  dé- 
couverte ferve  à tout  , & par-là  fou  vent  on  la  rend 
inutile.  Il  y a tel  remède  qui  eft  à préfent  ignoré, 
qui  feroit  encore  en  grande  réputation  & qui  mé- 
riterait d’y  être,  fi  on  fe  fût  tenu  à en  faire  ufagU 
ûdsts  les  cas  où  il  avoir  réuffi  d’abord  3,  fi  on  n’eut 


FER 

pas  voulu  l’étendre  à toutes  les  maladies.  Afin 
qu’on  ne  faffe  point  d’auffi  mauvais  emplois  de  nos 
fers  fondus  , nous  avertiffons  avec  grand  foin  quils 
ne  doivent  jamais  être  la  matière  des  ouvrages  qui 
demandent  à être  d’un  fer  très-doux,  très-pliant. 
Ce  feroit  en  abufer  que  d’en  faire,  par  exemple,  des 
canons  de  fufil  , puifqu’il  y a même  quantité  de 
fers  en  barre  qui  n’y  font  pas  propres.  Je  ne  fais  u 
le  chien  du  fufil , qui  frappe  avec  une  pereuffioa. 
très-prompte  5 peut  même  être  fait  de  fer  fondu. 
Les  ouvrages  de  fer  qui  ont  beaucoup  à fatiguer  , 
doivent  en  général  être  faits  du  fer  le  plus  doux; 
par  conféquent  le  fer  fondu  ne  leur  convient  point. 
Tous  les  ouvrages  grands  & très-minces,  ciès  quils 
auront  quelque  chofe  à foutenir  , ne  doivent  point 
être  de  fer  fondu. 

D’ailleurs  on  ne  doit  chercher  à faire  de  ce  ter 
que  des  ouvrages  dont  le  travail  eft  long  a la  hme 
& au  marteau  : tout  ce  qui  ne  demande  pas  cie 
longues  façons  , doit  fe  taire  de  fer  forge.  Nous 
avons  dit  qu’on  feroit  de  fer  fondu  des  clés  char- 
gées d’ornemens  ; ce  feroit  mouler  pour  peu  de. 
profit,  & courir  rifque  de  faire  de  moins  bons  ou- 
vrages , que  de  faire  de  fer  fondu  des  clés  ordi- 
naires. Il  y a d’autant  plus  à gagner  fur  les  ouvrages 
de  fer  fondu , qu’ils  feraient  plus  longs  à finir  à la 
manière  ordinaire  ; & il  en  reliera  aflëz  de  ceux-ci 
pour  que  les  avantages  de  notre  nouvel  art  s eten- 
dent  loin.  Ce  fer  pourra  être  la  matière  de  bien  des 
efpèces  d’ouvrages  que  nous  n avons  pas  indiques» 
Peut-être  auffi  trouvera-t-on  des  inconvémens  a 
en  faire  quelques-uns  de  ceux  pour  lefquels  nous 
l’avons  jugé  propre. 

Extrait  relatif  à T art  d’adoucir  le  fer  fondu  , tiré  dm 

Traité  de  M.  Home,  fur  le  fer  & l’acier  , publie  a 

Londres  en  1777- 

L’art  d’adoucir  le  fer  fondu  ou  de  le  temperec 
par  une  chaleur  graduelle  & réglée,  efl:  une  matière 
fur  laquelle  il  feroit  inutile  de  s’étendre  beaucoup: 
après  les  longs  détails  de  MM.  de  Réaumur  oc 
Duhamel  fur  cet  objet.  Cependant  voici  les  obier- 
vationsque  M.  Horne  a faites  à cet  égard  apres 
avoir  éprouvé  fous  toutes  les  formes- pollibles  la 
théorie  de  ces  académiciens.  _ „ , 

Tel  efl  fon  raifonnement.  77  Si  d'un  cote  , en 
„ imprégnant  le  fer  d’une  quantité  fuffifante  de  leL 
77  & de  foufre  , on  le  convertit  en  acier  d un  degre  - 
)>  plus  ou  moins  parfait  à proportion  de  la  quantité 
77  des  ingrédiens  dont  on  fera  ufage  dans  cette. 
77  opération  & du  temps  qu’on  y emploiera,  ôc 
„ fl  d’un  autre  côté  l’on  peut  trouver  des  matières 
77  d’une  nature  oppofée  , qui  , ayant  la  faculté 
77  d’abforber  , doivent  néceffairement  confumer  la. 

. 77  première  matière  plus  foible  : en  faifant  cette 
„ opération  , l’on  fera  affuré  de  dépouiller  entie- 
7,  rement  l’acier  de  fa  qualité  propre  & de  le  re- 
77  tablir  dans  fon  premier  état  ; en.orte  qu  il  ne 
! 77  fera  plus  alors  que  du  fer  en  barre  tout  uni  pie.  « 
l Pour  pouvoir  établir  la  vérité  de  cette  hypothèle,  * 
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M.  de  Réaumur  s’eft  fervi  , fuîvant  1’ufage  , de 
diverses  matières,  6c  a fait  un  grand  nombre  d’ex- 
périences qui  l’induifirent  àfe  déterminer  en  faveur 
des  os  d’animaux  calcinés , réduits  en  poudre  ; il 
y fonda  fes  efpérances  pour  le  fuccès  qu’il  fe  pro- 
mettoit  de  l'on  entrepriie.  Or,  on  fait  que  ces  cen- 
dres d’os,  ainfi  qu’on  les  appelle  , eft  la  matière 
dont  fe  fervent  les  raffineurs  pour  former  les  creufets 
dans  lefquels  ils  raffinent  l’or  & l’argent  ; & comme 
le  medium  employé  à cet  ufage  eft  du  plomb , qui 
a la  propriété  de  détruire  tout  métal  impur  dont  les 
métaux  purs  font  imprégnés  & de  les  réfoudre  en 
fumée  , la  partie  de  ce  métal  impur  qu’on  n’a  pu 
ainfi  féparer  du  refte  par  la  fublimation , eft  réfervée 
pour  être  abforbée  par  la  cendre  des  os  , dont  le 
creufet  eft  compofé.  Cette  confidération  eft , à n’en 
pas  douter  , le  fondement  particulier  fur  lequel 
M.  de  Réaumur  a eu  lieu  de  s’attendre  à pouvoir 
élever  l’édifice  de  fon  hypothèfe.  Mais  après  avoir 
continué  fes  expériences  & fes  obfervations  , il  fut 
bientôt  convaincu  que  le  medium  qu’il  avoit  choifi 
n’étoit  pas  d’une  nature  à pouvoir  remplir  fes  vues  ; 
car  quoique  la  matière  fur  laquelle  on  doit  faire  fes 
expériences  ne  fût  pas  de  l’acier  , mais  du  fer  non 
encore  forgé  , ou  fer  fimplement  fondu  qui  eft  , 
comme  on  l’a  obfervè  , de  l’acier  dans  le  plus  haut- 
degré  ; cependant  cette  matière  avait  tant  de  force  , 
qu’en  même  temps  qu’elle  attiroit  & abforboit  le 
fel  & le  foufre  , elle  calcinoit  tellement  le  métal 
parle  mpysn  du  feu  néceffaîre  à cette  opération, 
que  ce  n’étoit  plus  qu’un  ftmple  fàfran  de  mars. 

Afin  de  remédier  à cet  inconviént , il  fe  vit  dans 
la  nèceflité  de  diminuer  & de  corriger  fa  force  , en 
y mêlant  dans  la  proportion  fuivante  , du  charbon 
de  bois  réduit  en  poudre  ; fa  voir , deux  portions 
d’os  calcinés  & une  portion  de  poudre  de  charbon. 
Ce  mélange  lui  réuffit  fi  bien  , qu’il  remplit  fon 
premier  but , qui  étoit  la  réduftion  du  métal.  Mais  , 
comme  le  fécond  étoit  de  former  de  fins  ouvrages 
& des  ornemens  en  fer  non  forgé , enfuite  de  les 
perfectionner  & de  les  polir , ce  fut  ici  que  fes  ex- 
périences portèrent  à faux  ; car,  quoique  par  cette 
méthode  il  réufsît  à extraire  du  fer  fondu  le  foufre 
& le  fel  , cependant  , tout  en  produifant  l’effet 
defiré  , il  fe  forma  un  fi  grand  nombre  de  trous  de 
la  grandeur  d’une  tête  d’épingle  , ou  de  petites 
cavités  fur  la  furface , qu’il  fut  absolument  impoff- 
fible  de  polir  les  ouvrages  d’ornemens  à un  degré 
paffable  d’exaftitude. 

Voilà  ce  que  j’avois  intention  de  mettre  fous  les 
yeux  de  mes  lefteurs  ; c’eft  un  narré  court , mais 
fidèle , de  toute  l’opération  de  M.  de  Réaumur.  S’il 
fe  trouvoit  quelqu’un  qui  fût  curieux  de  faire  des 
expériences  ultérieures  fur  ce  fujet , il  lui  fera  facile 
de  fe  fatisfaire , d’après  ce  que  M.  de  Réaumur  a 
déjà  découvert , fans  même  fe  donner  la  peine  de 
"répéter  cette  opération  en  entier. 

Séduit  par  la  beauté  & l’utilité  de  l’invention  ,. 
fai  voulu  me  convaincre  moi-même  du  vrai  qu’il 
pouyoit  y avoir  dans  fon  hypothèfe  , fai  fait  une 
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quantité  d’expériences  pour  ce  qui  regarde  la  partie 
de  la  température  ou  de  la  rédinftion  du  métal , 
autant  qu’elle  a quelque  rapport  à mon  fujet  ; je  ms 
contenterai  d’en  citer  deux  , comme  pour  fervir 
d’échantillon.  J’avois  plufieurs  petits  lingots  de  fer 
fondu  , de  l’épaiffeur  de  trois  quarts  de  pouce  ; js 
les  ffiis  dans  un  creufet  entouré  de  la  matière  dont 
nous  avons  parlé,  & dans  cette  fituation  je  le  plaçai 
fur  le  feu , où  je  le  laiffai  un  temps  fuffifant , puis 
je  l’en  retirai  & lui  donnai  enfuite  une  chaleur  très- 
vive  ; 8c  lorfque  la  partie  e\térieure  fut  devenue 
capable  de  la  fupporter,  j’obfervai  que  l’intérieur  fe 
diftblvoit  doucement  & pénétroit  dans  le  feu  ; 
j’effayai  avec  d’autres  lingots  de  la  forme  extérieure 
d’un  canon  de.  piftolet,  mais  maflîf,  & après  les 
avoir  faitpaffer  par  la  même  opération  , je  vis  qu’il 
en  rêfultoit  le  même  effet.  La  partie  extérieure  refta 
comme  auparavant  ferme  & folide  , tandis  que  fiin- 
térieure  fut  diffoute  & fe  porta  dans  le  feu  , donnant 
lieu  à des  tuyaux  précifément  de  la  forme  extérieure 
& intérieure  d’un  canon  de  piftolet. 

Amélioration  du  fer  par  M.  de  la  Place. 

On  a dit  dans  le  profpe&us  .d’un  pont  de  fer  f 
rapporté  ci-devant  , que  M.  de  la  Place  a trouvé 
le  fecret  d’augmenter  la  ténacité  de  la  fonte  , d’a- 
méliorer, de  molli  fier , de  purifier  le  fer  fans  en 
augmenter  le  prix  que  de  très-peu  de  chofe.  Suivant 
le  procès  verbal  ordonné  par  le  gouvernement  pour 
confia  ter  l’effet  du  fecret  de  'M.  de  la  P ace  , pour 
l’ amélioration  des  fers  , & d’après  les  expériences 
& les  effais  faits  par  MM.  Rigoley  , maître  des 
forges  d’Âify,  généralité  de  Paris  ,,  & Chefneau  » 
maître  de  celles  du  comté  de  Buffon  en  Bourgogne  , 
n il  réfulte  que  loin  que  l’opération  particulière  de 
h M.  de  la  Place  ait  détérioré  la rnatute  des  fers  des 
h forges  du  comté  de»Buffon  , ( où  les  épreuves 
ii  ont  été  faites  ) qu’elle  a cependant  changés  ; elle 
ii  leur  a fait  acquérir  du  corps  , de  la  duftilité , & 
ii  mis  en  état  de  paffer  au  feu  plus  de  fois  fans 
n devenir  nerfs  , & fans  les  rendre  caffans  ; mais 
» cet  effet  eft  moins  fenfible  fur  des  fers  nautrelle- 
» ment  bons  , tels  que  ceux  du  comté  de  Buffon  r 
h qu’il  ne  le  feroit  fur  tous  les  autres  fers.  Ç On  doit 
n même  conclure  qu’il  feroit  très  - confidérable.  ) 
» C’eft  pourquoi*  nous  penfbns  , difent  les  com- 
ii  miffaires  , que  le  fecret  de  M.  de  la  Place  mérite 
ii  Y attention  du  gouvernement  , d’autant  plus  qu’il 
n n’exige  aucune  manutention  qui  puift'e  déranger 
ir  le  travail  ordinaire  des  forges , Sc  qu’il  eft  auffi 
j)  firnple  que  facile  dans  fon  exécution.  « 

Il  a été  auffi  reconnu  par  les  mêmes  commif- 
faires  , d’après  les  expériences  de  M.  de  la  Place  , 
pour  convertir  le  fer  en  acier,  que  ce  nouvel  acier 
eft  bon,  qu’il  en  a été  fait  des  outils  précieux  avec 
tout  le  fuccès  poffible,  & qu’il  peut  être  comparé  à 
celui  d’Angleterre.  Sans  doute  que  ces  fecrets  , fi 
intéreffans  pour  les  arts  & les  fabriques  c!e  France 
feront  un  jour  acquis. par  le  gouvernement  & rendus 
publics,. 
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Defcription  cTun  moulin  établi  à EJJonne  pour  profiler 
des  pièces  de  fer . 

Nous  ajouterons  à la  defcription  des  laminoirs 
établis  à E donne  , repréfentés  dans  la  PL  V.  de  la 
cinquième  feâion  de  l’art  du  fer , détaillées  dans 
la  defcription  & explication  des  planches  , le  rap- 
port que  MM.  les  commiffaires  de  l’académie  des 
fciences  de  Paris  ont  fait  de  cette  machine  ingé- 
nieufe  que  lefieur  Chopitel,  maître  ferrurier  à Paris, 
inventa  en  1780. 

L’académie,  difentles  commiffaires,  nous  ayant 
chargés  de  lui  rendre  compte  d’1111  moulin  établi  à 
Eftonne , pour  profiler  des  plates-bandes  de  fer  , des 
montans  de  croifée  , des  tringles  & autres  ouvrages 
de  ferrurerie  , nous  allons  mettre  fous  fes  yeux  un 
extrait  de  notre  rapport,  dépofé  au  bureau  du  com- 
merce. 

Jufqu’à  préfent  on  s’eft  fervi  de  l’eftampe  pour 
donner  des  profils  aux  plates-bandes  de  fer. 

Ueflampe  eft  une  pièce  d’acier  profilée  fur  fa 
largeur  qui  eft  de  deux  pouces  environ;  c’eft  dans 
ce  protil  que  l’on  moule  à chaud,  & peu  à peu  les 
plates-bandes  à grands  coups  de  marteau.  On  com- 
mence par  ébaucher'la  plate-bande  furl’eftampe,  & 
l’on  y vient  à plufteurs  reprifes  , jufqu’à  ce  qu’elle 
foit  bien  profilée  : cette  manœuvre  eft  très-longue; 
elle  fait  confumer  beaucoup  de  charbon,  parce 
qu’on  ne  peut  chauffer  à la  fois  qu’une  très  - petite 
partie  de  la  pièce  , & qu’on  eft  obligé  de  la  re- 
mettre fouvent  au  feu.  Quelque  foin  qu’on  prenne 
pour  perfe&ionner  fur  l’eftampe  les  plates-bandes 
profilées  , il  s’y  rencontre  fouvent  des  défauts , 
qu’on  eft  obligé  de  réparer , & quelquefois  même 
il  eft  impoffible  de  les  réparer. 

Le  moulin  du  fieur  Chopitel  nous  parut  très-pro- 
pre à lever  ces  inconvénieus  ; c’eft  un  laminoir 
compofé  de  deux  cylindres  de  fer,  dont  l’un  eft 
profilé  fur  fa  circonférence , pour  imprimer  fur  les 
plates  - bandes  les  moulures  qu’on  veut  leur 
donner. 

Les  deux  cylindres  de  ce  laminoir  font  menés  par 
deux  roues  à l’eau , établies  dans  la  même  cour- 
cière  : le  cylindre  inférieur  eft  mené  immédiate- 
ment par  le  tourillon  de  la  première  roue  à l’eau  ; 
dont  le  bout  qui  fe  termine  par  umquarré  , fe  joint 
au  quarré  de  ce  cylindre  par  le  moyen  d’une  boite 
de  fer. 

L autre  cylindre  eft  amené  par  la  fécondé  roue 
à l’eau  , au  moyen  de  plufteurs  renvois  de  roues 
dentées , & de  lanternes  qui  le  font  tourner  en 
fens  contraire  du  premier  cylindre. 

Ces  deux  cylindres  étant  en  mouvement,  on 
prèfente  la  bande  de  fer  rouge  au  profil  qu’on  y veut 
imprimer;  faifie  entre  les  deux  cylindres,  & en- 
traînée par  leur  mouvement  , elle  s’alonge  & fe 
profile  d’une  feule  opération  fur  toute  fa  longueur 
en  très-peu  de  temps. 

Peur  empêcher  que  la  bande  de  fer  qu’on  la- 
mine ne  s’enveloppe  autour  du  cylindre  profilé , 
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un  ouvrier  la  faifit  avec  la  pince  auftitftt  qu’elle 
commence  à paffer  de  l’autre  côté  du  cylindre , & 
la  contient  jufqu’à  ce  qu’elle  foit  entièrement 
fortie. 

Nous  -avons  fait  tirer  ainfi  à Effonne  & imprimer 
différens  profils  en  notre  préfence , fix  bandes  de 
fer  de  15  à 18  pouces  de  longueur  fur  un  pouce 
de  largeur  ; elles  ont  pris  des  profils  & plus  correéts 
& plus  vifs  que  ceux  qu’on  pourroit  leur  donner 
avec  l’eftampe. 

Un  fourneau  femblable  aux  fourneaux  de  re- 
fonte , eft  établi  à côté  du  laminoir  ; on  y pourra 
chauffer  un  millier  de  fer  à la  fois  , pour  le  pafter 
immédiatement  fous  ce  laminoir , ce  qui  fait  un 
très-grand  objet  d’économie. 

Il  s enfuit  que  le  fieur  Chopitel  peut  fournir  à 
moindres  frais  des  plates-bandes  & autres  pièces  de 
fer  mieux  profilées  que  celles  qu’on  fera  par  les 
pratiques  ordinaires.  Sa  manière  réunifiant  trois 
avantages  conftdérabies , plus  de  promptitude  dans 
l’opération  , plus  d’épargne  fur  le  charbon  , & plus 
de  perfeâion  dans  fes  profils. 

Pour  connoître  fi  ce  laminage  ne  change  point 
la  qualité  du  fer,  nous  avons  fait  rompre  une  barre 
de  fer  devant  & après  l’expérience  faite  à Effonne, 
le  28  janvier  1751. 

Avant  l’expérience  le  fer  étoit  aigre  ; les  deux 
bouts  rompus  fembloient  fe  toucher  par  des  facettes 
dans  toute  l’épaiffeur  de  la  bande  ; on  y voit  peu 
de  parties  Taillantes  dans  les  bouts  rompus  ; après 
l’expérience^,  on  yoyoit  de  part  & d’autre  dans 
toute  l’épaiffeur  des  filamens  , des  parties  Taillantes 
en  forme  de  lames  plates  & allongées  , c’eft  ce 
que  les  ouvriers  appellent  nerf  dans  les  fers  doux, 
& c’eft  à cette  marque  qu’on  les  reconnoît  pour  être 
de  bonne  qualité. 

Il  paroît  donc  que  le  fer  acquiert  de  la  qualité 
par  le  laminage , ce  qu’on  favoit  d’ailleurs  par  les 
expériences  faites  dans  les  fabriques  de  fil  d’archal. 
Une  bande  d’un  pied  de  longueur  s’eft  allongée 
jufqu’à  22  pouces  par  le  laminage. 

Le  fieur  Chopitel  fe  propofe  de  profiler  des  fers 
deffus  & deffous  en  faifant  des  contre-parties  en- 
taillées dans  le  cylindre  fupérieur  ; ce  qui  ne  peut 
pas  manquer  d’avoir  le  même  fuccès,  pourvu  que 
les  deux  cylindres  n’aient  aucun  mouvement  hori- 
zontal ; & c’eft  une  nouveauté  utile  , car  il  eft  im- 
poftîble  de  profiler  une  pièce  fous  les  deux  fens 
oppofés  avec  l’eftampe. 

Cette  invention  nous  paroît  très-bonne  pour  pro- 
filer des  montans , des  traverfes , des  cadres  pro- 
pres à faire  des  croifées  de  fenêtres  en  fer,  dont 
l’ufage  ferait  très-avantageux  pour  le  public;  & 
c’eft  peut-être  le  feul  moyen  de  les  faire  à bon 
marché. 

Le  fieur  Chopitel  fe  fert  d’une  des  roues  de  fon 
moulin  pour  mouvoir  un  martinet  de  deux  cents 
livres  , par  le  moyen  d’un  hériffon  de  fer  à palettes 
appliqué  fur  l’arbre  de  cette  roue  ; c’eft  avec  ce 
martinet  qu’il  abat  les  angles  des  barreaux  & pré- 
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pare  les  plates-bandes  pour  les  faire  pafier  au  îa- 
imnoir.  Mais  pour  plus  grande  économie  , il  fe 
propofe  de  les  faire  préparer  aux  grades  forges. 

L’autre  roue  doit  fervir  à mouvoir  les  marteaux 
d'une  machine  à tailler  les  lames  , inventée  par  le 
fleur  Chopitel , & approuvée  par  l’académie. 

Toutes  ces  machines  pourront  travailler  indépen- 
damment l’une  de  l’autre. 

On  peut  arrêter  & faire  mouvoir  à volonté  les 
roues  à l’eau  , en  ouvrant  & fermant  une  vanne 
à la  tête  de  la  courcière  , par  le  moyen  d’une  baf- 
cule  placée  dans  l’atelier. 

De  l'  A c i E r. 

L’acier  eft  un  fer  perfedionné  qui  contient  fous 
un  même  volume  plus  de  parties  métalliques , avec 
une  plus  grande  quantité  du  principe  inflammable. 
Il  a un  œil  plus  bleu  , un  grain  plus  menu  & plus 
fin  que  le  fer  ordinaire. 

On  dit  que  ce  métal  a été  originairement  trouvé 
en  Efpagne  par  la  propriété  qu’on  donne  aux  eaux 
d'un  fleuve  de  ce  pays,  de  procurer  une  bonne 
trempe  à l’acier.  Ce  fleuve  s’appelloit  autrefois 
Chxlybs , & a tranfporté  fon  nom  à l’acier. 

L’acier  étant  trempé , eft  de  tous  les  métaux  le 
plus  dur  ; c’eft  ce  qui  le  rend  fi  précieux  & fl 
utile  pour  en  faire  des  inftrumens  tranchans  de 
toute  efpèce , dont  les  arts  tirent  un  fi  grand  fé- 
cours. 

Sa  grande  dureté  le  rend  aufii  fufceptible  du 
plus  beau  poli. 

Il  y a deux  manières  de  préparer.  & de  faire  l’a- 
cier , favoir,  la  fonte  & la  cémentation. 

Par  la  fonte  on  change  en  acier  le  fer  pris  dans 
la  mine  même  ; fuppofé  que  cette  mine  contienne 
du  fer  plus  pur  que  les  mines  ordinaires  ; car  il  y 
a un  choix  à cet  égard.  Cette  efpèce  de  mine  s’ap- 
pelle par  cette  raifon  , mine  d'acier;  & on  nomme 
acier  naturel , le  fer  qu’on  en  tire  , mais  qui  a en- 
core befoin  d’être  purifié  & perfeétionné  par  Fart , 
avant  que  de  devenir  acier . 

On  nomme  acier  fattice  ou  artificiel , le  meilleur 
fer  forgé  dans  fon  état  le  plus  parfait , c’eft-à-dire  le 
fer  le  plus  malléable  tant  à chaud  qu’à  froid  , que 
Ion  convertit  en  acier  par  la  fécondé  méthode, 
c eft-à-dire  , la  cémentation  fans  fufion* 

. De  la  Fonte. 

Il  faut  des  manœuvres  délitâtes  & une  grande 
exactitude  pour  purifier  le  fer  dont  on  veut  faire  de 
1 acier  ; on  doit  le  débarraffer , autant  qu’il  eft  pof- 
fible,  de  toutes  parties  terreufes  & non  métalli- 
ques. 

En  effet , la  première  fonte  des  mines  ne  rend 
qu  un  fer  aigre  , caffant , chargé  de  parties  fulfureu- 
fes  , de  matières  terreufes  & de  parties  ferrugi- 
neufès  qui  n ont  pu  fe  métallifer , faute  d’avoir*  un 
contaft  a fiez  immédiat  avec  le  phlogiftique. 

La  fufion  du  fer  devient  plus  difficile  à mefure 
que  ce  métal  fe  dépouille  de  fon  fouffe»  C’eft  pour- 
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quoi  on  a recours  à la  forge.  On  y fait  bien  toue> r 
le  fer  qu’on  veut  rendre  malléable.  On  le  fourriers 
à un  gros  marteau  mis  en  mouvement  par  le  moyen 
de  l’eau.  Les  coups  de  marteau  redoublés  fur  es 
fer  ramolli  par  le  feu , le  prefient  fortement , le  pai- 
triffent  en  quelque  forte  , foudent  entre  elles  toutes 
les  parties  métalliques , les  feules  qui  foienten  état 
de  s’unir  enfemble  ; ils  forcent  en  môme  temps 
toutes  les  parties  terreufes  non  métalliques  de  fe 
féparer  ; ces  parties  hétérogènes  font  par  cette  ma- 
nœuvre exprimées  d’entre  les  parties  du  fer , & re- 
jettées  à la  furface  de  la  maffe,  dont  elles  fe  déta- 
chent fous  la  forme  de  poufiière  & d’écailles. 

C’eft  par  une  telle  manipulation  qu’on  amène  le 
fer  au  degré  de  pureté  & de  duélilité  convenables'”. 

Mais  ces  premières  opérations  font  communes  Sc 
egalement  utiles  à la  mine  de  fer  & à la  min- 
d acier. 


Quant  à Y acier , lorfqu’on  veut  en  avoir  d’excel- 
lent , il  faut  faire  les  fontes  en  petit , & opérer  fur 
de  petits  morceaux  pour  conduire  les  travaux  avec 
plus  de  précifion.  On  prend  donc  des  morceaux  de 
la  première  fonte , on  les  met  dans  des  creufets 
remplis  & couverts  de  charbons  ; on  agite  de  forts 
foufflets  pour  animer  le  feu,  on  fait  bien  fosdre 
ces  morceaux  de  fer  , & on  les  entretient  en  fufion 
plus  ou  moins  long-temps  fuivant  la  nature  de  la 
mine. 

Erïfuite  ©n  les  forge  jufqu’à  ce  qu’ils  foient  de- 
venus parfaitement  duétiles  à chaud  & à froid.  Il 
ne  refte  plus  après  cela  qu’à  tremper  Tacier  , opé- 
ration qui  lui  donne  cette  dureté  fi  fupérieure  â 
celly  du  fer  , & dont  il  fera  queftion  ci-après.- 

Ces  manœuvres  fe  répètent  autant  de  fois  qu’on 
les  juge  néceftaires  pour  imprégner  le  métal  d’une 
certaine  quantité  de  principe  inflammable  , attendu 
le  contaâ  immédiat  du  charbon,  qui  contribue  à 
métallifer  une  plus  grande  quantité  de  parties  fer- 
rugineufes. 

Tel  eft  le  procédé  de  la  fabrication  de  Y acier 
naturel , qui  fe  fait  par  la  fonte. 

Il  faut  obferver  que  dans  cette  purification  du 
fer  pour  le  transformer  en  acier , il  y a une  dimi- 
nution & un  déchet  qui  va  à près  de  moitié  du 
poids  du  fer  , tant  à caufe  de  la  féparation  des  par- 
ties hétérogènes  , qu’à  caùfe  de  la  deftruftion  d'une 
grande  partie  du  métal  qui  eft  brûlée  , quelques  pré- 
cautions qu’on  prenne  pour  éviter  cet  inconvénient. 
Le  moyen  le  plus  fur  pour  l’en  préferver  , c’eft  de 
garantir  le  fer  lorfqu’il  eft  en  fufion  , ou  trés-rouge. 
du  conraél  de  l’air  en  le  recouvrant  de  poudre  d£ 
charbon. 


De  la  cémentation* 


Pour  faire  Y acier  artificiel , on  fe  fert  de  fer  tout 
forgé.  Il  faut  le  choifir le  plus  parfait,  le  plus  mal- 
léable tant  à chaud  qu’à  froid , & celui  qui  dans 
la  caflure  préfente  les  facettes  , les  grains  ou  les 
fibres  les  plus  fins  & les  plus-  égaux. 

On  le  réduit  par  la  forge  en  lamés  ou  en  barres 
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plutôt  petites  que  groffes;  on  prend  ' enfuite  un  J 
creufet  cylindrique  plus  haut  d’environ  trois  pou- 
ces que  les  barreaux  ou  morceaux  de  fer  que  l’on 
veut  convertir  en  acier. 

On  met  au  fond  du  creufet  une  couche  d’une 
poudre  ou  mélange  qa’on  nomme  cément.  La  ma- 
tière de  ce  cément  varie  fuivant  les  manufaâures  ; 
mais  elles  doivent  contenir  toujours  beaucoup  de 
principe  inflammable,  pourvu  cependant  qu  il  n y 
ait  ni  foufre,  ni  acide  vitriolique,  qui  ramèneroient 
le  fer  à l’état  minéral  ou  pyriteux,  & lui  donne- 
roient  des  qualités  bien  differentes  de  celles  que 
doit  avoir  le  bon  acier. 

Les  matières  ordinaires  dont  on  compofe  le  ce- 
rnent , font  les  charbons  de  fubftances  végétales  ou 
animales  mêlées  avec  des  cendres  , des  os  calcines, 
des  cornes  , poils,  ou  peaux  danim  ux. , 

M.  Cramer  propofe  deux  recettes  de  cément  pour 
l’acier  , qui  paroiffent  très-bonnes  : les  voici. 

Prene^  poudre  de  charbon  médiocrement  pulvé- 
rifée  , une  partie  ; cendre  de  bois  , une  demi  par- 
tie ; mêlez  enfemble  ces  deux  matières  exactement. 

Autre  : Prenez  poudre  de  charbon  de  bois , deux 
parties  j os  , cornes , poils  ou  peaux  d animaux 
brûlés  dans  un  vaiffeau  clos  jufqua  noirceur  & 
réduits  en  poudre, une  partie  ; cendres  de  bois,  une 
demi-partie  , mêlez  bien  ces  matières  enfemble. 

M.  deRéaumur  , qui  a fait  beaucoup  de  recher- 
ches & d’expériences  fur  la  fabrication  de  1 acier  , 
parle  de  plnfieurs  autres  céments  qui  -font  plus  ou 
moins  avantageux.  Il  a remarqué  que  le  fel  com- 
mun , le  fel  ammoniac  , ou  de;  fubftances  qui 
contiennent  ces  feis,  leurs  acides  & les  principes 
dont  ils  font  formés  , contribuent  beaucoup  à la 
bonté  du  cément  pour  l’acier.  Il  en  propofe  deux. 

L q premier  qui  eft  le  plus  aétif,  eft  compofe  de 
feize  onces  de  fuie  de  cheminée  réduite  en  charbon, 
de  huit  onces  de  charbon  pilé  , de  huit  onces  de 
cendres  , & de  cinq  onces  de  fel  marin. 

Le  fécond  qui  eft  moins  fort  , eft  compofé  de 
huit  onces  de  fuie  réduite  en  charbon  , de  huit 
onces  de  charbon  pilé  , de  feize  onces  de  cendres  , 
& de  quatre  onces  de  fel  commun. 

On  met  donc  au  fond  du  creufet  une  couche  de 
cément  ; on  place  deffus  les  barreaux  de  fer,  qu’on 
éloigne  les  uns  des  autres  & des  parois  du  creu- 
fet, d’environ  un  ponce.  On  remplit  enfuite  exac- 
tement avec  le  ciment  tous  les  interftices,  enforte 
que  le  creufet  en  foit  exaâement  plein,  & que  les 
barreaux  en  foient  couverts  d’une  épaiffeur  au 
moins  de  deux  pouces.  Il  faut  enfuite  couvrir  le 
creufet  avec  un  couvercle  , & le  luter  bien  exaâe^ 
ment  avec  de  l’argile  mêlée  de  fable.  On  le  place 
dans  un  fourneau  où  l’on  a foin  d’entretenir  un  feu 
éval  ; on  l’y  tient  rouge  & bleu  pendant  huit  ou 
dîx  heures.  Après  ce  temps  le  fer  fe  trouve  con- 
x erti  en  acier , d’autant  meilleur  que  le  fer  étoit 
lui  même  de  la  meilleure  qualité.  Cet  acier  fait  par 
U cémentation  fe  nomme  acier -poule. 

Selon  M,  de  Réaumur , il  vaut  mieux  que  les  b?,i> 
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reamx  de  fer  foient  pofés  horizontalement  iur  le 
creufet  que  verticalement  ; c’eft  pourquoi  il  pref- 
crit  de  les  mettre  dans  cette  dernière  fttuation , dans 
une  caiiTe  de  terre  conforme  à cet  arrangement. 

L’objet  de  cette  opération  eft  de  bien  métallifer 
toutes  les  parties  du. fer  , & de  furcharger  ce  métal 
du  principe  inflammable  ; maisft  le  fer  contenoit 
des  parties  terreufes  non  métalliques  , elles  n’en 
pourroient  être  féparées  par  la  cémentation,  parce 
qu’il  n’y  a pas  eu  de  fufion. 

Une  chofe  remarquable  dans  cette  opération  de 
la  cémentation  , c’eft  que  le  fer  n’éprouve  aucune 
diminution  de  poids,  & qu’il  ne  parait  aucune  feorie 
à fa  furface , le  fer  même  ainfi  changé  en  acier  aug- 
mente & de  voliime  & de  poids,  par  1 addition 
d’une  nouvelle  quantité  de  matière  que  le  fer  prend 
dans  cette  combinaifon. 

Le  meilleur  fer  forgé  qui  eft  dans  le  commerce  , 
n’eft  jamais  aufti  exactement  purifie  des  matières 
étrangères  que  celui  qu  on  convertit  en  acier  dans 
les  travaux  en  grand  des  ancres  ; aufti  on  peut 
dire  en  général  que  l’acier  artificiel  par  cémenta- 
tion n’eft  jamais  aufti  parfait  que  celui  produit  par 
la  fonte. 

L’acier,  après  avoir  reçu  les  préparations  dont 
on  vient  de  parler  , acquiert  une  couleur  puis  fom- 
bre  & plus  brune  que  celle  du  fer.  Il  a le  grain 
beaucoup  plus  fin  & plus  ferré,  il  eft  d une  dufti- 
lité  , d’une  flexibilité  , & d’une  molleiTe  en  quelque 
forte  plus  grande  ; mais  la  différence  effentielle  de 
l’acier  d’avec  le  fer  , la  qualité  qui  le  rend  fi  pré- 
cieux pour  une  infinité  d’ufages  , & dans  un  grand 
nombre  d’arts,  c’eft  la  durete  extrems  qnil  eft 
alors  en  état  d’acquérir  par  la  trempe.  Cette  dernière 
opération  , toute  Ample  qu’elle  eft,  produit  des  effets 
merveilleux. 

De  la  trempe. 

' L’opération  de  la  trempe  confifte  à faire  rougir 
l’acier , & à le  plonger  tout  rouge  dans  l’eau  froide 
pour  l’éteindre  & le  refroidir  fubitement. 

En  un  i nftant  toutes  les  qualités  de  ce  métal 
font  changées.  L’acier,  de  ductile  & de  preique  mou 
qu’il  étoit,  devient  tout-à-coup  fi  dur  &c  fi  roide  , 
qu’il  ne  fe  laiffe  plus  entamer  par  la  lime  ; il  eft  alors 
en  état  d’entiyner  lui-même  , de  percer  & de  divi- 
fer  les  corps  les  plus  durs  ; il  ne  cède  en  aucune 
manière  au  marteau  , & fe  laiffe  plutôt  brifer  par 
morceaux  comme  un-caillou  que  de  s étendre.  ii  eut 
fonnant,  fragile  , élaftique,  & iulceptibie  de  pren- 
dre le  poli  le  plus  vif  & le  plus  beau. 

Une  propriété  des  plus  {ingulières  oi  ctes  plus 
importantes  de  l’acier , c eft  de  pouvoir  diverfiuer  a 
volonté  fa  dureté  & fa  duétilite  , fuisant  lutage 
qu’on  en  veut  faire  ce  qui  dépend  principalement 
du  degré  de  feu , & de  la  qualité  de  la  trempe  qu  on 

lui  donne.  „ 

En  effet , plus  l’acier  eft  chaud  ,.  & plus  1 eau  eft 
froide  quand  on  le  trempe  , plus  il  acquiert  de  du- 
reté, Mais  U devient  d’autant  plus  aigre  & cafiant, 

qu  on 
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qu'on  lui  a donné  par  ce  moyen  une  plus  grande 
dureté.  Cette  trempe  fi  forte  eft  néceffaire  pour 
les  limes  & les  outils  deftinés  à entamer  des  corps- 
très-durs. 

Au  contraire  moins  l’acier  eft  chaud  quand  on 
le  trempe  , moins  l’eau  eft  froide  , & moins  ce 
métal  acquiert  de  dureté  ; mais  en  revanche  il  con- 
ferve  plus  de  duélilité  , ce  qui  donne  la  facilité  de 
faire  une  infinité  d’outils  deflinés  à divifer  les 
corps  qui  ne  font  pas  de  la  plus  grande  dureté.  Les 
outils  faits  de  cet  acier  , d’une  trempe  douce , font 
moins  fujets  à s’épointer  & à s’ébrécher  que  ceux 
qui  font  trempés  fi  fec. 

Les  degrés  de  la  trempe  » la  bonté  des  outils  , 
& les  qualités  de  l’acier  dépendent , comme  l’on 
voit , de  l’habitude  & de  l’intelligence  des  ouvriers. 

On  a encore  imaginé  de  tremper  l’acier  dans  dif- 
férentes fubftances  , comme  dans  du  fitif , de  l’huile , 
de  l’urine , dans  de  l’eau  chargée  de  fuie , de  fel 
ammoniac  &.  d’autres  fels. 

Ces  pratiques  particulières  font  la  bafe  de  plu- 
fieurs  fecrets  qu’on  a dans  différentes  manufadures 
d’acier. 

Il  y a des  ouvriers  qui  font  rougir  & recuire  leurs 
ouvrages  dans  un  feu  de  bois  pour  les  adoucir  & 
les  dreffer  avant  de  les  tremper , ce  qui  fait  une 
opération  d’autant  meilleure  que  ce  recuit  tient 
l’acier  dans  fon  premier  état,  fait  qu’il  fe  tourmente 
moins  à la  trempe  , & qu’il  eft  moins  fujet  à fe 
caffer  ou  à fe  gauchir. 

D’autres  ouvriers , après  avoir  fait  rougir  leur 
fer  à la  forge  , le  plongent  d’abord  dans  une  eau  qui 
leur  fert  pour  arrofer  leur  feu , l’en  retirent  fans 
attendre  qu’il  foit  totalement  refroidi , le  font  rou- 
gir de  nouveau  & le  trempent  une  fécondé  fois 
dans  la  même  eau  ou  ils  le  laiffent  jufqu’à  ce  qu’il 
foit  entièrement  refroidi. 

Il  y en  a qui  à la  place  de  l’eau  de  forge  fe  fer- 
vent de  l’eau  ordinaire , & cherchent  une  chaleur 
égale  & moins  violente. 

Plufieurs  avant  de  tremper  leur  fer  le  font  rougir 
au  charbon  de  bois. 

Quelques-uns  , particulièrement  ceux  qui  font 
des  refforts  de  montres  & de  pendules  , font  un  peu 
chauffer  l’eau  avant  d’y  rien  tremper,  afin  que  leurs 
refforts , n’étant  pas  furpris  par  l’eau  froide , ne  caf- 
fent  point  à la  trempe  ; ils  les  font  enfuite  revenir 
& recuire  doucement  fans  les  tremper  une  fécondé 
fois  , ce  qui  eft  , à ce  qu’on  prétend , la  meilleure  de 
toutes  les  méthodes. 

On  a éprouvé , dans  quelques  manufactures , que 
la  trempe  faite  dans  l’huile  ou  dans  la  graifl'e  étoit 
la  plus  fùre  & la  meilleure  de  toutes.  Pour  s’en 
affurer,  de  trois  refforts  ou  de  trois  outils  faits  d’un 
même  acier  & rougis  dans  un  même  feu  , on  en  a 
jeté  un  dans  de  l’huile  ou  de  la  graiffe  , un  autre 
dans  l’eau , & le  troifième  dans  l’urine  ; on  les  a 
fait  revenir  tous  trois  également  fur  une  barre  de 
fer  rouge , ou  fur  le  feu.  Tous  les  trois  étant  refroi- 
dis , on  a vu  que  celui  trempé  dans  l’huile , quoique 
Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partis  //, 
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plus  doux  à la  lime  que  celui  trempé  dans  de  l’eau 
blanche  , avoit  cependant  autant  de  force  & de  ref- 
fort,  & qu’il  étoit  moins  fujet  à fe  caffer;  on  a ob- 
fervé  que  celui  trempé  dans  l’urine  n’en  étoit  ni  plps 
fort  ni  plus  élaftique , & quoique  plus  dur  à la  lime  , 
il  n’en  étoit  pas  moins  fujet  à fe  caffer  totalement  ou 
en  partie  lorfqu’on  le  trempoit. 

On  a encore  obfervé  cette  différence  entre  les 
trois , c’eft  que  les  outils  trempés  dans  l’urine  s’égrè- 
nent & font  d’un  très-mauvais  ufage,  que  ceux 
trempés  dans  l’eau  ont  fouvent  des  caffures , ce  qui 
n’arrive  point  à ceux  trempés  dans  l’huile.  Ce  qui 
prouve  que  cette  dernière  trempe  eft  la  meilleure 
dont  on  puiffe  fe  fervir. 

Pour  donner  une  meilleure  qualité  aux  outils  qui 
ont  déjà  été  trempés  dans  l’eau,  on  peut  les  trem- 
per une  fécondé  fois  dans  la  graiffe  après  les  avoir 
fait  revenir  ; mais  cette  opération  ne  réuffit  que  pour 
les  petits  outils  , comme  les  lames  des  couteaux , 
cifeaux  & autres. 

Il  eft  donc  d’une  expérience  confiante  que  tou- 
tes les  eaux  dans  lefquelles  il  y a du  fel  & des  dro- 
gues fortes , comme  de  l’ail,  de  l’ufîne  , rendent 
l’acier  plus  caftant  ; quoique  pour  corriger  en  quel- 
que manière  ces  drogues,  on  ajoute  de  la  fuie  de 
cheminée  & des  cuirs  brûlés  qui  forment  une  efpèce 
de  graiffe. 

Ceux  qui  travaillent  aux  refforts  de  montre  doi- 
vent d’autant  plus  fe  fervir  de  la  trempe  à l’huile  , 
que  par  là  ils  fe  mettent  en  état  de  travailler  dans 
le  grand  froid , fans  craindre  que  la  trempe  man- 
que , & que  les  refforts  caftent , comme  il  arrive 
quand  on  les  trempe  en  hyver  par  un  procédé  diffé- 
rent. 

Trempe  en  paquet. 

Il  y a encore  une  manière  de  tremper  l’acier  fort 
ufitée  & fort  bonne  en  ce  qu’elle  a l’avantage  d’em- 
pêcher l’acier  de  fe  brûler  à fa  furface.  C’eft  celle 
qu’on  nomme  trempe  en  paquet.  Elle  conftfte  à en- 
fermer dans  une  boîte  de  tôle  remplie  , fuivant 
M.  de  Réaumur  , d’une  pâte  contpofée  de  fuie  de 
cheminée,  de  fel  ammoniac,  & de  fuffifante  quan- 
tité d’urine , les  morceaux  ou  outils  d’acier  qu’on 
veut  tremper  de  cette  façon  , à faire  rougir  le  tout 
au  degré  convenable  , & tremper  la  boîte  fans  l’ou- 
vrir , avec  ce  qu’elle  contient. 

Voici  de  quelle  manière  on  procède. 

Détachez  de  la  fuie  de  cheminée  la  plus  dure  Si 
la  plus  compafte  ; broyez-la  avec  de  l’urine  ; rédui- 
fez-la  en  confiftance  de  mortier  ; formez  une  boîte 
de  grandeur  convenable  avec  une  feuille  de  tôle  ; 
étendez  dedans  un  morceau  de  linge  vieux,  & met- 
tez au  fond  une  couche  épaiffe  comme  le  doigt  de 
la  fuie  détrempée , fur  laquelle  vous  placerez  les 
pièces  de  fer  que  vous  voulez  tremper  , & vous 
les  recouvrirez  d’une  pareille  couche  de  fuie. 

Si  tout  votre -fer  ne  peut  tenir  entre  ces  deux 
premières  couches , vous  ftratifierez  le  refte  entre 
la  fécondé  & une  troifième  ; vous  replierez  le  linge 
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par  deflus  pour  mieux  contenir  & ferrer  le  tout  en- 
femble.  Vous  couvrirez  la  boîte  avec  un  couvercle 
de  tôle  qui  entre  deflus , comme  celui  d’une  taba- 
tière , mais  avec  beaucoup  d’aifance  ; vous  la  ferez 
chauffer  dans  un  feu  de  charbon  que  vous  entre- 
tiendrez bien  ardent , & vous  la  ferez  rougir  cou- 
leur de  cerife  en  dedans  comme  en  dehors  ; quand 
elle  aura  été  une  bonne  heure  en  cet  état , vous 
l’enleverez  avec  des  pinces  , & vous  renverferez 
promptement  tout  ce  qu’elle  contient  dans  un  feau 
plein  d’eau  fraîche , ayant  foin  de  remuer  avec  un 
bâton  ou  avec  la  pince  même  pour  décrouter  le  fer 
& le  dégager  de  la  fuie  dont  il  eff  enduit. 

Les  armuriers  & autres  ouvriers  qui  trempent  en 
paquet  varient  beaucoup  fur  le  choix  des  drogues 
dont  ils  enveloppent  le  fer  : la  corne  râpée  , le  vieux 
cuir  brûlé , la  cendre  de  bois  neuf,  le  fel  ammo- 
niac , font  autant  de  matières  qui  peuvent  fervir  à 
cet  effet  ; mais  l’ufage  de  la  fuie  & de  l’urine  réufïït 
toujours. 

Obfervez  que  le  fer  trempé  de  cette  façon  devient 
acier  fuperficiellement  & refte  doux  dans  le  fond. 
Mais  il  en  réfulte  un  avantage , les  pièces  en  font 
moins  fujettes  à fe  caffer. 

De  la  détrempe  & du  recuit. 

Une  autre  propriété  remarquable  dans  l’acier , 
en  même  temps  bien  commode  , c’eft  qu’on  peut 
détremper  & radoucir  les  morceaux  d’acier  à tel 
degré  qu’ofi  le  juge  à propos. 

Il  ne  s’agit  pour  cela  que  de  les  faire  chauffer  plus 
ou  moins,  & de  les  biffer  refroidir  lentement. 

On  peut  même  par  ce  moyen  enlever  toute  la 
dureté  à l’acier  trempé  fec. 

C’efl  à ces  différentes  nuances  que  l’on  connoît  le 
degré  de  recuit  de  plufieurs  uffenfdes. 

Les  refforts  d’acier  font  communément  chauffés 
& trempés  jufqu’à  la  nuance  du  bleu. 

L’acier  revenu  au  jaune  convient  aux  burins  , 
aux.  cife^ux  à couper  le  fer  & le  cuivre  , & généra- 
lement à tous  les  outils  qu’on  fait  agir  fur  des  ma- 
tières très-dures  & dont  le  tranchant  n’eft  pas  fort 
aigu.  Dès  que  ces  outils  ont  acquis  cette  couleur, 
il  faut  les  plonger  promptement  dans  de  l’eau  froide 
pour  empêcher  qu’ils  ne  fe  recuifent  au-delà. 

On  fait  revenir  à la  couleur  purpurine  les  outils 
qui  doivent  être  aîguifés  fous  de  plus  petits  angles  , 
tels  que  ceux  du  tourneur  en  bois  & du  menui- 
sier , ainfi  que  les  pièces  qui  auront  befoin  d’un  peu 
de  flexibilité. 

On  amènera  au  bleu  violet  les  refforts  mêmes , 
les  fries , & généralement  tout  ce  qui  doit  être  très- 
flexible  avec  une  certaine  dureté. 

Souvent  la  trempe  n’eft  nécefl'aire  qu’à  un  en- 
droit de  la  pièce , telle  qu’un  burin.  C’efl:  pourquoi 
il  ne  faut  chauffer  & ne  plonger  dans  l’eau  que  le 
bout  qui  a befoin  de  devenir  dur.  Un  foret  par 
exemple  fe  cafferoit  par  l’effort  de  l’archet , s’il  étoit 
trempé  dans  toute  fa  longueur.  Aufli  l’horloger  n’en 
chauffe  que  le  petit  bout  à la  flamme  d’une  chan- 
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delle  fouflée  avec  un  chalumeau , & il  le  trempe 
en  l’enfonçant  dans  le  fuif  de  la  chandelle  même. 

Dans  le  commerce  , on  trouve  de  l’acier  tout 
trempé , parce  que  dans  plufieurs  aciéries  on  eft 
dans  l’ufage  de  le  tremper  auflitôt  qu’il  eft  fait;  fans 
doute  afin  de  donner  aux  acheteurs  la  facilité  de 
juger  de  fa  qualité. 

Quand  on  veut  fe  fervir  de  cet  acier , on  eft  obligé 
de  le  détremper-pour  l’étendre , le  limer  & lui  faire 
prendre  la  forme  de  l’outil  quon  veut  faire  ; après 
quoi  l’ouvrier  le  trempe  à fa  manière. 

On  trouve  auffi  chez  les  marchands , de  l’acier 
d’Angleterre  en  petits  barreaux  , qui  n’eft  point 
trempé.  Cet  acier  d' Angleterre  demande  plus  d’at- 
tention qu’un  autre  , d’autant  qu’il  fe  brûle  aifé- 
ment.  Si  la  pièce  eft  un  peu  épaiffe , il  faut  ralentir 
de  temps  en  temps  le  leu  fu  - la  fuperficie  , pour  lui 
donner  le  temps  de  pénétrer  jufqu’au  centre. 

Cela  fe  fait  en  jettant  du  fable  fec  & froid  deflus 
par  pincées. 

Il  eft  bien  prouvé  , dit  M.  d’Antic  , que  les  An- 
glois  ne  doivent  la  fupériorité  de  leur  acier  qu’à 
leurs  foins  extrêmes  à n’employer  à fa  confeftion 
que  le  fer  de  la  Styrie  & des  forges  de  Dannémora 
en  Suède. 

L’acier  prend  des  couleurs  différentes , fuivant 
que  l’on  le  chauffe  plus  ou  moins  fur  un  feu  doux. 
L’échelle  de  ces  différentes  couleurs  eft  un  objet 
de  curiofité  , tant  pour  ceux  qui  en  voudront  faire 
ufage,  que  pour  ceux  qui  aiment  à connoître  les 
effets  naturels.  Voici  l’ordre  dans  lequel  un  chi- 
mifte  Allemand  , M.  Swedenborg  , range  ces  cou- 
leurs. 

Si  on  met  une  lame  d’acier  bien  polie  fur  les 
charbons  , & quelle  foit  chauffée  par  degrés  , i°.  la 
blancheur  de  l’acier  augmente. 

2°.  Elle  fe  change  en  jaune  léger , comme  un 
nuage. 

3".  Ce  jaune  augmente  jufqu’à  la  couleur  d'or. 

40.  La  couleur  d’or  difparoît  peu  à peu  , & le 
pourpre  prend  la  place. 

5°.  Le  pourpre  fe  couvre  comme  d’un  nuage  & 
fe  change  en  violet. 

6°.  La  couleur  violette  fe  change  en  un  bleu 
élevé. 

70.  Le  bleu  fe  diffipe  & s'éclaircit.  • 

8°.  A toutes  ces  couleurs  fuccède  celle  qu’on 
appelle  couleur  d'eau. 

Pour  que  ces  couleurs  paroiffent  vives  & belles, 
il  faut  que  l’acier  foit  très-poli  & graiffé  d huile  ou 
de  fuif. 

Ces  couleurs  fe  confervent  toujours  & ne  peu- 
vent être  emportées  que  par  la  lime  ou  des  frotte- 
mens  équivalens , ou  par  un  feu  plus  fort.  Elies 
garantiffent  le  fer  de  la  rouille  , ou  pour  mieux 
dire  , elles  le  rendent  moins  fufceptible  de  la 
rouille. 

De  la  réduction  de  l’acier. 

On  peut  défaire  l’acier  & le  ramener  à la  condl- 
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tion  de  {impie  fer  par  une  manœuvre  femblable  à 
celle  par  laquelle  on  le  fait  ; c’eft-à-dire , par  la 
cementation.  Mais  alors  au  lieu  de  compofer  le  cé- 
ment avec  des  matières  charbonneufes  capables  de 
fournir  du  phlogiftique , il  faut  au  contraire ‘que  le 
cément  ne  foit  formé  que -de  matières  privées  de 
principe  inflammable  , & propres  à l’abforber , 
comme  font  les  terres  calcaires  & la  chaux.  En 
cémentant  l’acier  avec  ces  matières  pendant  huit  ou 
dix  heures  , on  le  ramène  à fa  première  condition 
de  fimple  fer. 

Des  différentes  efpèces  d’acier. 

On  met  d'ans  les  aciéries  des  marques  particu- 
lières à l’acier , pour  faire  connoître  de  quel  genre 
il  eft.  Cependant  il  eft  encore  plus  fûr  de  le  dif- 
tinguer  au  grain , & les  ouvriers  ne  s’y  trompent 
guère. 

Au  refte  , voici  la  méthode  dont  on  fe  fert  pour 
juger  le  bon  acier  d’avec  le  mauvais. 

On  prend  dans  des  tenailles  un  morceau  d’acier  , 
on  le  fait  chauffer  doucement , comme  fi  on  vou- 
loit  le  fouder.  Quand  l’acier  eft  fufRfamment  chaud , 
on  le  porte  fur  une  enclume , & on  le  frappe  à coup 
de  marteau  jufqu’à  ce  qu’il  ait  perdu  la  couleur  de 
cerife.  On  le  remet  au  feu  ; on  le  fait  rougir  un 
peu  plus  que  cerife  ; on  le  laiffe  refroidir , on  le 
polit  ; & l’on  découvre  alors  ft  l’acier  a des  veines  , 
des  pailles  , des  cendrures  , des  piquures  : car  ces 
opérations  font  très-propres  à faire  paroître  fes 
défauts. 

On  trouve  dans  le  commerce  de  l’acier  d’Alle- 
magne , de  Hongrie  , d’Efpagne  , d’Italie  , de  Pié- 
mont; on  en  fabrique  auffi  en  quantité  dans  plu- 
fieurs  provinces  & villes  de  France  , fur-tout  à 
Rive  & à Vienne  en  Dauphiné,  à Clamecy  en  Au- 
vergne , à Saint-Dizier  en  Champagne  , à Nevers  , 
& à la  Çharité-fur-Loire  , aux  environs  de  Dijon  , 
de  Befançon,  & de  Vefoul  en  Bourgogne. 

Le  meilleur  acier , ou  celui  qui  eft  le  plus  recher- 
ché , fe  nomme  acier  de  carme  de  la  ville  de  Ker- 
nent  en  Allemagne  où  on  le  travaille.  On  le  nomme 
auffi  acier  à la  double  marque , & on  ne  l’emploie 
que  pour  les  ouvrages  les  plus  fins , comme  rafoirs  , 
lancettes  & autres  inftrumens  de  chirurgie. 

L’acier  d' Allemagne  vient  en  barils  d’environ 
deux  pieds  de  haut , & du  poids  de  cent  cinquante 
livres. 

L’acier  de  Hongrie  s’emploie  pour  faire  de  gros 
inftrumens  , comme  cifeaux , ferpes  , haches  , & 
pour  acérer  les  enclumes , les  bigornes  , &c. 

L’acier  de  Rive , près  de  Lyon , n’eft  guère  propre 
auffi  qu’à  de  gros  inftrumens. 

L’acier  de  Nevers  eft  inférieur  à l’acier  de  Rive  ; 
on  ne  peut  guère  l’employer  pour  des  inftrumens 
tranchans  ; on  en  fait  des  focs  de  char  rue. 

L'acier  de  Piémont  eft  de  deux  fortes , le  naturel 
& l’artificiel.  Le  naturel  eft  préférable  : l’un  & l’autre 
fe  vendent  en  carreaux. 

L’acier  de  grain  , de  motte , ou  de  mondragon , 
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vient  d’Efpagne.  Il  eft  en  groftes  maffes,  en  forme 
de  gros  pains  plats  d’environ  18  pouces  de  diamè- 
tre , & de  4 à 5 pouces  d’épaiffeur.  Cet  acier  eft 
bon  pour  les  gros  ouvrages , fur-tout  pour  les  ou- 
tils dont  on  fe  fert  pour  couper  le  fer  à froid. 

Enfin  il  y a le  petit  acier , ou  acier  commun  , qu’on 
nommoit  autrefois  foret , clamecy  & limoufin  , ou 
du  nom  des  autres  villes  ou  provinces  de  France 
où  il  fe  fabrique  ; c’eft  le  moindre  de  tous , & celui 
qui  fe  vend  au  plus  bas  prix. 

On  fait  tout  ce  qu’on  veut  avec  1 ’ acier  d'Angle- 
terre , & un  bon  acier  eft  propre  à toutes  fortes  d’ou- 
vrages , entre  les  mains  d’un  ouvrier  qui  fait  l’em- 
ployer. 

M.  Bofc  d’Antic  établit  dans  un  mémoire  fur  le 
moyen  de  claffer  les  fers  connus , que  les  manufactures 
d’acier  , de  reflbrts  & de  limes  de  Neronville  & de 
Soupe  en  Gatinois , font  de  l’acier  de  cémentation 
auffi  parfait  que  celui  d’Angleterre. 

L’art  de  l’aciérie  n’a  point  été  établi  en  maitrife. 

L’acier  non  ouvré  paie  les  droits  d’entrée  & de< 
fortie  du  royaume  & des  provinces  réputées  étran- 
gères , favoir  , une  liv.  deux  fols  de  fortie  , & fix 
livres  d’entrée  , fuivant  l’arrêt  du  confeil  du  25 
novembre  1687. 

Fabrique  des  peignes  d’acier  pour  les  manufactures 
d’étoffes  de  foie. 

Il  eft  difficile  de  fixer  l’époque  de  l’invention 
des  peignes  d’acier  qu’on  emploie  dans  les  fabri- 
ques d’étoffes  de  foie  , & d’en  faire  connoître  l’au- 
teur. 

Les  uns  aflùrent  que  la  France  a le  mérite  de  cette 
découverte  ; d’autres  prétendent  qu’on  la  doit  à 
l’Angleterre  , d’autres  loutiennent  que  les  Italiens 
font  les  premiers  qui  l’ont  mis  en  ufage , fur-tout 
les  Lucquois  ; enfin  on  dit  que  les  Indiens  , les 
Perfes  & les  Chinois  , fe  fervoient  des  peignes 
d’acier  bien  avant  qu’ils  Biffent  connus  en  Europe. 

Ce  n’eft  pas  à nous  de  développer  l’avantage  , le 
fervice  & l’emploi  de  ces  inftrumens  d’acier  ; 
nous  n’avons  d’autre  deffein  ici  que  d’en  faire  con- 
noître en  général  la  fabrique  , qui  fera  expofée  & 
détaillée  plus  convenablement  dans  quelqu’autre 
partie  de  cet  ouvrage. 

Le  fil  d’archal  dont  on  fe  fert  pour  les  dents  des 
peignes  , doit  être  d’un  fer  doux  , point  pailleux , 
& très-égal.  Il  ne  faut  pas  qu’il  foit  trop  doux , 
parce  que  le  moindre  effort  feroit  plier  les  dents , 
qui , n’ayant  prefque  pas  d’élafticité  , refteroient 
courbées. 

Après  avoir  choifi  la  qualité  du  fer  dont  on  forme 
les  dents  , il  faut  déterminer  les  grofleurs  qui  leur 
conviennent , fuivant  la  demande  du  fabricant. 

De  quelque  nombre  de  dents  que  foit  un  peigne, 
il  ne  faut  leur  donner  guère  plus  d’une  demi-ligne 
de  large  ; mais  par  rapport  à la  fineiie  , on  ne  peut 
point  la  déterminer  exaétement  ; elle  doit  le  régler 
d’après  la  quantité  de  dents  & la  longueur  du 
peigne. 
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On  fe  fert  de  moulins  ou  d’autres  infirumens 
pour  donner  aux  dents  la  même  épaiffeur , & pour 
les  couper  de  longueur  égale. 

Il  faut  examiner  avec  foin  ces  dents  , les  re- 
dreffer  fi  elles  ont  contrarié  un  peu  de  courbure , 
& les  rejeiter  fi  l’on  y remarque  des  pailles , des 
fentes , ou  des  gerçures  ; ou  fi  ces  défauts  font  lé- 
gers , on  les  fait  difparoître , en  les  frottant  avec 
de  la  pierre  ponce  en  poudre. 

Les  ouvriers  ont  la  précaution , pour  empêcher 
la  rouille , d’enterrer  les  dents  dans  du  fon  où  elles 
fe  conferveni^rès-bien.  Si  quelques-unes  font  légè- 
rement attaquées  de  la  rouille  , on  l’ôte  par  le  pro- 
cédé fuivant.  On  enduit  ces  dents  d’huile  d’olive  , 
enfùite  on  les  met  dans  une  boîte  avec  de  la  fa- 
rine , & on  les  expofe  deux  jours  de  fuite  à l’ardeur 
du  foleil  ou  du  feu. 

Quand  on  voit  que  la  farine  attachée  autour-de 
chaque  dent  eft  un  peu  tachée  par  la  rouille  , On 
les  retire , & en  les  eiïùyant , on  a la  fatisfaétion 
de  voir  difparoître  prefque  toute  cette  rouille.  Cette 
opération  reuffit  dès  la  première  fois  ou  à la  fé- 
condé. 

On  monte  ces  dents  fur  un  métier,  foit  par  le 
fecours  de  machines , ou  fimplement  par  celui  des 
doigts.  _ 

Quand  un  peigne  eft  monté  , il  faut  le  polir. 
Quelques  ouvriers  employent  de  la  pierre  ponce 
en  poudre  ; d’autres  un  bouchon  de  liège  qu’ils 
font  un  peu  brûler  à la  chandelle.  On  prend  en- 
fuite  une  vergette  à longs  poils  qu’on  infinité  de 
tout  fens  dans  l’intervalle  des  dents  pour  en  faire 
Partir  la  ponce  ou  le  liège. 

Barres  d’acier  aimantées. 

La  facilité  avec  laquelle  le  fer , & fur-tout  l’acier 
peut  s’aimanter  , a fait  imaginer  de  s’en  fervir  pour 
faire  des  aimans  artificiels  , qui  ont  beaucoup  plus 
de  force  que  les  naturels. 

L’aimant  artificiel  fe  fait  par  la  communication 
delà  vertu  magnétique  qu’une  barre  d’acier  forte- 
ment aimantée  communique  à une  qui  ne  l’eft  pas. 

La  meilleure  manière  d’y  procéder , eft  de  choifir 
plufieurs  lames  d’acier  bien  trempées  , bien  liffes 
& bien  calibrées  , enferte  qu’elles  foient  égales  en 
longueur  , largeur  & épaiffeur  ; c’eft-  à-dire,  qu’elles 
aient  environ  fix  pouces  de  longueur  , fur  cinq 
lignes  de  largeur  & une  ligne  d’ épaiffeur. 

Dans  le  cas  où  l’on  voudrait  avoir  plus  de  lon- 
gueur , il  faudrait  augmenter  proportionnellement 
les  autres  dimenfions , afin  qu’elles  y fuffent  rela- 
tives. 

On  commence  par  aimanter  féparément  chaque 
lame  furie  pôle  d’un  excellent  aimant  bien  armé, 
& on  prépare  une  armure  qui  puiffe  contenir  toutes 
ces  lames  appliquées  les  unes  fur  les  autres  , qui  les 
ferre  & les  embraffe  par  les  boutons  qui  font  pofés 
vers  les  extrémités. 

L’ épaiffeur  des  jambages  de  l’armure  , ainû  que 
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celle  des  boutons , doit  être  d’autant  plus  grancfe 
qu’il  y a un  plus  grand  nombre  de  barres. 

Toutes  les  barres  étant  difpofées  entre  les  deux 
jambages  de  l’arniure , de  manière  que  les  pôles  du 
même  nom  foient  tous  du  même  côté  , on  les  affu- 
jettit  dans  cette  fituatioîi  par  le  moyen  de  quelques 
vis  : pour  lors  l’aimant  artificiel  eft  fait. 

Lorfqü’on  Veut  donner  plus  de  force  à ces  aimans 
artificiels  , on  peut  fuivre  la  méthode  de  M.  Mitchel, 
& leur  donner  ce  qu’on  appelle  U double  touche , qui 
s’opère  de  la  manière  fuivante. 

On  prend  douze  barres  d’acier  plates  , égales  , 
longues  de  fix  pouces  , larges  de  fix  lignes,  ayant 
foin  que  par  leur  épaiffeur  , elles  ne  pèlent  environ 
qu’une  once  trois  quarts.  Après  les  avoir  bien  limées 
& aj uftées  , on  les  fait  rougir  à un  feu  modéré  ; on 
les  trempe  ; & avec  un  ciféaü  ou  un  poinçon  , on 
marque  une  de  leurs  extrémités  , afin  qu’on  re- 
connoiffe  le  pôle  qui  doit  fe  tourner  vers  le  nord. 

Ces  barres  étant  ainfi  préparées  , on  en  met  fix 
fur  une  table  , dans  une  même  ligne  droite,  à peu 
près  fuivant  la  direction  du  méridien  magnétique. 
On  les  affujettit  de  manière  que  toutes  les  extré- 
mités marquées  foient  tournées  vers  le  nord  , & 
touchent  à l’extrémité  de  la  barre  voifine  qui  n’eft 
pas  marquée.  Après  quoi  on  prend  une  bonne  pierre 
d’aimant  armée  ; on  place  fes  deux  pôles  fur  une 
des  barres  , de  forte  que  le  pôle  du  nord  foit  tourné 
vers  le  bout  marqué  de  la  barre  qui  doit  devenir 
pôle  auftral,  & que  le  pôle  auftral  de  l’aimant  foit 
tourné  vers  l’extrémité  de  la  barre  qui  n’eft  pas 
marquée  , & qui  doit  devenir  pôle  boréal.  On 
gliffe  alors  l’aimant  de  côté  & d’autre , d’une  ex- 
trémité à l’autre  de  la  ligne  formée  par  les^  fix 
baVres , & on  répète  trois  ou  quatre  fois  la  même 
opération  , en  prenant  bien  garde  de  les  toucher 
toutes. 

En  ramenant  l’aimant  fur  une  des  barres  du  mi- 
lieu , on  ôte  les  deux  barres  qui  font  aux  extrémités, 
& on  les  place  dans  le  milieu  de  la  ligne  , dans  la 
même fituation  quelles étoient  ; après  quoi  on paffe 
trois  ou  quatre  fois  la  pierre  d’aimant  par  deffus, 
fans  aller  jufqu’au  bout  de  leur  ligne  , parce  que 
les  barres  qui  font  aux  extrémités  étoient  auparavant 
dans  le  milieu;  qu’elles  ont  plus  de  vertu  qu  elles 
n’en  pourraient  recevoir  aux  extrémités  de  la  ligne  , 
& qu’elles  perdraient  une  partie  de  leur  vertu , fi 
on  les  repaffoit  encore. 

Après  qu’on  a fait  ces  premières  préparations  , on 
retourne  toutes  ces  barres  fens'deffus  deffous  , & on 
les  retourne  de  l’autre  côté  , excepté  celles  des  extré- 
mités , qu’on  ne  retouche  point , mais  qu  on  ramene 
dans  le  milieu  pour  les  retoucher  après  les  autres  t 
c’eft  ce  qu’on  appelle  donner  la  double  touche.  Les 
fix  premières  barres  étant  aimantées  , on  difpofe 
les  fix  autres  de  la  même  manière  que  les  précé- 
dentes. 

La  vertu  magnétique , qu’on  communique  à un 
morceau  de  fer  ou  d’acier,  y réfide  autant  que  ces 
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corps  ne  font  expofés  à aucune  aéllon  violente  qui 
puilîe  la  dilliper. 

Il  y a cependant  des  circonftanccs  où  l’aimant 
artificiel  le  mieux  fait  peut  perdre  en  peu  de  temps 
toute  fa  force  magnétique  , comme  , i°.  lorfqu’on  a 
aimanté  un  morceau  de  fer  ou  d’acier  fur  un  aimant 
vigoureux  , & qu’on  le  paffeenfuite  fur  le  pôle  d’un 
aimant  plus  foible  ; z°.  lorfqu’on  palfe  une  lame 
d’acier  ou  de  fer  dans  une  direéüon  contraire  au 
pôle  de  l’aimant  fur  lequel  on  l’a  déjà  aimantée  ; 
3°.  lorfqu’on  fait  fupporter  une  percufîion  vio- 
lente à un  aimant  artificiel  ; 40.  qu’on  le  fait  rougir 
dans  le  feu  de  forge  jufqu’au  bjanc  ; 50.  qu’on  le 
ploie  ou  qu’on  le  tord  avec  violence. 

On  peut  faire  encore  un  aimant  artificiel , fans 
qu’il  touche  à aucun  aimant,  i°.  parce  qu’un  mor- 
ceau de  fer  ou  d’acier  quelconque , qui  demeure 
long-temps  dans  une  pofition  verticale  , ainfi  qu’on 
l’a  déjà  dit , acquiert  cette  vertu  à proportion  de  ce 
qu’il  a relié  plus  ou  moins  dans  cette  pofition. 

20.  Le  tonnerre  communique  encore  une  vertu 
attradive  au  fer  qu’il  touche  ; & ce  qu’il  y a de  par- 
ticulier , c’efl  que  le  fer  non  aimanté  acquiert  une 
vertu  magnétique  par  une  percufîion  violente  , dans 
le  même  cas  que  celui  qui  eft  aimanté  la  perd. 

30.  Les  outils  qui  fervent  à percer  & couper  le 
fer  , s’aimantent  en  s’échauffant  par  un  long  travail. 

4°.  On  aimante  encore  un  morceau  de  fer  ou 
d’acier  doux  & flexible  , & d’une  largeur  propor- 
tionnée à fon  épaiffeur , en  le  rompant  par  l’une  ou 
l’autre  de  fes  extrémités  à force  de  le  plier , ou  même 
fans  le  rompre  , en  le  pliant  à des  diftances  égales 
du  milieu. 

Il  y a encore  d’autres  moyens  de  faire  des  aimans 
artificiels  , en  frottant  une  lame  d’acier  fur  fa  lon- 
gueur & toujours  dans  le  même  fens  , fur  le  pôle 
d’une  enclume  , avec  une  greffe  barre  de  fer  mife 
dans  une  pofition  verticale  , dont  l’extrémité  foit 
arrondie  & bien  polie  , & en  répétant  ce  frotte- 
ment fur  toutes  les  faces  de  l’acier  qu’on  veut  ai- 
manter. 
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Moyen  de  préferver  le  fer  & l’acier  de  la  rouille. 

Le  moyen  le  plus  uffté  pour  garantir  les  ouvrages 
de  fer  & d’acier  de  la  rouille  , c’efl  de  les  frotter 
d’huile  ou  de  graiffe , & de  réitérer  de  temps  en 
temps. 

M,  Homberg  a donné  la  recette  fuivante  pour  ga- 
rantir les  inftrumens  de  fer  ou  d’acier  de  la  rouille. 

Prenez  huit  livres  de  graiffe  de  porc,  quatre  onces 
de  camphre  : faites-les  fondre  enfemble  en  y mêlant 
du  crayon  en  poudre  , en  allez  grande  quantité 
pour  donner  à ce  mélange  une  couleur  noirâtre. 
On  fait  chauffer  les  inftrumens  de  fer  ou  d’acier , 
qu’on  veut  préferver  de  la  rouille , enfuite  on  les 
frotte  & on  les  oint  de  cet  onguent. 

On  prétend  auffi  que  l’huile  exprimée  d’une  an- 
guille que  l’on  a fait  frire  dans  une  poêle , a la  pro- 
priété de  garantir  le  fer  & l’acier  de  la  rouille  , 
quand  même  on  les  mettroit  dans  un  lieu  humide. 

On  dit  que  l’huile  dans  laquelle  on  a verfé  du 
plomb  fondu  , a les  mêmes  propriétés. 

Quoiqu’on  emploie  l’huile  pour  .garantir  de  la 
rouille;  cependant  elle  occafionne  elle-même  de  la 
rouille  au  bout  d’un  certain  temps  ; mais  on  a ob- 
fervé  que  les  huiles  rances  rouillent  encore  moins 
que  les  graffes , parce  qu’elles  ont  perdu , en  s’al- 
térant , une  partie  de  l’air  libre  qu’elles  contienn^at; 
c’efi  pour  cela  que  les  armuriers , les  horlogersles 
préfèrent  à des  huiles  nouvelles  ; d’ailleurs  elles  fe 
figent  moins  par  le  froid. 

Voici  encore  la  compofition  d’une  huile  à la- 
quelle on  attribue  la  propriété  de  garantir  le  fer  ôc 
l’acier  de  la  rouille. 

Prenez  de  lalitharge , triturez-la  avec  foin  fur  une 
pierre  après  l’avoir  humeâée  avec  de  l’huile  d’olive; 
mettez  ce  mélange  dans  une  boite  de  bois  de  tilleul 
qui  foit  fi  mince  par  le  fond  , qu’on  puiffe  voir  le 
jour  au  travers  : expofez  cette  boîte  à la  chaleur  du 
foleil  ; il  fe  filtre  au  travers  une  huile  très-pure , & 
très-propre  à préferver  le  fer  & l’acier  de  la  rouille. 


VOCABULAIRE  de  l'Art  du  Fer , des  greffes  Forges , de  ! Acier . 


.iAl  CIER. , fer  perfectionné  , qui  contient  fous  un 
même  volume  plus  de  parties  métalliques  & de 
principe  inflammable  , ayant  le  grain  plus  fin  que  le 
fer.  On  diffingue  Y acier  naturel  qu’on  tire  de  la  mine, 
& Y acier  artificiel  qui  vient  du  fer  perfectionné. 

Adoucir  le  fer  fondu  ou  le  fer  forgé  ; 
e’eft  le  rendre  plus  flexible  , plus  aifé  à limer  , & 
plus  facile  à couper  au  cifeau. 

Affile  ; c’eft  un  nouet  de  toile , dans  lequel  il 
y a un  morceau  de  graiffe  ou  de  lard.  On  fait  pafîer 
le  fil  de  fer  à travers  ce  nouet , pour  lui  faciliter  le 
paffage  dans  la  filière. 

Aimant  artificiel  , ou  barre  d’acier  ai- 
manté , qui  fe  fait  par  la  comunication  de  la 


vertu  magnétique  , qu’une  barre  d’acier  fortement 
aimantée  communique  à une  qui  ne  l’eft  pas. 

Aire  ; c’eft  le  deffus  d’une  groffe  enclume  où  on 
bat  le  fer. 

Agréyeur  ; ouvrier  qui  fait  paffer  avec  force 
le  fil  de  fer  par  la  filière. 

Allemanderie  ; atelier  où  l’on  forge  fous  un 
petit  martinet  le  fer  , pour  le  réduire  de  groffeur  à 
paffer  par  les  plus  grands  trous  de  la  filière. 

Alume  ; ( 1’  ) c’efl:  une  partie  de  petits  beis  qui 
fert  à allumer  ou  à mettre  en  train  le  teu  des  four- 
neaux de  forges. 

Amorcer;  c’eft  arrondir  & amincir  les  baguettes 
de  fer  qu’on  veut  faire  palier  par  la  filière. 
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Applâtisserie  ; c’eft  un  atelier  où  l’on  fait  paffer 
le  fer  rougi  entre  deux  rouleaux  , pour  le  tirer  en 
barres  plates. 

Applatissoires  ; nom  que  l’on  donne  à des  par- 
ties de  moulins  qui  fervent  à applatir  & étendre 
les  barres  de  fer,  pour  être  fondues  de  la  même 
chaude  dans  les  grandes  fonderies, 'ou  d’une  autre 
chaude  dans  les  petites  fonderies.  Ces  parties,  qu’on 
appelle  applatijjoires , ne  font  autre  chofe  que  des 
cylindres  de  fer  qu’on  tient  approchés  ou  éloignés 
à difcrétion  , & entre  lefquels  la  barre  de  fer  entraî- 
née par  le  mouvement  que  font  ces  cylindres  fur 
eux-mêmes  & dans  le  même  fens  , eft  alongée  & 
étendue. 

Arbelage  ; c’eft  un  morceau  de  fer  auquel  on 
a donné  par  la  chaude  & fous  le  marteau  , la  largeur 
d’environ  quatre  pouces  , fur  douze  à treize  de 
longueur. 

Attache;  on  donne  ce  nom  , dans  les  greffes 
forges  , à deux  pièces  de  bois  qui  fervent  à contenir 
le  drome.  Celle  qui  foiuient  l’extrémité  du  drome  , 
s’appelle  la  petite  attache  ; celle  qui  porte  l’autre 
partie  du  drome  qui  la  traverie  , s’appelle  la  grande 
attache.  Le  drome  eft  feulement  emniortoifé  avec 
la  petite  attache;  mais  il  paffe  à travers  la  grande. 

Auger;  c’eft  creufer  en  gouttière  une  des  fur- 
faces  d’un  morceau  de  fer  plat  , qu’on  deftine  à 
fa?re  une  filière. 

Bain  ; c’eft  l’état  de  parfaite  fufion , dans  lequel 
un  métal  a été  mis. 

Balancier  ; on  donne  ce  nom,  dans  les  grofies 
forges  , à la  partie  ou  anfe  de  fer  recourbée  en  arc, 
paffée  dans  un  crochet  attaché  à une  perche  élaf- 
tique , à l’aide  de  laquelle  les  foufflets  font  baiffés 
&l  enlevés  alternativement  par  le  moyen  des  chaînes, 
qui  fe  rendent  deux  à deux  à des  anfes  plus  petites  , 
ou  à de  petits  crochets  arqués  & fufpendus  aux  ex- 
trémités du  balancier. 

Baliscorne  ou  Basseconde;  on  donne  dans 
les  greffes  forges  ce  nom  à une  pièce  de  fer  fixée 
fur  le  deffus  de" la  caiffe  des  foufflets  par  des  attaches 
de  fer  qui  l’embraffent  ; le  bout  en  eft  arrondi , & 
c’eft  fur  cette  partie  que  portent  les  cammes  de 
l’arbre  qui  fait  baiffer  la  caiffe. 

Balloter.  ; c’eft  mettre  la  verge  fendue  en  pa- 
quets. Pour  cet  effet , l’ouvrier  fe  place  devant  une 
table  couverte  de  fourchettes  de  deux  fortes  ; les 
unes  ont  leur  manche  au  milieu  du  crochet;  d’autres 
l’ont  à une  des  extrémités  du  crochet.  C’eft  fur  les 
premières  que  l’ouvrier  commence  le  ballotage  ; 
quand  le  paquet  ou  la  botte  contient  le  nombre 
de  verges  qui  convient , il  la  jette  fur  les  fécondés  ; 
des  fécondés  il  paffe  fur  les  crochets  fixés  dans  ] 
l’épaiffeur  de  la  partie  antérieure  de  fa  table  ou  de 
fon établi.  Là  l’établi  aune  chaîne;  elle  fert  à l’ou- 
vrier pour  ferrer  fa  botte  , en  bien  appliquer  les 
barres  les  unes  contre  les  autres  , & en  placer  mieux 
& plus  facilement  les  liens. Il  la  lie  en  trois  endroits, 
au  milieu  & vers  les  deux  bouts  : fés  liens  font  de  fer. 

Bande  ou  barreau  ; c’eft  le  nom  que  prend  ' 
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un  morceau  de  fer  qui  a été  chauffé , battu  & forgé 
à une  , deux  ou  trois  chaudes. 

Batailles  ; on  appelle  ainfi  dans  les  greffes  forges, 
la  galerie  qui  règne  autour  de  la  charge  ou  du  haut 
de  la  cheminée. 

Batte  , inftrument  de  bois  ou  de  fer  de  forme 
différente  , qui  fert  à battre,  à foukr  & à comprimer 
le  fable  dans  les  châflis , pour  mouler  des  pièces 
de  fer. 

Batterie  ; atelier  dans  lequel  on  rend  le  fer  de 
forge  propre  à différens  ufages,  par  fon  étendue  , 
fon  peu  d’épaiffeur  , & fa  foupleffe. 

Battre  devant  , fe  dit  "chez  les  ouvriers  qui 
s’occupent  à battre  un  morceau  de  fer  fur  l’enclume, 
de  ceux  qui  aident  le  forgeron  avec  de  gros  mar- 
teaux , & qui  font  placés  devant  lui  ou  à fes  côtés. 

Bécasse  ; c’eft  nne  jauge  ou  forte  de  balance  , 
qui  fert  à pefer  ou  mefurer  la  mine  de  fer. 

Bidons  ; on  donne  ce  nom  aux  filandres  qui  fe 
trouvent  fur  la  barre  de  fer,  en  paffant  fur  le  mar- 
tinet , lorfqu’elle  n’eft  pas  auffi  large  que  les  autres 
de  la  botte  de  verges. 

Bielle  , perche  avec  laquelle  on  abaiffe  ou  on 
élève  la  bafcule  dans  une  machine  de  fenderie. 

Blanc  ; ( le  ) c’eft  le  fable  fans  être  humeâé  , 
que  les  râpes  ont  détaché  des  pièces  moulées 
pour  la  fonte. 

Blanc  ployant  ; c’eft  un  défaut  du  fer  qui  le 
rend  peu  propre  à être  tiré  à la  filerie. 

Bloc;  c’eft  le  bas  d’une  enclume  de  greffe  forge. 

Bobine  ; cylindre  allez  gros  qui  s’établit  ver- 
ticalement fur  une  forte  table  , & qu’un  homme  fait 
tourner  au  moyen  d’une  manivelle.  On  fe  fert  de 
cet  inftrument  pour  faire  paffer  à la  filière  des  fils 
déliés. 

Bocambre  ; terme  à l’ufage  des  greffes  forges  : il 
eft  fynonyme  à bocard. 

Bocard  , moulin  à pilon  , dont  on  fe  fert  pour 
broyer  la  mine  avant  que  de  la  mettre  au  feu  , 
fur- tout  lorfqu’elle  eft  mêlée  de  pierre  & de  parties 
métalliques  : un  autre  avantage  de  la  mine  bocar- 
dée  , c’eft  qu’étant  réduite,  en  poudre  , elle  préfente 
plus  de  furface  à l’aâion  du  feu.  Il  n’y  a guère  de 
lavoirs  fans  être  accompagnés  d’un  bocard.  Le  bo- 
card eft  une  machine  fort  fimple  ; ce  font  des  poutres 
ferrées  par  un  bout , tenues  verticalement  par  des 
traverfes  de  bois  , entre  lefquelles  elles  peuvent 
defcendre  & monter  par  le  moyen  d’un  gros  cy- 
lindre garni  de  camues  ou  dents  , quune  roue  a 
eau  fait  monvoir  , & qui , rencontrant  en  tournant 
des  éminences  pratiquées  aux  poutres  ferrées  ou 
pilons  , les  élèvent  & les  laiffent  retomber  lorfque 
les  cammes  viennent  à s’échapper  de  deffous  les 
éminences  des  poutres  ferrées  ou  des  pilons.  Le 
bout  ferré  du  pilon  frappe  dans  une  auge  où  1 on 
jette  la  mine  à bocarder,  & lecrafe.  De  cette  mine 
écrafée , les  parties  métalliques  étant  les  plus  lourdes, 
tombent  & relient  au  fond  de  l’auge  ; les  parties 
pierreufes  & plus  légères  font  entraînées  par  un 
courant  d’eau  qu’on  fait  palier  fous  les  pilons.  Du 
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bocard  la  mine  eft  portée  au  lavoir , Si  du  lavoir 
au  fourneau  à griller. 

Bosse  ; dans  les  groffes  forges , on  donne  ce  nom 
à une  partie  des  applatiffoirs. 

Bottelage  ; c’eft  l’a&ion  de  redreffer  les  verges 
de  fer,  6c  de  les  ferrer  dans  des  liens. 

Boiteleur,  ouvrier  attaché  à l’aétion  du  botte- 
lage. 

Bouc  ; on  donne  ce  nom  dans  les  groffes  forges  , 
à une  grande  roue  à eau  , traveriée  par  un  arbre 
qu’elle  fait  mouvoir. 

Bouchage;  c'eft  dans  les  groffes  forges,  une 
certaine  quantité  de  terre  détrempée  & pétrie , 
dont  on  fe  fert  pour  former  la  coulée  ; amfi  faire  le 
bouchage , c’eft  détremper  & pétrir  cette  terre. 

Brée  (la)  ou  l’abras  ; c’eft'ainft qu’on  appelle 
dans  les  forges  , la  garniture  de  fer  qui  entoure  le 
manche  du  marteau , pour  l’empêcher  de  s’ufer  par 
le  frottement.  La  brée  eft  placée  dans  l’endroit  où 
les  cammes  de  l’arbre  prennent  le  manche  & le 
font  lever.  On  conçoit  que  cet  endroit  doit  fatiguer 
d'autant  plus  que  le  marteau  eft  plus  lourd  , le 
nombre  des  cammes  plus  fréquent,  &le  mouvement 
de  l’arbre  plus  rapide. 

Bûche  , c’efl  un  fort  & gros  madrier  qui  porte 
les  tenailles  , les  filières  & autres  inffrumens  propres 
à la  tréfilerie,  c’en  eft  en  quelque  forte  l’établi. 

Bune  ; ( la  ) c’eft  dans  les  fourneaux  de  forges  , 
l’excédent  de  maçonnerie  qui  s’élève  à trois  pieds 
plus  haut  que  le  maffif  & les  fauffes  parois. 

Buse  ; on  donne  ce  nom  dans  les  groffes  forges, 
à un  canal  qui  conduit  l’eau  fur  la  roue  qui  fait 
tourner  l’arbre,  par  le  moyen  duquel  le  martinet 
marche.  On  appelle  bufe  d’un  fouffiet , le  bout  du 
fouffiet , ou  le  tuyau  par  lequel  fort  le  vent. 

Gamme;  c’eft  ainfi  qu’on  nomme  dans  les  groffes 
forges  & dans  plufieurs  autres  ufines,  des  efpèces  de 
mentonners,  ou  des  éminences  pratiquées  à la  furface 
d’un  arbre  qui  , tournant  fur  lui  même  par  le  moyen 
d’une  grande  roue  & d’une  chute  d’eau  , fait  lever 
ou  des  pilons  ou  des  foufflets , auxquels  on  a pra- 
tiqué d’autres  éminences  que  les  cammes  ren- 
contrent. 

. Canard,  (queue  de  ) Quand  un  fil  de  fer,  au 
fortir  de  la  filière  , s’eft  déchiré  , on  dit  qu’il  a fait 
la  queue  de  canard  ou  de  renard. 

Carillon  ; ( fer  de  ) celui  dont  les  lames  ou 
barres  ont  leurs  faces  carrées. 

Castine  ; l’on  nomme  ainfi  dans  les  groffes  forges, 
de  fer  , une  pierre  blanchâtre  du  genre  des  cal- 
caires. On  en  met  dans  les  fourneaux  où  l’on  fait 
fondre  la  mine  de  fer  , parce  qu’elle  a la  propriété 
d’abforber  les  acides  du  foufre  dont  la  mine  de  fer 
eft  quelquefois  entremêlée  , & qui , comme  on  le 
fait , eft  la  matière  la  plus  ennemie  du  fer. 

Catons  ; ce  font  des  tringles  de  fer  qui  ont.  en- 
viron trois  pieds.de  longueur  , & qu'on  forge  à bras 
fur  une  enclume,  pour  les  réduire  à une  groffeur 
convenable  , pour  être  tirées  à la  filière. 

Cément;  c’eft  une  poudre  ou  mélange  compofé 


FER  743 

de  matières  charbonneufes  qu’on  met  dans  un 
creufet  pour  faire  l’acier. 

Cémentation  , moyen  de  convertir  le  fer  en 
acier  à l’aide  du  cément. 

Chaînon  , efpèce  de  bride  ou  d’anneau  qui  em.- 
braffe  les  queues  des  tenailles  , & les  ferre  en  même 
temps  en  les  tirant  en  arrière. 

Chambre  de  l’enclume  ; c’eft  dans  l’eftoc  ou 
la  bafe  de  l’enclume  , une  ouverture  carrée  propre 
à la  recevoir  & à l’y  affermir. 

Chambrière  ; bâton  qui  eft  attaché  verticale- 
ment auprès  de  la  bûche  , ou  de  l’établi  du  tréfileur. 

Chapeau  ; c’eft  la  forte  pièce  de  bois,  dans  la- 
quelle les  potilles  ou  vannes  qui  retiennent  l’eau  pour 
le  fervice  des  forges , font  emmortaifées  par  en  haut. 

Charbonnier;  c’eft  dans  les  forges  l’ouvrier 
chargé  de  la  conduite  du  feu  des  fourneaux. 

Charge  ; c’eft  la  quantité  de  mine , de  charbon 
& de  fondans  , qu’on  jette  à chaque  fois  dans  le 
fourneau. 

Charger  ; c’eft  jeter  à la  fois  dans  le  fourneau 
une  certaine  quantité  de  mine  , de  charbon  & de 
fondans. 

Chargeur  ; c’eft  le  nom  qu’on  donne  dans  les 
groffes  forges  , aux  ouvriers  dont  la  fonction  eft 
d’entretenir  le  fourneau  toujours  en  fonte  , en  y 
jettant , dans  des  temps  marqués  , les  quantités, 
convenables  de  mine  , de  charbon  & de  fondans. 

Charrée;  (taches  couleur  de)  ce  font  des  taches 
grifes  couleur  de  cendre. 

Chaude  ; degré  de  chaleur  qu’on  fait  prendre 
au  fer  ou  à l’acier. 

Chaude  suante  ou  fondante  ; c’eft  quand  le 
fer  a chauffé  au  point  d’être  prêt  à tomber  par. 
gouttes. 

Chauffer;  en  général,  c’eft  expo  fer  à la  cha- 
leur du  feu  ; mais  en  terme  d’ouvrier  de  forge , 
c’eft  l’aélion  de  tirer  le  fouffiet  , tandis  que  le  fer- 
eft  au  feu. 

Il  eft  à propos  que  le  fer  foit  placé  à environ  un- 
pouce  au  deffus  du  vent  on  de  la  tuyère  : car  s’il- 
étoit  vis-à-vis , l’air  pouffé  en  droite  ligne  par  le 
fouffiet , le  refroidiroit  ; mais  l’air  p allant  par  deffus,, 
le  charbon  s’allume  autour  du  fer  , & le  tient  tou- 
jours entouré  , au  lieu  qu’en  foufflant  vis-à-vis,  le 
fer  fe  refroidiroit  dans  le  milieu  , & s’échauftéroit  au 
contraire  aux  deux  côtés  où  le  charbon  s’enflamme. 

Chaufferie  ; c’eft  un  des  ateliers  des  groffes, 
forges.,  où  le  fer  paffe  au  fortir  de  l'affinerie. 

' Chauffure  ; mauvaife  qualité  du  fer  & de  l’acier, 
qu’ils  ont  contraélée-,  foit  pour  être  reftés  trop  long- 
temps au  feu, foit  pour  avoir  été  expofés  à un  feu  trop 
violent.  On  reconnoit  la  chauffure  à des  efpèces  de 
petits  bouillons , quelquefois  d’une  couleur  verdâtre 
& luifante,  qui  font  voir  clairement  qu’il  y a eu  fu- 
ffon  , & que  la  matière  eft  brûlée , du  moins  jufqffà 
j une,  certaine  profondeur. 

Chemise  du  fourneau;  on  donne  ce  nom  aux 
briques  arrangées  à plat  les  unes  fur  les  autres  , qui! 
font  les  parois  des  fourneaux  de  fonte. 
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Chiffe  , morceau  de  torchon"que  les  agréyeurs 
tiennent  à la  main  pour  que  le  fil  qui  s’eft  échauffé 
dans  la  filière  ne  les  brûle  pas. 

Chio  ; c’eft  une  ouverture  du  fourneau,  prati- 
quée à la  hauteur  de  la  ^tuyère  , pour  fervir  d’iffue 
aux  fcories  du  fer. 

Chouquet;  billot  fur  lequel  on  rabat  les  filières. 

Cograins  , petits  grains  de  fer  qui  s’attachent 
intimement  aux  trous  de  la  filière  , & qui  gâtent  le 
fil  lorfqu’on  n’a  pas  foin  de  les  ôter. 

CoiGNAGES  ; nom  que  l’on  donne  dans  les 
greffes  forges , à certaines  portions  de  la  maçonnerie 
du  fourneau. 

Conge;  c’eft:  un  panier  d’ofier  fervant  à trans- 
porter la  mine. 

Contrevent  ; c’eft  une  des  quatre  taques  de 
fonte  qui  forment  les  paremens  du  creufet. 

Corroyer  le  fer,  fe  dit  de  l’aétion  d’un  for- 
geron qui  replie  une  barre  de  fer  fur  elle-même , 
ou  qui  fuperpofe  plufieurs  morceaux  de  fer  les  uns 
fur  les  autres  pour  les  fouder  enfemble  & n’en  faire 
qu’une  barre.  On  mêle  auffi  des  morceaux  de  fer 
& d’acier  que  l’on  corroie  & foude  enfemble  pour 
faire  ce  qu’on  appelle  de  V étoffe. 

Costières  ; ce  font  deux  blocs  de  pierre  pré- 
parés , de  la  longueur  de  trois  pieds  & demi  ou 
quatre  pieds , fur  douze  à treize  pouces  de  haut , 
que  l’on  place  de  chaque  côté  du  fourneau  de  forges. 

Cottiere;  c’eft  une  barre  de  fer  à laquelle  on 
donne  plus  de  largeur  qu’aux  autres  barres  ou  verges 
de  fer  qu’on  fait  paffer  fous  le  martinet. 

Coulée  ; c’en  un  efpace  d’environ  fept  à huit 
pouces  , par  lequel  s’écoule  toute  la  fonte  contenue 
dans  le  creufet  ; on  bouche  cette  ouverture  avec  de 
la  terre  détrempée  ; & détremper  la  terre  pour  fer- 
mer la  coulée  s’appelle  faire  le  bouchage. 

Coulière  ; efpèce  de  fer  applati  en  verge  car- 
rée , d’environ  4 lignes  d’épaiffeur  & 44  de  largeur. 

Courbotte  ; c’eft  un  balancier  en  bois  ou  de 
fer , auquel  on  attache  les  crochets  ou  chaînes  des 
fouffiets  de  forge. 

Coursier  ; c’eft  le  paffage  qu’on  donne  à l’eau 
entre  deux  rangs  de  pilotis  , pour  arriver  aux  aubes 
de  la  roue  d’un  moulin. 

Court- carreau  ou  poupée  ; c’eft  dans  l’équi- 
page du  gros  marteau  de  forge  , un  bloc  de  bois 
de  deux  pieds  d’écarrtffage  , fur  fept  pieds  de  lon- 
gueur , réduits  à fix  par  les  tenons  de  chaque  bout  , 
qui  s’emboîtent  dans  les  mortaifes  du  pied  d’écre- 
viffe  & du  drome. 

Couteau  ; c’eft  dans  la  machine  à fendre  le  fer  , 
la  partie  qui  divife  les  barres  en  plufieurs  parties. 

Couteau  a parer  ; efpèce  de  couteau  qui  fert 
à couper  le  fable  employé  pour  mouler  les  pièces 
de  fer. 

Cracher  ; fe  dit  des  matières  en  fufion  qui 'font 
rejettées  par  le  devant  de  la  tuyère  du  fourneau. 

Creuset  ; c’eft  une  partie  du  fourneau  des  gref- 
fes forges. 

ÇFvIssures  ; efpices  de  rides  ou  de  crifpures  qui 
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fe  font  à la  fuperficie  du  fil  de  fer  , lorfque  la  filière 
eft  mal  ajuftée. 

Culart  ; c’eft  dans  l’équipage  du  gros  marteau 
de  forge  un  morceau  de  bois  de  fept  à huit  pou- 
ces d’écarriffage  , portant  la  queue  du  reffort. 

"Dalle  ; on  nomme  ainft  dans  les  allemanderies 
ou  ateliers  de  tréfilerie  une  gouttière  de  fer  où 
les  forgis  fe  rendent  à mefure  que  l’ouvrier  les  a 
travaillés  fous  le  martinet. 

Dame  ; c’eft  une  pièce  d’environ  un  pied  de 
hauteur  , qui  ferme  la  porte  du  creufet  qui  donne 
dans  la  chambre  , à la  réferve  d’un  efpace  d’environ 
fept  à huit  pouces , qu’on  appelle  la  coulée , & par 
lequel  paffe  toute  la  fonte  contenue  dans  le  creufet. 

Davier  ; c’eft  un  anneau  de  fer  qui  fert  à arrêter 
le  bout  du  fer  que  l’on  veut  faire  paffer  par  la 
filière. 

Déboucler  , se  déboucler  ; ce  terme  fe  dit 
du  fil  formant  une  efpèce  de  nœud  qui  le  fait 
rompre. 

Demi-tour  ; on  appelle  ainfi  chaque  change- 
ment que  font  les  ouvriers  laveurs  de  mines  , en 
paffant  alternativement  du  côté  que  vient  l’eau  , §c 
de  celui  où  elle  fort. 

Doublon;  morceau  de  fer  qu’on  plie  en  deux, 
pour  le  chauffer  & le  battre. 

Drome;  pièce  de  charpente  la  plus  forte  qui 
foit  employée  dans  les  greffes  forges  à foutenir 
le  marteau  , à favorifer  fon  aétion , & à réfifter  à 
fa  réadion. 

Eeroudage  ; c’eft  le  travail  de  la  troifième  bû- 
che ou  machine  de  tréfilerie.  Le  fil  qui  y a paffé 
fe  nomme  ébroudin , & ébroudeur  l’ouvrier  qui  eft 
attaché  à cette  opération. 

Ecotage  ; c’eft  le  fil  de  fer  travaillé  dans  la  fé- 
condé huche  ou  machine  de  tréfilerie. 

Ecoteur  ; ouvrier  attaché  à ce  travail. 

Ecrier  ; c’eft  nettoyer  & éclaircir  le  fil  de  fer 
en  le  frottant  avec  un  linge  chargé  de  grès.  Lécrieur 
eft  l’ouvrier  qui  eft  attaché  à ce  travail. 

Egrapoir  ; nom  donné  au  lavoir  où  l’on  fé- 
pare  la  mine  de  fer  des  grapes  ou  des  petites  pierres 
de  fable  , avec  lefquelles  elle  eft  quelquefois  mêlée. 

Egrainer  , s’égrainer  ; c’eft  fe  caffer  par 
grains  , ce  qui  arrive  à l’acier  qui  eft  trempé  trop 
chaud. 

Empalement  ou  Empelement  du  travail  ; 
on  donne  ce  nom  aux  anfes  fermées  de  pelles  ou 
palées  qu’on  lève  ou  qu’on  baiffe  pour  donner  une 
quantité  déterminée  d’eau. 

On  nomme  empalement  de  décharge  , les 
pelles  ou  pâlies  par  où  l’on  fait  écouler  l’excédent 
de  l’eau. 

Engrenée  ; c’eft  ainfi  qu’on  appelle  dans  quel- 
ques atteliers,  l’état  que  le  fer  prend  fous  le  marteau, 
lorfqu’ily  eft  porté  pour  la  fécondé  fois,  au  fortir 
de  î’affinerie. 

Encrenée  ; (pièce)  c’eft  l’état  où  parvient  la 
pièce  ou  morceau  de  fer  à la  fécondé  chaude. 

Esfatard  : 


FER 

Espàtàrd  ; c’eft  un  morceau  de  fonte  moulé  , 
compofé  de  cinq  parties. 

Estampe  ; pièce  d’acier  profilée  fur  fa  largeur , 
dont  on  fe  fert  pour  y mouler  à chaud  les  plates- 
bandes  de  fer  à grands  coups  de  marteau. 

Estibot,  Estibois,  Étibot;  morceau  de  bois 
fur  lequel  on  lime  le  bout  d’un  fil  de  fer  , pour  le 
mettre  de  groffeur  à entrer  dans  les  trous  de  la 
filière. 

Etalage  , ou  échelage  ; partie  du  fourneau 
des  groffes  forges. 

Event  ; c'eft  dans  la  fonderie  la  rigole  creufée 
dans  un  moule  pour  donner  à l’air  la  liberté  de  s en 
échapper. 

Faix  ; ( donner  trop  de  ) c’eft  pafier  le  fil  de  fer 
par  un  trou  trop  étroit. 

Fanton  ; efpèce  de  fer  applati  en  verge  carrée 
d’environ  10  lignes  d’épaiffeur  & 50  de  largeur. 

Fazin  ou  Fasin;  c’eft  de  la  cendre  mêlée  de 
terre  & de  petites  branches  d’arbre  & d’herbe, 
que  le  charbonnier  ramaffe  autour  de  fon  fourneau, 
où  elle  s’eft  formée  des  cuites  précédentes  , & dont 
il  fe  fert  pour  faire  une  couverture  au  fourneau  qu’il 
achève  de  conftruire , & auquel  il  mettra  le  feu 
après  qu’il  fera  couvert. 

Fenderie  ; ce  terme  a deux  acceptions  ; il  fe  dit 
des  machines  deftinées  à mettre  le  fer  de  forge 
en  barres  , & des  ufines  où  font  placées  ces  machi- 
nes & s’exécute  ce  travail.  Il  y a de  grandes  & de 
petites  fenderies. 

Fer;  métal  d’une  couleur  fombre  & tirant  fur 
le  gris  , le  plus  dur  des  métaux  , le  plus  difficile  à 
fondre,  & le  plus  élaftique. 

Fer  ; ( tireur  de  ) ouvrier  qui  tire  le  fil  de  fer  fin 
à la  bobine. 

Fer  battu  ; c’eft  le  fer  rendu  duflile  fur  le  mar- 
teau. 

Fer  chauffé  fondant;  c’eft  un  fer  réduit  en 
une  forte  de  pâte  affez  molle  pour  tomber  par 
gouttes. 

Fer  cru;  c’eft  le  nom  qu’on  donne  à la  fonte 
de  fer  moulée. 

Fer  fondu  ; on  appelle  ainfi  le  fer  de  fonte 
qui  a été  moulé  en  ouvrage. 

Feuillard;  (petit)  efpèce  de  fer  applati  en 
verge  carrée  d’environ  12 lignes  d’épaiffeur  & 36  de 
largeur. 

Feuillette  a mine  ; mefure  dans  laquelle  on 
tranfporte  la  terre  minérale.  La  feuillette  à mine 
eft  de-  bois  de  fonte  , reliée  en  cercles  de  fer , avec 
des  poignées  au  cercle  du  milieu.  Elle  eft  fans  fond 
pour  que  les  ouvriers  puiffent  l’enlever  quand  elle 
eft  pleine. 

Filer  le  fer  ; c’eft  l’obliger  de  palier  par  des 
ouvertures  dont  il  prend  le  diamètre. 

Filerie  ; bande  de  fer  plate  chargée  de  potin  ou 
fonte  de  fer  , & percée  de  trous  par  lefquels  on  fait 
palTerle  fil  de  fer. 

Flux  ; matières  propres  à faciliter  la  fufion  des 
fubftances  métalliques. 
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Fondeur  ; ouvrier  important  dans  les  groffes 
forges;  c’eft  celui  qui  conduit  la  fonte  de  la  mine 
au  fourneau. 

Folles  (mines  ) ; on  défigne  fous  ce  nom  des 
parties  de  mines  fi  légères,  qu’il  eft  plus  avantageux 
de  les  perdre  à l’eau  que  de  les  brûler. 

FoNDANf  ou  Flux;  on  appelle  ainfi  toute  ma- 
tière propre  à accélérer  la  fufion  des  fubftances  mé- 
talliques. 

Fondre  a la  poche  ; c’eft  fondre  le  fer , expofé 
au  vent  des  foufflets , dans  un  creufet  qui  eft  dominé 
par  une  efpèce  de  tour  en  forme  de  cône  tronqué. 

Fonte;  c’eft  la  matière  qui  coule  du  fourneau 
immédiatement  après  que  la  mine  de  fer  a été 
fondue  : c’eft  un  métal  dur,  caftant,  & qui  n’eft 
point  malléable. 

Fonte  de  l’acier;  c’eft  un  moyen  de  purifier 
le  fer  dont  on  veut  faire  de  l’acier. 

Fonte  noir.e;  c’eft  une  fonte  de  fer  qui  eft  d’un 
gris  tirant  fur  le  noir. 

Fonte  truitée  ; c’eft  une  fonte  blanche , parfe.- 
mêe  de  taches  grifes  ou  noirâtres,  qui  imitent  en 
quelque  forte  celle  des  truites. 

Forges  ( groffes  ) ; ce  font  les  ufines  ou  ateliers 
où  l’on  travaille  le  fer. 

Forger  le  fer;  c’eft  quand  il  eft  chaud  le  porter 
entre  l’enclume  & le  marteau  dans  leur  fens  étroit , 
le  remuer  & tourner  à propos  pour  lé  fouder  , le 
ramaffer,  l’alonger  & le  mettre  à peu  près  de  l’é- 
chantillon qu’on  veut  donner  à la  barre. 

Forgeur  ; ouvrier  qui  préfide  à la  forge , & qui 
conduit  l’ouvrage  pendant  qu’il  chauffe  & quand 
il  eft  fous  le  marteau. 

Forgis;  barres  de  fer  qu’on  a travaillées  fous  le 
marteau  , pour  les  arrondir  & les  mettre  de  groffeur 
à paffer  par  les  trous  de  la  filière. 

Fraisil  ; c’eft  cette  efpèce  de  poudre  qu’on 
trouve  au  fond  des  tas  de  charbons. 

Frisé  ( fer  ) ; c’eft  le  fil  de  fer  qui  a la  furperficie 
inégale  , ayant  été  paffé  par  des  trous  trop  fins. 

Gentilshommes  ; nom  donné  dans  les  groffes 
forges  à deux  pièces  de  fonte  d’environ  deux  pieds 
& demi  à trois  pieds  de  longueur,  moulés  trian- 
gulairement , le  long  defquelles  le  laitier  ou  les 
fcories  du  fer  coulent  du  fourneau  de  fonte. 

Goujat;  garçon  de  forge  dont  la  fonétion  eft 
d’entretenir  le  charbon,  de  le  bien  retrouffer  fur  le 
foyer  , & de  l’arrofer  fouvent  d’eau  pour  concen- 
trer la  chaleur. 

Grapes  ; on  donne  ce  nom  aux  petites  pierres 
ou  fables , qui  font  mêlés  avec  la  mine  de  fer. 

Griffe  ou  Grille  ; machine  compofée  de  trois 
crochets  à piton  , enlaces  dans  un  autre  piton  ; èc 
terminée  par  un  autre  crochet  qui  s adapte  à celui 
de  la  romaine.  On  s en  fert  pour  foulev  er  les  barres 
de  fer  & les  pefer. 

Gueuse  , dont  le  diminutif  eft  gueufillon.  Ces 
deux  termes  fe  difent  dans  les  groffes  forges  , des 
maffes  prifmatiques  de  fer  qu’on  a coulées  dans  le 
fable  au  fortir.  du  fourneau  de  tufion. 
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Hanche  d’une  chaudière  ou  d’une  marmite  ; 
c’eft  la  partie  arrondie  par  laquelle  le  fond  fe  lie  ou 
fe  joint  avec  le  tout. 

Hape  de  chaînon.  C’eft  un  maillon  du  chaînon. 

Herbue;  c’eft  une  terre  onélueufe  mêlée  à la 
terre  animale  & végétale  très-atténuée.  On  l’em- 
ploie pour  défendre  les  parois  des  fourneaux  de  la 
trop  grande  ardeur  du  feu. 

Herbue  ( terre  d’ ) ; c’eft  aufti  une  terre  telle  que 
celle  des  prés , au  deffus  de  laquelle  l’herbe  croît 
bien.  Elle  eft  ordinairement  de  couleur  noirâtre , & 
propre  à faire  des  moules  de  fondeur  en  métal. 

Hors  (mettre)  ; ce  qui  fignifie,  dans  les  four- 
neaux à fondre  la  mine  de  fer,  la  difcontinuation 
du  travail  d’un  fourneau  de  fufton  ; la  mife  hors 
s’entend  toujours  en  mauvaife  part.  Quand  un 
maître  de  forge  a confommé  tous  les  matériaux  qu’il 
deftinoit  au  fondage,  ce  qui  eft  prévu  & volontaire; 
alors  on  dit  qu’i/  a fermé  la  pâlie , qui/  a arrêté  fon 
fourneau.  Quand  par  quelque  accident  on  eft  forcé 
de  ceffer  la  fufton , alors  on  dit  que  l’on  a mis  hors , 
quoique  ce  terme  ne  dût  s’employer  que  dans  le 
cas  particulier  de  la  ceffation  du  travail , par  la 
raifon  qu’il  s’eft  entaffé  dans  l’ouvrage  & fur  la 
tuyère,  une  quantité,  une  maffe  de  matière  mal 
digérée , qu’il  n’eft  pas  poftible  de  fondre , foit  à 
caufe  de  fon  volume , foit  à caufe  de  fa  nature.  Dans 
certains  cas , ce  n’eft  autre  chofe  qu’une  fonte  rap- 
prochée par  la  féparation  des  fondans  de  l’état  d’un 
fer  mal  travaillé  : l’ouvrage  commençant  à s’em- 
barraffer  d’une  partie  un  peu  conftdérable  de  cette 
matière  , l’ouvrier  cherche  à la  détacher  par  le  tra- 
vail du  ringard  , qui  produit  alors  un  effet  tout 
contraire  ; car  plus  il  travaillera , plus  il  lui  donnera 
l’état  du  fer,  &plus  il  l’augmentera  par  la  jonéiion 
des  matières  qui  tombent  continuellement.  Le  re- 
mède eft  d’augmenter  la  chaleur  par  le  choix  des 
charbons  , & la  quantité  de  fondans  , qui,  tenus  en 
grand  bain,  font  les  feuls  capables  de  ramener  cette 
matière  à l’état  de  la  fonte.  On  pourroit  affurer, 
qu’excepté  le  cas  de  force  majeure  , avec  les  précau- 
tions & le  travail  bien  fuiyi , on  né  mettra  jamais 
hors. 

On  a vu  des  fourneaux  au  bout  de  trois  à quatre 
jours  de  travail , être  obligés  de  mettre  hors  : faute 
de  chaleur  dans  un  ouvrage  neuf,  & de  pouftîère 
de  charbon , le  métal  n’avoit  pu  fe  tenir  en  bain.  La 
mife  hors  eft  donc  occaftonnée  par  tout  ce  qui  peut 
empêcher  la  vitrification. 

Dans  le  cas  de  mife  hors  , pour  fe  mettre  en  état 
de  travailler  de  nouveau , il  faut  faire  une  ouverture 
dans  le  devant  du  fourneau , quelquefois  jufqu’à  la 
fécondé  marâtre , fuivant  la  groffeur  de  la  maffe , 
pour  pouvoir  la  tirer  ou  la  mettre  hors  , & refaire  un 
nouvel  ouvrage. 

Hurasse  ; c’eft  un  anneau  de  fer  ou  de  fonte  d’un 
pouce  & demi  d’épaiffeur  fur  cinq  à fix  pouces  de 
largeur , propre  à recevoir  la  queue  du  martinet 
ou  marteau  de  forge. 

Jauge;  compas  d’épaiffeur,  ou  morceau  de  fer 
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plié  en  zigzag , qui  fert  à mefurer  la  groffeur  des 
fils  de  fer. 

Jets  ; on  donne  ce  nom  aux  canaux  qui  condui- 
fent  le  métal  dans  les  creux  du  moule  : on  appelle 
jets  la  matière  même  qui  a rempli  les  conduits  par 
ou  a paffé  celle  du  moule. 

Laitier  ; on  appelle  ainfi , dans  les  groffes  forges , 
les  fcories  du  fer , ou  cette  matière  vitrifiée  qui  fur- 
nage  la  fonte  qui  eft  en  bain. 

Lanterne  ; efpèce  de  dévidoir  formé  par  nlu- 
fieurs  fufeaux.  On  met  fur  la  lanterne  le  fil  de 
fer  qu’on  veut  paffer  par  la  filière. 

Lavoir  ; c’eft  un  canal  foncé  & entouré  de 
planches , rempli  d’une  eau  courante  où  l’on  lave 
la  mine  de  fer  dans  des  paniers  d’ofier. 

Loupe;  on  appelle  loupe  la  matière  pétrie  & ra- 
maffée  du  fer , qu’on  porte  à la  chaufferie  pour  être 
enftrite  battue. 

Lune  ; on  défigne  ainfi  la  couleur  que  doit  avoir 
le  feu  du  fourneau  de  fonte. 

Macération  ; c’eft  la  diffolution  des  parties 
conftituântes  de  la  mine. 

Maincordion  ; fil  de  fer  très-fin  qui  fert  pour 
les  inftrumens  de  mufique. 

Manche  ; on  appelle  une  manche  l’efpèce  de 
tour  en  forme  de  cône  tronqué  , qui  fe  pofe  fur 
certains  creufets  pour  la  fonte  du  fer. 

Manchon  ; virole  qui  couvre  les  joints  des 
tuyaux  de  fonte. 

Manture  ; fil  de  fer  qui  a été  chauffé  inégale- 
ment , & qui  a brûlé  en  quelques  endroits. 

Maquette  ; c’eft  l’état  d’une  pièce  de  fer  à la 
troifième  chaude. 

Marchandes  (fontes)  on  appelle  ainfi  toutes 
celles  qu’on  difpofe  à rendre  d’autres  fervices  , que 
celui  d’être  converties  en  fer. 

Marteau  de  forge;  il  eft  de  fer  ou  de  fonte , 
de  deux  pieds  & demi  de  hauteur  fur  un  pied  de 
largeur  jufqu’au  deffous  de  l’œil , & plus  ou  moins 
d’épaiffeur , fuivant  le  poids  qu’on  veut  lui  donner  , 
& la  longueur  de  l’aire  de  l’enclume. 

Marteleur  ; ouvrier  occupé  au  marteau  dans 
les  groffes  forges. 

Martinet;  c’eft  ainfi  qu’on  appelle,  dans  les  grof- 
fes forges , une  efpèce  d’ufine.  Ce  nom  a été  donné 
à ces  ufines,  à caufe  du  marteau  ou  martinet  qui  y 
travaille. 

Mortiers  ; ce  font  les  mortaifes  qui  reçoivent 
le  pied  de  la  croifée , grande  pièce  de  bois  de  la 
charpente,  employée  clans  les  groffes  forges. 

Moulerie  ; c’eft,  dans  les  forges,  1 atelier  où 
l’on  jette  en  moule  tous  les  ouvrages  en  fonte  qui 
font  d’ufage  dans  la  fociété. 

Moyenne-;  efpèce  de  fer  applati  en  verge  carrée 
d’environ  fept  lignes  d’epaiiieur  & quarante-neuff 
de  largeur. 

Mureau  ( faire  le)  ; c’eft  maçonner  les  côtés  & 
le  deffus  de  la  tuyère  jufqu’aux  marâtres. 

Nerf;  on  nomme  ainfi,  dans  les  fers  doux,  les 
parties  faillantes  en  forme  de  lames  plates  & alon- 
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gées  , qu’on  remarque  dans  l’épaiffeur  des  filamens. 

Nille  ; petit  tuyau  de  bois  dans  lequel  entre  la 
branche  d’une  manivelle  , pour  empêcher  que  ce 
fer  en  tournant  dans  la  main , ne  la  bleffe.  - 

Noir  ployant  ; on  donne  ce  nom  à des  taches 
brunes  tirant  fur  le  noir,  qui  indiquent  que  le  fer  eft 
duftile. 

(Eil  du  pertuis  ; c’eft  la  partie  la  plus  étroite 
des  trous  de  la  filière. 

Ouvrage;  c’eft  le  nom  que  l’on  donne  à la 
principale  maçonnerie  d’un  fourneau  de  forge. 

Paille  de  fer;  efpèce  d’écailles  qui  tombent  de 
ce  métal  quand  on  le  forge  à chaud. 

■ Palatre  ; c’efl  une  tôle  qui  fe  bat  en  feuilles  , 
de  neuf  à quatorze  pouces  de  largeur  fur  quatre  à 
dix  pieds  de  longueur,  & de  différentes  épaiffeurs. 

Paquet  ; efpèce  de  boîte  enduite  de  terre  , dans 
laquelle  on  trempe  l’acier  qui  efl  enfermé  & enve- 
loppé de  certaines  matières. 

Parer  lefer;  c’eft  placer  le  fer  battu  fur  la  lon- 
gueur des  aires  de  l’enclume  & du  marteau  , en 
commençant  par  l’extrémité  , & qui  abat  les  inéga- 
lités & les  empreintes  du  marteau. 

Parées  ; parties  dù  fourneau  à couler  les  gueufes. 

Parois  (fauffes)  ; c’eft  un  mur  élevé  fur  la  re- 
coupe d’un  fourneau  de  forges. 

Passe-partout  ; forte  de  batte  platte  qui  fert  à 
fouler  le  fable  entre  les  côtés  du  châffis , où  la  batte 
ronde  ne  pourroit  point  entrer. 

Passe-perle  ; nom  donné  au  fil  de  fer  de  l’échan- 
tillon le  plus  fin , fans  doute  parce  qu’on  s’en  fert 
pour  enfiler  les  colliers  de  perles. 

Pâté  , on  appelle  ainfx  une  maffe  de  fer  informe , 
qu’on  ne  peut  employer  parce  qu’elle  a été  mal 
forgée. 

Patouillet  ; machine  hydraulique  qui  fert  à 
féparer  la  terre  des  mines  de  fer. 

Peignes  d’acier  ; ce  font  des  dents  d’acier  qu’on 
emploie  dans  la  fabrique  d’étoffes  de  foie. 

Pertuis  ; on  nomme  ainfi  les  trous  de  la  filière. 

Pièce  ; on  appelle  de  ce  nom  l’état  ou  la  forme 
du  métal  dès  la  première  chaude. 

Pièce  (la)  ; la  matière  du  fer  portée  fous  le  gros 
marteau  , & réduite  en  un  carré  long  d’environ 
quatre  pouces  d’épaiffeur,  fe  nomme  la  pièce. 

Pierre  ; on  dit  qu’il  fe  forme  des  pierres , lorfque 
le  fil  de  fer  demeure  creux  & fe  débouche  en  paffant 
par  la  filière. 

Poche;  on  appelle  ainfi  le  creufet  qui  eft  do- 
miné par  une  efpèce  de  tour,  en  forme  de  cône 
tronqué. 

On  appelle  aufli  poche  , la  cuiller  profonde  avec 
laquelle  le  fondeur  puife  le  métal  lorfqu’il  eft  en 
fufion. 

Porte  ; petite  bonde  où  l’on  attache  le  bout  du 
fil  de  fer  qu’on  fait  tourner  fur  la  bobine. 

Potilles;  on  appelle  ainfiles  bois  de  féparation , 
dans  lefquels  on  a ménagé  des  feuillures  pour  y 
faire  glifïer  les  pelles  ou  vannes  qui  ouvrent  ou  fer- 
ment le  paffage  de  l’eau , pour  le  fervice  des  forges. 


FER  747 

Queue  de  mines  ; c’eft  une  mefure  ou  un  ton- 
neau , dans  lequel  on  tranfporte  la  terre  minérale. 
On  divife  la  quet  e en  muids  & feuillettes. 

Rangette  (fer  de);  c'cft  un  fer  qui,  au  fortir 
des  forges , eft  d’environ  trente  lignes  de  largeur 
fur  douze  d’épaiffeur  , & coupé  en  morceaux  pefans 
environ  huit  livres. 

Rasse;  panier  ou  van  qui  contient  une  certaine 
quantité  de  charbon  ; rajffée  eft  cette  quantité  même 
de  charbon. 

Recuire  ; c’eft  chauffer  le  fer  & l’acier  , non 
pour  les  forger , mais  pour  les  détremper  ou  les 
adoucir. 

Recuit  ; manière  de  chauffer  l’acier  ou  le  fer  k 
un  léger  degré  de  chaleur,  quand  on  les  chauffe  a la 
forge. 

Réduire  l’acier  ; c’eft  le  ramener  à la  condition 
de  fimple  fer. 

Refouloir  ; c’eft  un  paquet  de  fonte  mife  à fleur 
de  terre. 

Régule  ; on  donne  le  nom  général  de  ré  jule  aux 
matières  métalliques  , féparées  de  fubftances  étran- 
gères par  le  moyen  de  la  fufion. 

Renard  ; on  appelle  ainft  la  pâte  , en  quelque 
forte,  du  fer,  qui  a été  travaillée , purifiée , ramaffée 
& pétrie  dans  le  creufet  ; fa  figure  eft  alors  à peu 
près  celle  d’une  éponge. 

Renard  (queue  de  ) ; ce  terme  fe  dit  d’un  fil  de 
fer  qui  s’eft  déchiré  au  fortir  de  la  filière. 

Riaule;  outil  de  mineur,  c’eft  un  morceau  de 
fer  battu  de  la  longueur  de  fix  à huit  pouces  , re- 
courbé de  cinq  à fix , finiffant  dans  la  partie  fupé- 
rieure  par  un  tuyau  en  écrou  propre  à recevoir  un 
long  manche  de  bois. 

Ringard  ; barre  de  fer  fort  droite,  fort  crochue  , 
avec  laquelle  on  remue  les  charbons  ou  le  bois  en 
flamme  , ou  le  métal  qui  chauffe  ou  qui  eft  en 
fufion. 

Roues  a seaux  ; on  donne  ce  nom  dans  les  ma- 
chines hydrauliques  aux  roues  qui  reçoivent  l’eau 
par  deffus. 

Roulage;  (fer  de)  gros  fil  de  fer,  qui  ayant 
paffé  par  trois  trous  de  la  filière  eft  roule  en  éche- 
veau. 

Rustine  ; c’eft  une  ou  plufieurs  pierres  bien 
maçonnées  qui  terminent  le  carré  du  côté  oppofé 
au  devant  du  fourneau  de  forges. 

Sableur  ; ouvrier  qui  fait  les  moules  des  fontes 
marchandes. 

Saut  ; on  appelle  ainfi  la  pente  qui  a été  ména- 
gée dans  l’endroit  où  l’eau  commence  à travailler 
lur  les  aubes  des  roues. 

Scories  ; ce  font  les  écumes  ou  craffes , ou  par- 
ties étrangères  du  fer  que  la  fonte  ou  la  forge  font 
fortir. 

Secoueur  ; (le)  infiniment  de  bois  qui  fert  à 
rompre  les  chapes  des  moules  , après  que  le  métal  y 
a été  coulé. 

Solxère  ; efpèce  de  fer  applati  en  verge  carrée , 
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d’environ  fix  lignes  d’épaiffeur  & cinquante-quatre 
de  largeur. 

Sornes  ; ce  mot  fignifie  les  / 'cories  , les  écumes , 
les  crajj'es  qui  fortent  du  fer  en  le  forgeant.  Scorie 
eft  le  terme  générique  dont  les  métailurgiftes  fe  fer- 
vent. Le  mâchefer  eft  le  nom  que  les  ferruriers  & 
les  maréchaux  donnent  aux  fcories  de  fer  ; mais  dans 
les  greffes  forges , on  les  appelle  [ornes. 

Souchons  ; on  donne  ce  nom  dans  les  greffes 
forges  aux  barres  de  fer  qui  ont  un  pouce  & demi 
fur  quatre  d’épaiffeur. 

Soufflet  ; machine  qui  fournit  le  vent  pour  ani- 
mer le  feu  des  forges. 

Sousbief;  c’eft  dans  les  machines  hydrauliques 
pour  le  fervice  des  forges , le  canal  qui  va  rejoindre 
celui  par  où  les  eaux  déchargent. 

Stoc  ; bafe  fur  laquelle  eft  appuyée  l’enclume  de 
greffes  forges. 

Tabarin  ; morceau  de  bois  qui  ferme  la  clé  de 
la  charpente  du  drôme. 

Taillans  ; parties  tranchantes  de  la  machine 
appellée  machine  à fendre. 

Taqueret  ; c’eft  une  plaque  de  fonte  que  l’on 
place  fur  un  morceau  de  fer  de  quatre  pouces  en 
carré  , nommé  tympe , & qui  termine  le  deffus  de 
l’ouvrage  en  dehors  du  fourneau  de  forge. 

Taques;  ce  font  des  plaque, s de  fer  fondu. 

Taule  ou  TÔLE  ; c’eft  un  fer  forgé  & applati  fous  le 
martinet;  ondiffingue,  dans  les  batteries,  fuivant 
que  le  fer  a plus  ou  moins  de  largeur  & d’épaiffeur  , 
la  taule  à étrille  , à ferrure , à rechaud  , à cric  , à en- 
feigne  , pour  le  fer  blanc , pour'  les  couvercles , pour 
les  poêles  & poêlons , pour  la  charrue  , &c. 

Tenailles  a coquille  ; ce  font  des  tenailles 
dont  un  des  mords  eff  large  & arrondi  pour  embraf- 
fer  plus  fortement  la  pièce  de  fer  qu’on  forge. 

T ire-laine  ; ( le)  petit  crochet  de  laiton  qui  fert 
à retirer  les  tampons  de  laine  qui  bouchent  les  trous 
des  moules  des  anfes  de  marmites  & autres  uftenfiles 
de  fer. 

Toiles  ; nom  que  les  fondeurs  donnent  à des 
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feuilles  tres-minces  de  métal  qui  fe  forment  contre 
leur  intention  entre  les  deux  principales  parties  dont 
le  moule  a été  compofe , ou  entre  les  pièces  de  rap- 
port qu’on  y a fait  entrer. 

Toquerie;  c’eft  la  chaufferie  ou  l’endroit  du 
foyer  d’un  fourneau. 

Trempe  ; ce  terme  a différentes  acceptions  ; il 
fignifie  i°.  la  qualité  qu’a  prife  l’acier  trempé  ; 2°.  la 
matière  dans  laquelle  il  a été  trempé  ; f.  la  prépa- 
ration qui  précède  la  trempe. 

Tremper  l’acier  ; c’eft  le  refroidir  fubitement 
en  le  plongeant  rouge , ordinairement  dans  de  l’eau 
commune  froide. 

Tréfilerie;  atelier  où  l’on  tire  le  fer  forgé  par 
la  filière , pour  le  réduire  en  fil  de  différentes  grof- 
feurs. 

Trousse;  affemblage  de  taillans  ou  de  couteaux 
de  la  machine  à fendre  le  fer. 

Tuile;  on  donne  ce  nom  dans  les  tréfileries  à 
une  planche  de  bois  fort  unie  qu’on  pofe  fur  la  bû- 
che , & fur  laquelle  coulent  les  tenailles. 

Tuyère  ; court  tuyau  en  forme  de  cône  tronqué , 
dans  lequel  eft  logé  le  bout  ou  la  bufe  du  fouffîet. 

Tympe  ; c’eft  la  pierre  taillée  & maçonnée  qu’on 
place  à treize  pouces  du  point  du  milieu  du  devant 
du  fourneau. 

On  appelle  auffi  tympe  un  morceau  de  fer  de  qua- 
tre pouces  en  carré , que  l’on  pofe  à l’extrémité  des 
coftières  du  fourneau. 

Ventouses  ; ce  font  de  petits  foupiraux  qui  font 
ménagés  dans  la  maçonnerie  d’un  fourneau  de 
forges. 

Verge;  bande  de  fer  qui  dans  les  fonderies  fe 
façonne  fous  le  martinet. 

V itrière  ; efpèce  de  fer  applati  en  verge  carrée 
d’environ  trois  lignes  d’épaiffeur , & de  trente  trois 
de  largeur. 

Vives  fontes  ; ce  font  des  fontes  de  mine  qui 
font  très-coulantes. 

Voiler  ou  se  courber  ; ce  terme  fe  dit  d’une 
plaque  de  terre  qui  fe  courbe.  - 


1/  E ferblantier  eft  un  ouvrier  qui  travaille  à divers 
ouvrages  de  fer-blanc  , comme  plats,  affiettes,  lam- 
pes , lanternes  &c. 

Mais  avant  de  parler  de  la  façon  d’employer  le 
fer-blanc , il  faut  faire  connoître  la  fabrique  de  ce 
métal. 

M.  Colbert  appella  en  France  les  premiers  ma- 
mifaéluriers  en  fer-blanc  qu’On  y ait  vus.  Les  uns 
s’établirent  à Chenefey  en  Franche  - Comté , les 
autres  à Beaumont-la-Ferrière  en  Nivernois  ; mais 
ces  premiers  ouvriers  ne  trouvant  pour  les  foutenir, 
ni  une  intelligence- ni  une  prote&ion  telles  que  celles  | 
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qui  les  avoient  attirés  , n’eurent  aucun  fuccès , & fe 
retirèrent. 

Cependant  il  s’éleva  une  manufaéhire  de  fer- 
blanc  à Strasbourg  fur  la  fin  de  la  régence.  Il  y a 
actuellement  quatre  manufactures  de  fer-blanc  en 
France:  i°.  celle  de  Manfvaux  en  Alface  , établie 
vers  1726:  20.  celle  de  Bain  en  Lorraine , établie 
en  1733  5 fut  des  lettres-patentes  du  duc  François 
III  , confirmées  en  1745  pat  le  roi  Staniftas -de  Po- 
logne : 30.  celle  de  Moramber  en  Franche-Comté, 
établie  depuis  1768;  40.  une  établie  depuis  1770 
à une  lieue  de  Ne  ver  s. 
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On  porte  dans  ces  manufaétures  le  fer  en  petits 
barreaux:  le  meilleur  eft  celui  qui  s’étend  facile- 
ment, qui  efl  duftile  & doux,  & qui  fe  forge  bien 
à troid  ; mais  il  ne  faut  pas  qu’il  ait  ces  qualités  avec 
excès.  On  le  chauffe  en  A ( PL  I.  de  la  forge  du  fer- 
blanc  , tom.  IL  des  Gravures  ) ; on  l’applatit  d’abord 
un  peu  en  B , & dès  le  premier  voyage  fous  le 
gros  marteau  C , on  le  coupe  en  petits  morceaux 
qu’on  appelle  femelles.  La  femelle  peut  fournir  deux 
feuilles  de  fer-blanc  , d d d.  On  chauffe  ces  mor- 
ceaux jufqu’à  étinceler  violemment , dans  l’efpèce 
de  forge  A ; on  les  applatit  groffièrement.  On  re- 
chauffe une  troiûème  fois  , & on  les  étend  fous  le 
même  gros  marteau  C , jufqu’à  doubler  à peu  près 
leurs  dimenfions  ; puis  on  les  plie  en  deux , fui- 
vantla  longueur.  On  les  trempe  dans  une  eau  trou- 
ble qui  contient  une  terre  fableirfe , à laquelle  il 
feroit  peut-être  très-à-propos  d’ajouter  du  charbon 
en  poudre  , les  femelles  en  feroient  moins  brûlées. 
L’effet  de  cette  immerfion  eff  d’empêcher  les  plis  de 
fouder. 

Quand  on  a une  grande  quantité  de  ces  feuilles 
pliées  en  deux,  on  les  tranfporte  à la  forge  S même 
PLI  ; on  les  y range  à côté  les  unes  des  autres 
verticalement , fur  deux  barres  de  fer  qui  les  tien- 
nent élevées,  & l’on  en  forme  une  file  plus  ou 
moins  grande , félon  leur  épaiffeur  : on  appelle  cette 
file,  une  troujfe.  Un  levier  de  fer  qu’on  lève  ou  qu’on 
abaiffe  quand  il  en  eff  temps  , fert  à tenir  la  trouffe 
ferrée  : on  met  enfuite  deffous  & deffus  du  plus  gros 
charbon  , & l’on  chauffe. 

Quand  on  s’apperçoit  que  la  file  eft  bien  rouge, 
un  ouvrier  prend  un  paquet  ou  une  trouffe  de  qua- 
rante de  ces  feuilles  doubles , & le  porte  fous  le 
marteau. 

Ce  fécond  marteau  eft  plus  gros  que  le  précédent; 
il  pèfe  700 , & n’eft  point  acéré.  Là  ce  paquet  eft 
battu  jufqu’à  ce  que  les  feuilles  ayent  acquis  à peu 
près  leur  dimenfion  ; mais  il  faut  obferver  que  les 
feuilles  extérieures  , celles  qui  touchent  immédia- 
tement à l’enclume  8c  au  marteau , ne  s’étendent  pas 
autant  que  celles  qui  font  renfermées  entre  elles  , 
celles-ci  confervant  la  chaleur  plus  long-temps  , & 
cédant  par  conféquent  aux  coups  plutôt  & plus 
l©ng-temp  s. 

Après  cette  première  façon  , parmi  ces  feuilles  on 
en  entrelarde  quelques-unes  qui  dans  le  travail 
précédent  n’avoient  pas  été  affez  étendues  ; puis  on 
fait  la  même  opération  fur  tous  les  paquets  ou  trouf- 
fes.  On  remet  au  feu  chaque  paquet  entrelardé  , 
on  chauffe. 

Quand  le  tout  eft  affez  chaud  , on  retire  les  feuil- 
les du  feu  par  paquets  d’environ  cent  feuilles 
chacun. 

On  divife  un  paquet  en  deux  parties  égales  , 8c 
l’on  applique  ces  deux  parties  de  manière  que  ce 
qui  étoit  en-dedans  fe  trouve  en-dehors.  On  les 
porte  en  cet  état  fous  le  gros  marteau  , on  bat , on 
épuife  la  trouffe  : on  entrelarde  encore  des  feuilles 
de  rebut,  on  remet  au  feu,  on  retire  du  feu  : on 


divife  encore  en  deux  parties  chaque  paquet , re- 
mettant le  dedans  en  dehors , & l’on  bat  pour  la 
troifième  fois  fous  le  marteau.  Il  faut  obfervpr  que 
dans  les  deux  dernières  .opérations  on  ne  remet 
plus  en  trouffe,  on  fe  ccgitente  feulement  de  rechauf- 
fer par  paquet. 

Dans  la  fucceftion  de  ce  travail , chaque  feuille 
a eu  un  côté  tourné  vers  le  dedans  de  la  trouffe  ou 
du  paquet , 8c  un  côté  tourné  vers  le  marteau  , 8ç 
expofé  à l’aélion  immédiate  du  feu.  Ce  dernier  cité 
a néceffairement  été  mieux  plané  que  l’autre , plus 
net,  moins  chargé  de  crafte  ; ce  qui  produit  auffi 
quelque  inégalité  dans  le  fuccès  de  1 étamage. 

Tandis  qu’on  forme  une  nouvelle  trouffe  dans  la 
forge  A,  PL  /,  & que  des  feuilles  s’y  préparent  à 
être  rnifes  dans  l’état  où  nous  avons  conduit  celles- 
ci  , les  mêmes  ouvriers  rognent  ; ils  fe  fervent  pour 
cet  effet  d’une  cifaille , & d’un  châflis  qui  détermine 
l’étendue  de  la  feuille.  Chaque  feuille  eft  rognée 
féparément. 

Quand  les  feuilles  font  rognées  & équarries, 
opération  dans  laquelle  chaque  feuille  pliée  fe 
trouve  coupée  en  deux,  la  cifaille  emportant  le 
pli,  on  prend  toutes  ces  feuilles,  on  en  forme  des 
piles  fur  deux  groffes  barres  de  fer  rouge  qu’on  met 
à terre  ; on  contient  ces  piles  par  une  ou  deux  autres 
groffes  barres  de  fer  rouges  qu’on  pofe  deffus. 

Cependant  les  feuilles  de  la  trouffe  en  travail , 
du  paquet  qui  fuit , s’avancent  jufqu’à  l’état  d'être 
équarries  ; mais  dans  la  chaude  qui  précède  immé- 
diatement leur  équarriffage  , on  divife  chaque  pa- 
quet en  deux,  8c  l’on  met  entre  ces  deux  portions 
égales  de  feuilles  non  équarries , une  certaine  quan- 
tité de  feuilles  équarries  : on  porte  le  tout  fous  le 
gros  marteau  ; on  bat,  & les  feuilles  équarries  re- 
çoivent ainfi  leur  dernir  poli.  Après  cette  opération, 
les  feuilles  équarries  des  paquets  iront  à la  cave , 8c 
les  non-équarries  , à la  cifaille. 

De  ces  feuilles  prêtes  à aller  à la  cave , les  unes 
font  gardées  en  tôle  , ce  font  les  moins  parfaites  ; les 
autres  font  deftinéesà  être  mifes  en  fer-blanc.  Avant 
que  de  les  y porter  , on  les  décape  groffièrement  au 
grès  , puis  elles  deicendent  à la  cave  ou  étuve  , oit 
elles  font  mifes  dans  des  tonneaux  pleins  d 'eaux  ju- 
res , c’eft-à-dire,  dans  un  mélange  d’eau  8:  de  farine 
de  feigle,  à laquelle  on  a excité  une  fermentation 
acéteufe  , par  l’aétion  d’une  grande  chaleur  répan- 
due 8c  entretenue  par  des  fourneaux  F,  PL  II,  dans 
ces  caves , où  il  put  fort , 8c  où  il  fait  très-chaud. 

•C’eft  là  qu'elles  achèvent  de  fe  décaper  , c’eft  à- 
dire  que  la  craffe  de  forge  qui  les  couvre  encore  , en 
eft  tout-a-fait  enlevée.  Peut-être feroit-on  bien  d en- 
lever en  partie  cette  craffe  des  feuilles  avant  que  de 
les  mettre  dans  l’eau  fùre;  cette  eau  en  agiroit  fin  e- 
ment d’autant  mieux. 

Les  feuilles  paffent  trois  fois  vingt-quatre  heures 
dans  ces  eaux,  où  on  les  tourne  & retourne  de  temps 
en  temps,  pour  les  expofer  à l’aélion  du  fluide  en 
tout  feus  ; puis  on  les  retire  , 8c  on  les  donne  à des 
femmes  G , même  PL  II , qui  fe  fervent  pour  cet 
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effet  de  fable  , d’eau , d‘e  liège , & d’un  chiffon  : cela 
s’appelle  blanchir , & les  ouvriers  & ouvrières  occu- 
pés à ce  travail , blanchiJJ'eurs. 

Après  l’écurage  ou  blanchiment  des  feuilles , on 
les  jette  à l’eau  pour  les  préferver  de  la  greffe  rouil- 
le ; la  rouille  âne  qui  s’y  forme , tombe  d’elle-même  : 
e’eft  de-là  qu’elles  paffent  à l’étamage. 

L’atelier  d’étamage  E , confifte  en  une  chaudière 
de  fer  fondu,  E,  placée  dans  le  milieu  d’une  efpèce 
de  table  de  plaques  de  fer  inclinées  légèrement  vers 
la  chaudière  qu’elles  continuent  proprement.  Cette 
chaudière  a beaucoup  plus  de  profondeur  que  n’a  de 
hauteur  la  feuille  qui  s’y  plonge  toujours  verticale- 
ment, & jamais  à plat  ; elle  contient  1500  à 2000 
d’étain.  Dans  le  maflîf  qui  foutient  ceci , eft  prati- 
qué un  four  , comme  de  boulanger , dont  la  chemi- 
née eft  fur  la  gueule  , & qui  n’a  d’autre  ouverture 
que  cette  gueule , qui  eft  oppofée  au  côté  de  réta- 
meur. Ce  four  fe  chauffe  avec  du  bois. 

L’étamage  doit  commencer  à frx  heures  du  matin. 
La  veille  de  ce  jour , rétameur  met  fon  étain  à 
fondre  en  F même  PL  II,  à dix  heures  du  foir  ; il 
fait  feu  , fon  étain  eft  bientôt  fondu  : il  le  laiffe  ftx 
heures  en  fufton  , puis  il  y introduit  Yarcane,  qu’on 
ignore  ; il  eft  à préfumer  que  c’eftdu  cuivre  , & ce 
foupçon  eft  fondé  fur  ce  que  la  chofe  qu’on  ajoute 
doit  fervir  à la  foudure  : or  le  cuivre  peut  avoir 
cette  qualité  , puifqu’il  eft  d’une  fufibilitè  moyenne 
entre  le  fer  & l’étain.  Peut-être  faudroit-il  employer 
celui  qui  a été  enlevé  des  vaiffeaux  de  cuivre  éta- 
més  , & qui  a déjà  avec  lui  une  partie  d’étain. 
Il  ne  faut  ni  trop  ni  trop  peu  d’arcane. 

L’arcane  eft  en  fi  petite  quantité  dans  l’étain, 
qu’en  enlevant  l’étamage  d’un  grand  nombre  de 
plaques  de  fer  étamées , & faifant  l’effai  de  cet  étain, 
on  ne  peut  rendre  l’addition  fenfible  : il  faut  donc 
très-peu  d’addition.  Nous  pouvons  affurer  que  c’eft 
un  alliage  ; mais  s’il  en  faut  peu  , il  ne  faut  non  plus 
ni  trop  ni  trop  peu  de  feu.  Mais  ces  chofes  ne  fe 
décrivent  point , & font  l’ouvrier;  elles  confident 
dans  un  degré  qui  ne  s’apprécie  que  par  l’ufage. 

On  fait  fondre  l’étain  fous  un  teÜum  de  fuif  de 
quatre  à cinq  pouces  d’épaiffeur , parce  que  1 étain 
fondu  fe  calcine  facilement  quand  il  eft  en  fufion , & 
qu’il  a communication  avec  l’air.  Cette  précaudon 
empêche  la  communication  , & peut  même  réduire 
quelque  petite  portion  d’étain  qui  pourroit  fe  calci- 
ner; fecret  que  n’ignorent  point  les  fondeurs  de 
cuillers  d’étain.  Ils  favent  bien  que  la  prétendue 
craffe  qui  fe  forme  à la  furface  de  l'étain  qu’ils  fon- 
dent, eft  une  véritable  chaux  d’étain  qu’ils  pour- 
ront réduire  en  la  fondant  avec  du  fuif  ou  autre 
matière  graffe.  Ce  tettum  de  fuif  eft  de  fuif  brûlé , & 
c’eft  là  ce  qui  lui  donne  fa  couleur  noire. 

Dès  les  fix  heures  du  matin  , lorfque  l’étain  a le 
degré  de  chaleur  convenable  (car  s’il  n’eft  pas  affez 
chaud  , il  ne  s’attache  point  au  fer  ; trop  chaud , l’é- 
tamage eft  trop  mince  & inégal  ) , on  commence  à 
travailler.  On  trempe  dans  l’étain  , les  feuilles  re- 
tirées de  l’eau;  l’ouvrier  les  jette  enfuite  à côté, 
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fans  s’embarraffer  de  les  féparer  les  unes  des  autres , 
& en  effet  elles  font  prefque  toutes  prifes  enfemble. 

Ce  premier  travail  fait  fur  toutes  les  feuilles,  l’ou- 
vrier en  reprend  une  partie  qu’il  trempe  toutes  en- 
femble dans  fon  étain  fondu:  il  les  y tourne,  re- 
tourne en  tout  fens  , divifant , foudivifant  fon  pa- 
quet fans  le  fortir  de  la  chaudière  ; uis  il  les  prend 
une  à une  , & les  trempe  féparément  dans  un  efpace 
féparé  par  une  plaque  de  fer  qui  forme  dans  la  chau- 
dière même  un  retranchement.  Il  les  tire  donc  de 
la  grande  partie  de  la  chaudière  , pour  les  plonger 
une  à une  dans  ce  retranchement. 

Cela  fait , il  les  met  à égoutter  fur  deux  petites 
barres  de  ter  affemblées  parallèlement , & hériffées 
d’autres  petites  barres  de  fer  fixées  perpendiculaire- 
ment fur  chacune , comme  en  n , même  PL  IL  Les 
feuilles  font  placées  fur  les  barres  de  fer  parallèles 
qui  les  foutiennent,  & entre  les  barres  verticales  qui 
les  confervent  verticales. 

Une  petite  fille  0 , prend  chaque  feuille  de  deffus 
l’égouttoir  ; & s’il  y a de  petites  places  qui  n’ayent 
pas  pris  l’étain  , elle  les  racle  fortement  avec  une  ef- 
pèce de  grattoir , & les  remet  à côté  de  l’atelier , 
d’oii  elles  retourneront  à l’étamage.  Quant  à cel- 
les qui  font  parfaites  , elles  font  diftribuées  à des  fil- 
les qui  avec  de  la  fciûre  de  bois  & de  la  moufle,  les 
frottent  long-temps  pour  les  dégraifler;  après  quoi 
il  ne  s’agit  plus  que  d’emporter  une  efpèce  de  li- 
fière  ou  rebord  qui  s’eft  formé  à l’un  des  côtés  de 
la  feuille  tandis  qu’on  les  mettoit  à égoutter.  Pour 
cet  effet  on  trempe  exactement  ce  rebord  dans  Pé- 
tain fondu  , en  q.  Il  y a un  point  à obferver  , c’eft: 
qu’il  ne  faut  tremper  ni  trop  ni  trop  peu  long-temps, 
fans  quoi  un  des  étains  , en  coulant , feroit  couler 
l’autre  , & la  plaque  refteroit  noire  & imparfaite. 
Les  défauts  principaux  de  cette  lifière  font  de  fe 
calciner  , ronger  , détruire  , fur-tout  dans  les  ouvra- 
ges qui  doivent  fouffrir  le  feu  , où  elle  ne  devroit 
jamais  fe  trouver.  Après  cette  immerfion  , un  ou- 
vrier frotte  fortement  des  deux  côtés  l’endroit 
trempé , avec  de  la  moufle  , emporte  l’étain  fu- 
perflu,  & les  feuilles  font  faites.  \ 

On  fait  des  plaques  de  différentes  largeur , lon- 
gueur & épaiffeur  : les  ouvriers  difent  que  le  profit 
eft  immenfe.  La  fabrique  eft  à Manfvaux  en  Alface. 

p , chaudière  où  l’on  fait  fondre  le  fuif.  q , four- 
neau d’étain  fondu  pour  les  rebords. 

Travail  du  fer  blanc. 

Nous  allons  reprendre,  d’après  l’Encyclopedie , 
les  opérations  d’une  fabrique  de  fer  blanc  , dont 
ou  vient  de  donner  un  apperçu  qui  mettra  en  état 
d’entrer  dans  les  détails  luivans. 

Première  infruftion. 

Pour  une  manufacture  de  fer  blanc,  il  faut  un  mar- 
tinet à queue , un  à drofme  , le  premier  pour  monter 
un  marteau  de  trois  à quatre  cents  ; le  fécond  pour 
un  marteau  de  fept  à huit  cents  , le  tout  de  fer  fur 
des  enclumes  de  fonte  plates  , & d’environ  un  pied 
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& demi  en  carré  ; le  marteau  du  martinet  de  quatre 
pouces  , dérive  fur  un  pied  , & le  gros  marteau  de 
quinze  pouces  , dérive  fur  quatre  pouces  , arrondi 
d'environ  un  pouce  de  retraite  fur  les  bords  , les 
aires  bien  aciérées  , le  manche  du  marteau  monté 
prefque  tout  droit. 

On  prend  du  fer  en  barres  , qu’on  chauffe  dans 
une  chaufferie  haute , à un  fouffiet  de  cuir,  pour  être 
battu  d’abord  fur  le  martinet  à queue  & élargi  d’un 
pouce  ; on  replie  & laiffe  cette  bavure  : cette  pre- 
mière opération  s’appelle  languette  , & doit  faire 
deux  feuilles.  Les  languettes  préparées  , on  en  porte 
deux  à un  fécond  feu  aufli  à vent  & charbon  ; & 
quand  elles  ont  le  degré  de  chaleur  pour  être  bat- 
tues , on  prend  deux  languettes  à la  fois  pour  être 
battues  fous  îe  gros  marteau , ce  qui  les  élargit  d’en- 
viron un  demi-pied  , & leur  donne  le  nom  de  fe- 
melle; l’ouvrier  , pour  empêcher  qu’elles  ne  fondent, 
les  trempe  dans  les  cendres  du  foyer. 

Quand  on  a cinquante  femelles  , ce  qu’on  appelle 
une  troujfe  , pour  le  petit  modèle  , &i  vingt-cinq  ou 
trente  pour  le  grand  , un  goujard  les  trempe  dans 
une  eau  d’argile  , & on  les  porte  dans  un  four  de 
réverbère  , fur  deux  chenets  de  fonte  : on  y met 
quatre  à cinq  trouffes  à la  fois.  Les  trouffes  font 
tenues  par  les  bouts  par  des  liens  de  fer , & fe 
chauffent  fur  le  côté  : quand  elles  font  au  degré  de 
chaleur  convenable  ,on  enfaifitune  avec  une  groffe 
tenaille , pour  être  portée  fous  le  gros  marteau  , 
où  les  feuilles  font  amincies  , & de-là  portées  au 
four  : la  fécondé  fois  qu’elle  fort  du  marteau  , l’ou- 
vrier examine  les  feuilles  , & les  arrange  fuivant 
qu’elles  le  demandent , mettant  à l’extérieur  celles 
qui  étoient  au  milieu  ; de-là  les  porte  au  four  pour 
la  troifième  fois , & achève  de  les  battre. 

Les  feuilles  battues  fe  coupent  chaudes  à la  ci- 
faille  ; elles  font  de-là  portées  à la  blancherie  où  il 
y a d’autres  cifailleurs  qui  choifffent  ce  qui  eft  bon  à 
être  blanchi , & lui  donnent  les  proportions  conve- 
nables. 

Cela  fait , on  porte  les  feuilles  dans  une  cave 
voûtée  où  il  n’y  entre  point  d’air  ; on  laiffe  feule- 
ment la  porte  ouverte  pour  travailler  : il  y a tou- 
jours un  brader  allumé  , & des  tonneaux  tout-au- 
tour de  la  cave  , remplis  d’eau  chaude  & de  feigle 
concafie,  auquel  on  donne  un  levain  avec  du  verjus 
pour  aigrir  : on  met  de  cet  aigre  dans  chaque  ton- 
neau , Ôc  dans  chaque  tonneau  une  quantité  de 
feuilles  qu’on  place  debout  ; cet  aigre  doit  durer 
quinze  jours  , en  rafraîchiffant  néanmoins. 

Chaque  ouvrier  a cinq  tonneaux  à gouverner. 
Dans  le  premier  il  met  la  tôle  le  matin  , & le  foir  il 
retourne  les  feuilles  de  haut  en  bas  ; àu  bout  de  vingt- 
quatre  heures  , les  feuilles  du  premier  tonneau  fe 
mettent  dans  le  fécond , du  fécond  dans  le  troifième, 
& on  remet  de  nouvelles  feuilles  dans  le  premier, 
& ainfi  tous  les  jours  jufqu’au  cinquième  tonneau. 
Au  bout  de  vingt-quatre  heures  de  féjour  dans  le 
cinquième  tonneau , on  porte  les  feuilles  au  récu- 
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rage  : d’abord  on  les  place  dans  des  tonneaux  d’eau 
fraîche  à portée  des  ouvriers. 

L’atelier  du  récurage  eft  une  chambre  bien  fer- 
mée , garnie  d’auges  de  bois  ; fur  le  rebord  des 
auges , on  rince  les  feuilles  avec  fable  & guenilles  : 
on  prend  foin  , crainte  de  la  rouille  , de  laiffer  le 
fer  toujours  dans  des  tonneaux  pleins  d’eau  ; quand 
elles  font  récurées  ',  on  les  met  dans  des  tonneaux 
remplis  d’eau  fraîche  ; tant  que  le  fer  eft  dans  l’eau , 
il  ne  fe  rouille  point  : une  bonne  ouvrière  peut  ré- 
curer cinq  ou  iix  cents  feuilles  par  jour. 

Du  récurage  on  porte  le  fer  à l’étamage.  Le  creufet 
eft  de  fonte , & garni  avec  des  rebords  , monté  fur 
un  fourneau.  11  peut  contenir  mille  à douze  cents 
livres  d’étain  avec  une  partie  de  cuivre  rouge. 
Quand  le  mélange  a le  degré  de  chaleur  conve- 
nable , on  y jette  du  fuif  noir  qui  relie  & bouillonne 
deffus , à travers  lequel  paffent  les  feuilles  toutes 
mouillées  , & on  trempe  à la  fois  trente  feuilles 
tenues  par  une  tenaille  ; au  fortir  du  creufet  , on 
pofe  les  feuilles  dans  des  caffes  féparées  pour 
égoutter;  on  les  remet  toutes  chaudes  à des  frot- 
teufes  au  fon.  Elles  font  examinées  par  un  ouvrier; 
celles  qu’on  trouve  bien  fe  trempent  par  bord  dans 
un  creufet  rond  où  il  y a de  l’étamage  en  bain  & 
fans  fuif,  pour  leur  faire  labfière  : on  comprime  & 
enlève  l’excédent  de  l’étamage , en  frottant  la  li- 
zière  avec  delà  moufle.  De-là  on  paffe  les  feuilles 
dans  une  chambre  garnie  d’un  poêle  chauffé  avec  du 
bois  ; il  y a des  frotteufes  qui  dégraiffent  les  feuilles 
avec  du  fon  qui  a déjà  fervi , ce  qui  fe  fait  deux 
fois  ; la  troifième  fois  on  emploie  du  fon  neuf  : on 
ôte  le  fon  avec  un  morceau  d’étoffe  de  laine  ; on 
met  enfemble  plufieurs  feuilles , & on  les  bat  fur 
un  bloc  de  bois  bien  uni , avec  un  marteau  de  fer 
bien  poli  ; ce  qu’on  appelle  parer  ; enfuite  on  fait  le 
triage,  & on  range  les  feuilles  en  quatre  claffes; 
les  plus  minces  fe  nomment  fleurs  ; celles  qui  fui- 
vent , la  fimple  croix  ; enfuite  , la  double  croix  ; 
finalement,  la  triple  croix.  Le  petit  modèle  a un 
pied,  fur  neuf  pouces;  le  grand  modèle,  quinze 
fur  douze.  Les  barils  en  France  font  de  trois  cents 
feuilles  ; en  Allemagne  de  quatre  cents  cinquante. 
Une  feuille  de  grand  modèle  pèfe  environ  une 
livre  ; le  baril  du  petit  modèle  pèfe  de  cent  cii>. 
quante  à cent  quatre-vingt  livres. 

Secondes  infruElionsl 

Manière  de  monter  un  creufet  propre  à étamer 
dix-huit  cents  feuilles  de  tôle  , petit  modèle  , tous 
les  jours  de  travail  fans  interruption  , & des  uften- 
files  & ingrédiens  nêceffaires. 

Le  creufet  eft  de  fonte  , & a quatre  faces  , quinze 
pouces  de  profondeur  , fur  quinze  pouces  de  la  face 
du  devant  à celle  de  derrière  , & treize  pouces  de 
la  face  droite  à la  face  gauche  ; dans  cette  forme  , 
enchàffé  dans  un  fourneau  de  briques  pour  être 
chauffé  ; au-deffus  êft  un  mur  vis-à-vis  rétameur; 
il  eft  élevé  de  cinq  pieds  & demi  en  maçonnerie  ; 
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il  efi  garni  de  planches  pour  recevoir  les  parcelles 
d’étain  qui  peuvent  fortir  lors  du  travail. 

Autour  du  creufet  il  y a quatre  platines  de  fonte 
pofées  en  pente  douce  , pour  laiffer  couler  l’étain 
quand  on  le  décraffe  : les  joints  de  ces  platines  & 
du  creufet  font  bien  maftiqués  , pour  que  les  gouttes 
d’étain  ne  puiffent  pafi'er. 

Chacune  de  ces  platines  porte  dix-fept  pouces  de 
large  , & les  deux  bouts  font  taillés  en  lofange  ; 
celle  de  devant  & de  derrière  de  quatre  pieds  de 
long  ; celles  des  côtés  de  quatre  pieds  deux  pouces. 

A droite  de  ces  deux  platines  il  y a une  grande 
table  de  fonte  de  quatre  pieds  deux  pouces  de  long , 
fur  un  pied  huit  pouces  de  large  , avec  un  réverbère 
de  la  hauteur  d’un  pouce  & demi. 

Une  grande  tenaille  de  fer  pour  mettre  les  pa- 
quets de  tôle  dans  le  creufet  ; quatre  autres  tenailles 
tant  grandes  que  petites  ; une  _ grande  écuelle  de 
fer  pour  décraffer  & purifier  l’étain  ; une  écumoire 
de  fer  pour  écumerle  fuif  noir , & beaucoup  d’autres 
perits  outils. 

Deux  grillages  de  fer  en  forme  de  herfe  , l’un  d’un 
pied  & demi  de  long , & l’autre  de  trois  , fur  dix 
pouces  de  largeur  , pourpofer  les  feuilles  lorfqu’elles 
fcrtent  du  creufet , afin  que  l’étain  s’égoutte. 

Un  petit  creufet  de  fonte  pofé  fur  un  fourneau 
de  briques  avec  une  grande  cuiller  de  fer  , pour 
faire  la  lifière  : ce  creufet  efi  de  dix-fept  pouces 
de  longueur  en  dedans  , & en  dehors  vingt-deux 
pouces°,  deux  pouces  de  largeur  au  fond , & quatre 
pouces  en  haut , le  tout  en  dedans  , & neuf  pouces 
de  furface  en  largeur  ; profondeur  en  dedans  , cinq 
pouces  , & en  dehors  fix  pouces  de  hauteur  , fur 
lequel  il  y aune  table  de  fonte  de  vingt-trois  pieds 
& demi  de  long  , fur  vingt-trois  pouces  de  largeirr  , 
avec  une  ouverture  au  milieu  de  même  grandeur 
que  celle  du  creufet. 

Un  petit  fourneau  femblableà  celui  où  l’on  fond 
lamine  de  fer  pour  fondre  les  crafles  d’étain  pro- 
venant du  creufet  a etamer  , avec  un  récipient  de 
fonte , au-deflbus  duquel  efi  une  chaudière  de  fonte 
pour  recevoir  l’étain  que  l’on  diftribue  dans  des  ef- 
pèces  de  lèchefrites  de  tôle  qui  font  des  pains  d’étain 
d’environ  cinquante  ou  foixante  livres. 

Une  grande  chaudière  de  fonte  pour  fondre  les 
faumons  d’étain,  de  deux  pieds  huit  pouces  de  dia- 
mètre, vingt  pouces  de  profondeur;  ladite  chau- 
dière pofée  fur  un  fourneau  de  briques. 

L’on  met  dans  cette  chaudière  quinze  à feize  cents 
livres  d’étain  en  faumons  , pour  le  faire  fondre  & 
le  tirer  en  pain  comme  ci-deffus  , d’environ  cin- 
quante à foixante  livres  chacun. 

Un  poêle  de  fonte  de  quatre  pieds  de  toutes  faces, 
pour  entretenir  les  feuilles ‘chaudes  quand  elles  font 
étatisées  , afin  de  les'  récurer  au  fon. 

Une  grande  table  de  fonte  pofee  fur  un  fourneau 
de  brique  , de  la  longueur  de  trois  pieds  huit  pouces, 
fur  treize  pouces  de  largeur  , pour  pofer  les  feuilles 
quand  on  veut  les  dreiler  , étant  néceffaire  qu’elles 
foient  chaudes  pour  les  bien  parer  avec  un  mar- 
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teau  de  fer  pefant  dix  livres,  à manche  court, le 
martinet  bien  poli. 

Une  chaudière  de  même  grandeur  que  celle  à 
fondre  l’étain , pour  chauffer  l’eau  pour  le  décapage. 

Trois  paires  de  cifailles  pour  donner  la  hauteur 
& largeur  à la  feuille  de  tôle  qu’elle  doit  avoir  , au 
moyen  d’une  mefure  de  fer  que  chaque  compagnon 
a pour  fe  modeler. 

Manœuvre. 

Pour  faire  travailler  le  creufet  ainfi  détaillé  pen- 
dant les  jours  ouvrables  de  toute  l’année  , à raifon 
de  dix-huit  cents  feuilles  par  jour  , il  faut , 

Un  maître  étameur. 

Cinq  compagnons. 

Deux  goujards. 

Six  récureufes. 

On  commence  par  cifailler  les  tôles  qui  viennent 
de  la  platinerie , & leur  donner  la  hauteur  & largeur 
convenables. 

Après  cette  première  manœuvre , chaque  com- 
pagnon gouverne  cinq  tonneaux  dans  la  voûte  du 
décapage , & pour  les  cinq  compagnons  , il  faut 
vingt-cinq  tonneaux. 

Cette  voûte  doit  être  conftruite  de  façon  qu’il 
n’y  ait  aucun  jour  : les  tonneaux  rangés  autour  doi- 
vent être  reliés  de  fer  : on  entretient  toujours  dans 
cette  voûte  une  chaleur  fuffifante  pour  que  1 eau 
des  tonneaux  foit  toujours  tiède  : on  confume  pour 
cet  effet  trois  grands  paniers  de  charbon  pour  vingt- 
quatre  heures. 

Quand  la  voûte  efi  échauffée , on  met  dans  chaque 
tonneau  rempli  d’eau  chaude  à pouvoir  y foufirir  la 
main  , deux  mefures  & demie  de  feigle  concaffé 
feulement , & chaque  compagnon  va  faire  la  ma- 
nœuvre fuivante. 

Par  exemple  , pour  cinq  tonneaux.  Le  premier 
janvier  à huit  heures  du  matin  il  met  le  feigle  dans 
les  tonneaux  , refiant  dans  cet  état  jufqu  au  len- 
demain , auquel  temps  un  compagnon  porte  deux 
paquets  de  tôle , de  foixante-fix  paires  chacun , & 
en  met  un  dans  le  premier  tonneau  , & l’autre  dans 
le  fécond. 

Le  3 janvier  à huit  heures  du  matin,  ce  com- 
pagnon ôte  les  deux  paquets  du  premier  & fécond 
tonneaux , & les  porte  dans  le  troifième  & qua- 
trième , & met  un  autre  paquet  dans  le  premier , 
& un  dans  le  fécond  tonneau. 

Le  4 janvier  à huit  heures  du  matin  , le  com- 
pagnon ôte  les  paquets  du  troifieme  & quatiième 
tonneaux , les  met  tous  les  deux^enfemble  dans  le 
cinquième  tonneau  ; enfuite  il  ote  les  paquets  du 
premier  & fécond,  & les  met  dans  le  troifième  L 
quatrième  ; il  met  un  nouveau  paquet  dans  le  pre- 
mier , & un  autre  dans  le  fécond. 

Le  5 janvier  à huit  heures  du  matin  , on  ôte 
les  paquets  du  cinquième  tonneau  , ils  fe  trouvent 
décapés  ; après  quoi  l’ouvrier  ôte  du  troifième  & 
quatrième  tonneaux  deux  paquets  qu’il  met  dans 
le  cinquième  ; il  ôte  ceux  qui  font  dans  le  premier 
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& le  fécond  , 8c  les  remet  dans  le  troîfiéme  8c 
quatrième  , 8c  met  de  nouveaux  paquets  dans  le 
premier  & fécond. 

Cette  manœuvre  fe  continue  a'v'ec  le  premier 
décapage  pendant  quatorze  jours  , au  bout  duquel 
temps  on  renouvelle  le  décapage  en  mettant  dans 
chaque  tonneau  une  mefure  & demie  de  feigle , 
lequel  décapage  doit  durer  encore  quinze  jours , 
après  lequel  temps  on  met  hors , & on  recommence 
un  nouveau  décapage. 

Ces  cinq  tonneaux  ainfi  manœuvrés  par  un  com- 
pagnon , le  cinquième  jour  de  ce  travail , les  deux 
paquets  qu’on  retire  du  cinquième  tonneau  fe  por- 
tent au  récurage  , & fuccelftvement  tous  les  jours 
cette  même  quantité , pendant  un  mois  , fe  porte  au 
récurage. 

Nota.  Que  ces  paquets  fortant  du  décapage  fe 
jettent  dans  des  tonneaux  remplis  d’eau  fraîche» 
d’où  on  les  retire  à fur  & mefure  du  récurage. 

Il  eft  à obferver  qu’il  arrive  très- fouvent  qu’une 
partie  des  feuilles  retirées  du  cinquième  tonneau 
ne  fe  trouvent  pas  bien  décapées , ce  que  l’on  con- 
noît  à la  fortie  du  récurage  ; en  ce  cas , on  remet 
ces  feuilles  dans  le  décapage  qui  fera  renouvellé  ; 
en  attendant  ce  renouvellement,  on  les  tient  dans 
un  tonneau  d’eau  fraîche.  Si  le  décapage  eft  en  bon 
train  , cet  intermédiaire  n’a  pas  lieu , on  remet  ces 
feuilles  tout  de  fuite  dans  l’un  des  cinq  tonneaux , 
fuivant  la  quantité. 

Après  que  ces  feuilles  font  bien  décapées  on  les 
porte  au  récurage  , pour  être  récurées  par  huit  ré- 
cureufes  ou  compagnons. 

La  chambre  du  récurage  doit  être  pourvue  d’au- 
tant de  baquets  en  carré  qu’il  y a de  récureufes  , 
entre  deux  defquelles  récureufes  il  y a un  tonneau 
rempli  d’eau  fraîche  , où  chacune  d’elles  dépofe  les 
feuilles  qu’elle  a récurées. 

Nota.  Ces  baquets  en  carré  forment  une  efpèce 
de  mangeoire  ; ils  fontféparés  & conftruits  de  façon 
à contenir  l’eau  où  l’on  jette  une  quantité  de  feuilles 
pour  être  récurées. 

On  porte  enfuite  ces  feuilles  bien  récurées  dans 
l’étamerie  , on  les  met  dans  un  tonneau  rempli  d’eau 
fraîche  qui  eft  auprès  du  creufet , jufqu’à  la  con- 
currence de  dix -huit  cents  feuilles  petit  modèle, 
laquelle  quantité  finit  la  tâche  d’un  maître  étameur 
depuis  fix  heures  du  matin  jufqu’à  environ  cinq 
heures  après  midi. 

Manœuvre  de  l’étamage. 

_ L’on  prend  de  ces  pains  d’étain , comme  il  a été 
ci-deffus  dit  , jufqu’à  la  concurrence  de  onze  à 
douze  cents  livres  pefant , fuivant  la  grandeur  du 
creufet;  quand  cette  matière  eft  fondue,  on  jette 
dedans  dix  livres  de  rofette  ; enfuite  on  donne  le 
degre  de  chaleur  néceflaire  à ces  deux  matières  , 
jufqu  a ce  qu  elles  deviennent  rouges  ; elles  relient 
dans  cet  état  environ  une  heure  & demie  , & peu 
à peu , dans  1 efpace  de  trois  heures  & demie  , non 
çompris  le  premier  temps  , cette  chaleur  fe  diminue 
Arts  6»  Métiers.  Tome  II.  Partie  IL 
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affez  pour  que  ces  deux  matières  foient  mêlées  avec 
une  cuiller  de  fer  à long  manche  ; on  les  prend  du 
fond  du  creufet , 8c  l’ouvrier  s’élève  le  plus  haut 
qu  il  peut , pour  que  le  poids  en  tombant  falfe  re- 
monter la  craffe  qui  eft  au  fond  du  creufet  fur  la 
furface  de  la  matière  fondue  ; à fur  & à mefure  que 
la  crade  vient  fur  cette  furface  , l’étameur  a une 
écumoire  de  fer  pour  l’enlever.  Cette  manœuvre  fe 
continue  pendant  l’efpace  de  quatre  à cinq  heures  ; 
il  y a des  qualités  d’étain  où  l’on  n'emploie  pas 
tant  de  temps  : quand  cet  étain  & la  rofette  ne  font 
plus  qu’un  feul  corps  , bien  décrafle  & purifié  , on 
y jette  pour  la  première  fois  environ  dix  livres  de 
fuif  noir  par  morceaux,  on  le  laide  fur  la  furface 
de  la  matière  jufqu’à  ce  qu’il  foit  fondu  , & on  jette 
defrùs  un  peu  d’eau  fraîche  pour  le  faire  gonfler. 
Après  cette  opération , on  prend  dans  le  tonneau 
ci  - devant  défigné  , un  paquet  de  foixante  - dix 
feuilles  , que  l’on  pofe  à gauche  fur  le  bord  du 
creufet;  avec  une  tenaille  de  fer  , on  le  met  à plat 
dans  le  creufet  ; & avec  un  bâton  on  retourne  ces 
feuilles  deux  ou  trois  fois  ; pendant  ce  temps 
elles  doivent  prendre  l’étain  ; quand  l’ouvrier  voit 
qu’elles  font  étamées  , il  les  met  debout  dans  le 
creufet  , & prend  enfuite  un  pareil  paquet  qu’il 
met  encore  dans  le  creufet , en  obfervant  toutefois 
que  ce  dernier  paquet  ne  fe  mêle  pas  avec  le  pre- 
mier , ce  qui  fe  fait  par  une  feuille  marquée  ; on 
recommence  encore  à remuer  avec  un  bâton  les 
deux  paquets  , de  façon  que  les  feuilles  fe  trouvent 
à plat  dans  le  creufet  ; en  face  duquel  & à gauche 
de  l’étameur  eft  un  compagnon  qui  retire  du  creufet 
avec  une  petite  tenaille  , feuille  à feuille  , le  pre- 
mier paquet  dépofé  dans  le  creufet  , & le  met  fur 
une  grille  de  fer  en  forme  de  herfe  , d’où  l’étameur 
prend  la  feuille  auftï  avec  une  petite  tenaille  , & 
la  trempe  fur  la  vive-arête  de  fa  hauteur , dans  la 
féparation  qui  eft  dans  le  creufet  ; cette  réparation 
fe  fait  avec  une  grande  tôle  courbée  aux  deux 
bouts  , qui  fe  pofe  dans  le  creufet  : cette  opération 
s’appelle  tirer  les  feuilles  au  clair  ; en  les  retirant 
ainfi,  î’étameur  les  met  auflï  fur  une  grille  de  fer 
plus  grande  que  la  première  , qui  eft  pofée  à fa 
droite,  auprès  de  laquelle  eft  un  autre  compagnon 
qui  prend  la  feuille  toute  chaude  , Sa  regarde  pour 
voir  s’il  n’y  a pas  de  défeéhtofités  ; & s’il  n’y  en  a 
point,  il  la  fait  palier  à deux  récureufes  qui  font 
près  du  creufet,  pour  la  paffer  la  première  fois  au 
fon , c’eft  ce  qu’on  appelle  ôter  la  première  graijfe  ; 
enfuite  on  pofe  ces  feuilles  fur  un  petit  creufet 
dans  lequel  on  fait  la  lifière  , auprès  duquel  il  y a 
deux  compagnons  ou  ouvriers  , dont  un  met  feuille 
à feuille  dans  le  petit  creufet  , & l’autre  la  retire  , 
& avec  irn  paquet  de  moulïe  enlève  les  gouttes 
d’étain  qui  reftent  à la  feuille  fortant  du  grand 
creufet,  c’eft  ce  qu’on  appelle  faire  la  lifière.  Après 
la  lifière  faite  , on  porte  les  dix-huit  cents  feuilles 
deffus  &aux  côtés  d’un  grand  poêle  à l’allemande, 
où  elles  chauffent  fuffiiamment  pour  être  paftees 
une  fécondé  fois  au  fon , c’eft  ce  qu'on  appelle  ôter. 
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la  fécondé  graiffe.  Après  cette  opération,  on  remet 
les  feuilles  une  fécondé  fois  fur  le  poêle  , & quand 
elles  font  fuffifamment  chaudes  , on  les  pafle  au  fon 
nouveau , c’eft  ce  qu’on  appelle  frotter  au  clair  ; 
enfuite  il  y a un  goujard  qui  prend  ces  feuilles  & 
les  torche  les  unes  après  les  autres  avec  un  morceau 
de  gros  drap,  pour  ôter  une  efpèce  de  farine  pro- 
venant du  fon  qui  s’attache  à la  feuille. 

Ces  opérations  ainfi  faites  , on  porte  ces  dix-huit 
cents  feuilles,  ou  partie  , fur  un  banc  de  fonte  pofe 
fur  des  briques  en  forme  de  fourneau , fur  lequel  il  y 
a un  petit  feu  de  charbon,  pour  donner  un  peu  de 
chaleur  à ces  feuilles , pour  être  dreffées  fur  un  ftoc 
avec  un  marteau  de  fer  ci-deflus  defigne;  c eft  ce 
qu’on  appelle  parer  les  feuilles  ; on  en  pare  ainfi  trente 
ou  quarante  à-la-fois. 

Enfuite  on  les  embarille  , mettant  trois  cents 
feuilles  dans  chaque  baril  avec  un  infiniment  de  fer 
fait  comme  une  langue  de  bœuf;  1 on  numéroté  ces 
barils , & l’on  diftingue  la  quantité  de  ces  feuilles  de 
fer  blanc  par  uneX,  qui  fignifie  fimple  croix , deux  X, 
double  crôix  , & une  autre  plus  bas.  Ce  triage  de 
feuilles  eft  fait  par  le  maître  étameur. 

Obfcrvations  fur  l’étamage. 

Après  les  fix  premiers  barils  blanchis  qui  peuvent 
avoir  ufe  19  livres  d’étain  chaque  baril  , rofette 
comprife,  l’étameur  retire  du  creufet  environ  1 10  li- 
vres d’étain  , & il  en  remet  de  nouveau  affez  pour 
remplir  le  creufet  que  l’on  fait  rougir  avec  la  rofette 
our  être  purifié.  On  emploie  à cette  purification 
eaucoup  moins  de  temps  qu’à  la  première , parce 
que  la  majeure  partie  de  la  matière  qui  refie  dans  le 
creufet  , a été  purifiée  , comme  il  a été  dit  ci- 
deyant. 

On  ne  peut  fpécifier  la  quantité  de  rofette  qu’il 
faut  chaque  fois  qu’on  purifie  l’étain  ; c’eft  le  favoir 
& l’expérience  de  l’ étameur , ainfi  que  la  quantité 
d’étain,  qui  déterminent  à en  mettre  plus  ou  moins. 
Un  habile  étameur  connoît  à la  trempe  d’une  feuille 
s’il  y en  a trop  ou  trop  peu.  Par  exemple , fi  la  feuille 
eft  terne , & que  le  degré  de  chaleur  convenable  foit 
donné  au  creufet,  c’eft  une  marque  qu’il  n’y  a pas 
affez  de  rofette;  fi  la  feuille  eft  jaune  , & que  ce 
même  degré  de  chaleur  y foit , c’eft  une  marque 
qu’il  y a trop  de  rofette.  Cependant  il  arrive  que 
fans  qu’il  y ait  ni  trop  ni  trop  peu  de  rofette , la 
feuille  peut  être  terne  & jaune,  alors  la  terne  marque 
que  l’étain  n’eft  pas  affez  chaud  ; la  jaune,  c’eft  qu’il 
l’eft  trop  : ce  n’eft  que  l’habitude  & l’expérience  de 
l’ouvrier  qui  peuvent  éviter  ces  différences. 

Il  y a encore  un  favoir-faire  dans  un  habile  ou- 
vrier , c’eft  de  donner  une  dofe  fuffifante  de  rofette , 
pour  que  la  feuille  fortant  du  creufet  s’égoutte  faci- 
lement , qu’ill  n’y  refte  point  de  demi-ronds  , comme 
aufli  par  ce  même  degré  la  feuille  aura  un  brillant 
net  : enfin  il  n’y  a que  la  longue  habitude  dans  l’art 
d’étamer  qui  puiffe  donner  les  qualités  ci-deffus,  & 
éviter  les  défeâuolités. 
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Façon  de  faire  le  fuif  noir. 

Mettez  dix  livres  de  fuif  blanc  dans  un  chaudron  * 
& les  faites  chauffer  jufqu’à  ce  qu’il  foit  noir;  jetez- 
y enfuite  environ  une  demi-livre  de  noir  de  Lyon , 
& avec  une  cuiller  de  bois  vous  remuez  ces  deux 
matières  ; après , vous  y jetez  quelques  gouttes  d’eau 
pour  le  faire  gonfler  ; vous  continuez  toujours  à y 
mettre  quelques  gouttes  d’eau  en  remuant  jufqu’à 
ce  qu’il  foit  près  de  fortir  de  la  chaudière  qui  refte 
toujours  fur  le  feu  pendant  cette  manœuvre  ; après- 
laquelle  vous  prenez  un  feau  dans  lequel  vous  met- 
tez un  verre  d’eau  fraîche  que  vous  remuez  pour 
que  le  vafe  foit  mouillé  tout  autour  , & vous  jetez 
dedans  ce  qui  eft  dans  la  chaudière  ; fi  la  madère 
paflbit  par  deffus  le  feau  , vous  remuerez  avec  la 
cuiller  pour  l’empêcher  de  fortir,  enfuite  on  la  laiffe 
refroidir  pour  la  retirer  en  pain. 

1 Obfervations. 

Quand  on  mettroit  cette  quantité  de  dix  livres 
dans  le  creufet , on  en  retire  fuffifamment  du  deffus, 
pour  mettre  dans  une  chaudière  avec  du  fuif  blanc 
qui  fe  perpétue  de  façon  que  vous  n’en  manquez 
point  : quelquefois  il  arrive  qu’il  eft  trop  épais , ce 
qui  fe  voit  fur  la  feuille  en  fortant  du  creufet , alors 
vous  le  renouveliez  avec  du  fuif  blanc. 

Il  faut  huit  livres  de  fuif  blanc  pour  chaque  fois 
que  l’on  blanchit  1800  feuilles  petit  modèle, 
douze  livres  pour  le  grand  modèle. 

Il  faut  une  mefure  de  fon  par  baril  de  petit  modè- 
le , & deux  par  baril  de  grand  modèle. 

Cette  dépenfe  n’eft  pas  confidérable , parce  qu’on 
en  retire  à peu  près  le  même  prix  pour  engraiffer  les 
beftiaux. 

Une  corde  de  bois  pour  étamer  fix  barils  petit 
modèle  ; & pour  le  grand  modèle , deux. 

La  chaudière  ou  l’on  chauffe  l’eau  pour  le  déca- 
-psge  , peut  être  chauffée  fur  cette  quantité  de 
bois. 

Une  corde  de  bois  par  femaine  pour  le  ftouf  ou 
grand  poêle. 

Une  voie  ou  panier  de  charbon  pour  faire  les  lifte- 
res  des  fxx  barils. 

Une  demi-voie  fous  la  table  du  dreffage  pour  lef- 
dits  fitf  barils. 

Soixante  & dix  mefures  de  feigle  décaperont  par 
jour  feize  paquets  de  foixante-ftx  paires  de  tôle  cha- 
cun, & fuccefîivement  cette  même  quantité  pen- 
dant 14  jours.  , 

Il  fe  pourra  faire  qu’iî  y aura  quelque  diminution 
fur  cette  quantité , parce  que  fi  la  tôle  eft  boffuée 
ou  trop  terreufe , on  fera  obligé  de  retarder  un- 
jour. 

Manière  de  faire  le  levain  pour  donner  l aigre  aux 
tonneaux  de  décapage. 

On  prend  une  demi-mefure  de  farine  de  feigle 
dans  deux  ou  trois  pintes  de  verjus  que  l’ôn  pétrit 
comme  fi  l’on  vouloir  faire  (lu  pain , que  l’on  laiffç 
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lever  à la  chaleur  de  la  voûte  ou  d’une  platine  pen- 
dant trois  jours  ; enfuite  en  emplit  un  tonneau 
d’eau  tiède  où  l’on  délaie  deux  mefures  de  farine 
de  feigle , enfuite  l’on  en  diftribue  quatre  à cinq 
pintes  dans  chaque  tonneau  pour  aigrir. 

Nota.  Il  faut  au  moins  trois  jours  d’aigreur  pour 
décaper  , & huit  jours  feraient  mieux , c’eft-à-dire 
avant  que  d’y  mettre  de  la  tôle. 

Explication  des  planches  de  la  forge  de  V étamage  & 
de  la  manufiaElure  de  fer-hlanc , tome  IL 

Planche  I.  Atelier  oit  l'on  forge  la  feuille  de  fier- 
liane. 

A , ouvrier  qui  chauffe  le  fer. 

B , ouvriers  qui  en  commencent  l’applatiffement. 

C , ouvrier  qui  le  coupe  en  femelles  fous  le  gros 
marteau. 

d , d,  d,  femelles. 

S , forge  où  l’on  voit  une  file  de  feuilles  ou  trouffe. 

Planche  IL  E , atelier  de  l’étamage. 

F , F , fourneaux  propres  à entretenir  la  chaleur 
dans  les  caves. 

G,  G , G , femmes  qui  blanchiffent  la  femelle. 

o , égouttoir. 

p , chaudière  à fuif. 

q,  fourneau  d’étain  fondu  pour  les  rebords. 

Planche  III.  Fourneau  de  forges  à l’ufage  des  ma- 
nufactures en  fer-blanc. 

Fig.  i , fourneau  de  fufion  avec  tout  fon  appareil. 

Fig.  2 & q , ouvriers  occupés  à manier  les  gueu- 
fes  coulées  du  fourneau  de  fufion. 

Fig.  4 , ouvrier  occupé  à mettre  en  barres  le  fer 
coulé  en  gueufe , & deftiné  à faire  la  feuille  de  fer- 
blanc. 

Fig.  g , fourneau  d’affinage  du  fer  fondu. 

Fig.  6 , coupe  du  fourneau  qu’on  voit  fig.  i. 

Explication  des  planches  de  Van  du  ferblantier , 
tome  II. 

Planche  I.  La  vignette  repréfente  une  boutique 
dans  laquelle  font  expofés  différens  ouvrages  de  fer- 
blanterie. ' 

Fig.  i , ouvrier  qui  forme  une  cafetière  fur  la  bi- 
gorne. a , la  bigorne. 

Fig.  2 , ouvrier  qui  lime  un  ouvrage  foudé , pour 
pouvoir  y ajufter  un  couvercle. 

Fig.  g , ouvrier  qui  foude  une  cafetière,  b , \vl 
poêle  à feu  dans  laquelle  il  fait  chauffer  les  fers  à fon- 
der. c,  la  cafetière  qu’il  foude.  d,  le  morceau  de 
fou  dure  d’étain. 

Fig.  4,  tas  à dreffer. 

Fig.  $ , bigorne. 

Fig.  6 , e , développement  d’un  morceau  de  fer- 
blanc  taillé  pour  en  former  un  couvercle  , tel  qu’on 
voit  en  h. 

f,  développement  d’une  pièce  de  fer-blanc  taillée 
pour  en  former  un  entonnoir,  tel  qu’on  le  voit  en  g. 

La  partie  / eft  une  autre  pièce  foudé  ; après  coup  , 
ainfi  que  le  rebord  m. 


Bas  de  la  planche. 

Fig.  i , z & g , tas  à canneler  différens  ouvrages 
de  ferblanterie. 

Fig.  4,  tas  à dreffer.  . 

Fig.  g & 6 , bigorne. 

Fig.  7 , bigorne  à chantepure. 

Fig.  8 , maillet  de  bois  ; il  fert  à dreffer. 

Fig.  p , greffe  bigorne  à cafetière. 

Fig.  io,  bigorne  à goulot.  La  partie  a de  la  fig.  g 
fert  à cet  ufage. 

Fig.  ii , marteau  à planer. 

Fig.  12,  martelet. 

Fig.  ig , 14,  ig , 16 , <7,  18 , différens  marteaux 
pour  gaudronner  & fabriquer  les  pièces  rondes  ou 
• demi-rondes. 

Planche  IL  Fig.  19,  cifaille  à banc. 

Fig.  20  , cifaille  à main. 

Fig.  21,  plaque  de  plomb  fur  laquelle  on  découpe 
avec  l’emporte-pièce. 

Fig.  22 , fer  à fonder. 

Fig.  2j , rochoir  qui  contient  de  la  poix-réfine 
pulvérifée. 

Fig.  24 , appuyoir. 

Fig.  2g,  feau. 

Fig.  26 , foufHet. 

Fig.  2j  , grand  tas. 

Fig.  28 , tenaille. 

Fig.  29  , pince  plate. 

Fig.  go , pince  ronde. 

Fig.  gi gouge  ou  emporte-pièce. 

Fig.  g2  , niveau  ou  équerre. 

. Fig ■ 33,  34,  37,  36 , 37  , 38 ,39  , 4°  , 4< , 4*  , 
différens  emporte-pièces  en  étoiles , en  cœur , en 
trèfle  , &c. 

Fig.  4g , cifeau. 

Fig.  44 , autre  emporte-pièce. 

Le  ferblantier  emploie  le  fer  noir  & le  fer  blanc. 
Ces  deux  fers  ne  diffèrent  entre  eux  que  par  la  cou- 
leur , & fe  vendent  par  des  marchands  de  fer  qui 
s’appliquent  particulièrement  à ce  négoce. 

On  imite  en  fer-blanc  tous  les  uftenfiles  qu’on  peut 
fabriquer  en  argent , comme  plats , affiettes  , &c. 
Il  s’en  confomme  quantité  dans  les  armemens  de 
mer. 

Le  fer-blanc  s’emploie  , ou  brut  tel  qu’il  arrive  des 
manufaéhires  , ou  poli , fuivant  les  ouvrages  aux- 
quels on  le  deftine.  On  polit  le  fer-blanc  fur  une 
petite  enclume  appelée  tas , par  le  moyen  de  divers 
marteaux  à deux  côtés.  Cette  manœuvre  donne  au 
fer-blanc  l’éclat  de  l’argent. 

Pour  faire  une  affiette  ou  un  plat  de  fer-blanc , 
après  en  avoir  tracé  la  forme , on  n’emploie  d'autres 
outils  que  les  marteaux,  pour  ébaucher  & perfec- 
tionner l’ouvrage.  Quant  aux  pièces  de  rapport , 
comme  elles  font  compofées  différemment , nous 
allons  en  donner  un  exemple  en  parlant  d'une  boite 
carrée  de  fer-blanc. 

Pour  faire  une  boîte , on  commence  par  en  couper 
le  fond  de  la  grandeur  néceffaire , obfervant  d y 
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laiffer  deux  lignes  de  plus  pour  former  un  petit 
rebord  qui  doit  être  foudé  fur  les  bandes  & les 
bouts  de  la  boîte.  On  coupe  le  fer-blanc  avec  des 
cifailles , qui  font  des  efpèces  de  gros  cifeaux , dont 
une  des  branches  eft  recoubée , & plus  courte  que 
l’autre. 

Quand  le  fond  eft  coupé , on  coupe  les  bandes 
& les  bouts  fur  le  carré  du  fond;  on  fait  la  même 
opération  pour  le  couvercle.  Lorfque  toutes  les 
pièces  qui  doivent  compofer  la  boîte  font  coupées  , 
on  commence  à ajufter  avec  le  fond  les  bandes  & 
les  bouts  , fur  lefquels  on  rabat  la  petite  bordure 
pratiquée  au  fond , avec  un  marteau  de  bois  ; en- 
fuite  on  foude  toutes  ces  parties  enfemble , & on 
forme  à la  fermeture  du  corps  de  la  boîte , un  petit 
rebord  dans  lequel  on  inféré  un  morceau  de  fil 
d’archal. 

Le  corps  de  la  boîte  étant  fini , on  fait  fon 
couvercle  , & on  fuit  les  mêmes  opérations  que 
pour  le  corps. 

Soudure. 

Il  entre  dans  la  compofition  de  la  foudure  du 
ferblantier , de  l’étain  , du  plomb  , du  fel  ammoniac 
& de  l’alun  ; le  tout  fondu  avec  de  la  réfine  8c  du 
fui  f. 

Pour  fouder  les  jointures,  ils  ne  font  que  les 
mouiller  avec  un  peu  d’eau  ; ils  y répandent  un 
peu  de  colophone  en  poudre  ; ils  prennent  leur 
fer  à fouder  , qui  eft  tout  chaud  , ils  l’effùient , & , 
par  fon  moyen , font  tomber  quelques  gouttes  de 
foudure  fur  les  jointures , & y repaient  avec  le  fer 
à fouder. 

Pour  faire  pénétrer  la  foudure  jufqu’à  ce  qu’ils 
n’apperçoivent  aucun  intervalle  vide  , ils  enlèvent 
le  furperfiu  de  la  colophone  & de  la  foudure  , en 
frottant  avec  un  morceau  d’étoffe  de  laine.  Cette 
foudure  convient  à tous  les  ouvrages  qui  font 
êta  rués. 

Le  fer  à fouder  des  ferblantiers,  eft  un  morceau 
de  cuivre  ajufté  dans  une  queue  de  fer,  avec  un 
manche  de  bois.  Sa  longueur  eft  depuis  douze 
jufqu’à  dix-huit  à vingt  pouces. 

Travail  d'une  lanterne  de  corne . 

Les  ferblantiers  font  diverfes  efpèces  de  lan- 
ternes , au  centre  defquelles  on  place  un  corps  lumi- 
neux , de  manière  qu’il  puiffe  éclairer,  que  fa  fumée 
s’échappe , & que  le  vent  ne  l’éteigne  pas. 

Quoique  les  anciens  aient  connu  l’art  de  rendre 
la  corne  tranfparente , en  la  réduifant  en  petites 
lames  minces , on  ne  peut  cependant  pas  affurer 
qu’ils  s’en  ferviffent  pour  les  lanternes.  L’opinion 
la  plus  accréditée , eft  que  cette  invention  eft  due 
à Alfred  le  Grand  , roi  d’Angleterre  , qui  régnoit 
vers  la  fin  du  neuvième  fiècle , temps  auquel  les 
Anglois , ignorant  l’ufage  des  clepfydres  ou  horloges 
hydrauliques  , mefuroient  le  temps  par  le  moyen 
de  chandelles  allumées  ; cependant , cette  mefure 
n’étant  pas  exaéte  , parce  que  le  vent  les  faifoit 
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brûler  inégalement , Alfred  imagina  de  faire  dé- 
biter de  la  belle  corne  en  feuilles  minces  & tranf- 
parentes  , & de  les  encadrer  dans  des  châffis  de 
bois.  Les  ferblantiers  ont  imaginé  à leur  tour  de 
faire  fervir  ces  feuilles  minces  & tranfparentes  de 
corne  pour  leurs  lanternes  ; ils  y ont  fubftitué  enfuite 
le  verre. 

Le  Journal  économique  du  mois  de  feptembre 
1756,  dit  , d’après  un  mémoire  envoyé  à l’aca- 
démie royale  des  fciences,  quelle  eft  la  manière 
dont  les  Chinois  emploient  les  cornes  blanches  de 
chèvre  ou  de  mouton , qu’ils  deftinent  pour  les 
lanternes. 

Afin  de  détacher  la  perche  ou  l’os  poreux  dont 
elles  font  remplies , on  laiffe  ces  cornes  pendant 
quinze  jours  en  été  & un  mois  en  hiver  dans  l’eau  , 
pour  fe  corrompre;  après  qu’elles  font  forties  de 
l’eau , on  les  fecoue  un  peu  fort , ou  l’on  en  frappe 
un  corps  folide  en  les  tenant  par  la  pointe  ; dès 
quelles  font  vidées , on  les  met  bouillir  dans  de 
l’eau  pendant  une  demi-heure,  afin  de  les  fcier 
plus  facilement  fur  leur  longueur  du  côté  plat. 

A mefure  qu’on  les  fcie , on  les  remet  tremper 
dans  la  même  eau  bouillante  pendant  quelque 
temps.  On  fend  enfuite  avec  un  petit  cifeau  & un 
marteau , les  plus  épaiffes  en  trois  feuilles , les 
moins  épaiffes  en  deux;  celles  qui  n’ont  qu’une 
ligne  ou  deux  d’épaiffeur , ne  fe  fendent  point. 

Cette  opération  finie  , on  les  remet  encore  dans 
de  l’eau  bouillante , d’où  on  les  tire  pour  leur  donner 
une  égale  épaiffeur , par  le  moyen  d’un  trancher; 
Quand  elles  font  au  degré  d’épaiffeur  où  on  les  veut, 
on  les  replonge  dans  une  nouvelle  eau  bouillante , 
afin  de  les  amollir. 

Lorfque  ces  feuilles  font  fuffifamment  amollies, 
on  les  infère  une  à une  dans  un  trou  carré , de  neuf 
pouces  de  profondeur  & de  dix-huit  pouces  de 
largeur , creufé  dans  une  groffe  poutre  de  bois  ; 
obfervant  de  placer  entre  deux  feuilles  de  corne 
une  plaque  de  fer  chauffée  , à peu  près  comme  fi 
c’étoit  pour  repaffer  du  linge.  Le  refte  du  trou  étant 
rempli  de  bois  &de  coins  qu’on  fait  entrer  à coups 
de  maillet,  les  feuilles  s’appladffent  autant  qi*on. 
veut. 

Pour  fouder  plufieurs  de  ces  feuilles  ainfi  pré- 
parées , de  manière  que  la  foudure  n’y  paroiffe 
pas  , on  racle  les  deux  pièces  de  corne  qu’on  veut 
fouder,  l’une  en  deffus , l’autre  en  deffous  , de  fa- 
çon qu’étant  appliquées  l’une  fur  l’autre,  elles  ne 
f'affent  toutes  les  deux  que  l’épaiffeur  d’une  feuille. 
On  les  foude  légèrement  en  y appliquant  des 
pièces  chaudes  qui  ne  foient  pas  trop  brûlantes  , 
parce  que  la  corne  jauniroit  , ce  qui  feroit  une 
tache  qu’on  ne  pourroit  plus  effacer.  On  a foirt 
auffi  de  laiffer  entre  chaque  coup  de  pince  quel- 
ques lignes  de  diftance  , afin  que  fi  quelque  en- 
droit n’avoit  pas  bien  pris  la  forme  qu’on  veut  lui 
donner  , on  pût  détacher  la  foudure  avec  les  doigts  , 
ou  y inférer  la  pointe  d’une  aiguille,  fi  on  ne  pou- 
voitpas  autrement  lui  faire  quitter  prife. 
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Lorfque  les  pièces  font  bien  réunies , & qu’on 
veut  fouder  à demeure , on  humeéte  le  rebord  de 
la  foudure  avec  une  feuille  de  rofeau , & on  paffe 
la  pince  dans  l’étendue  des  parties  qui  doivent  fe 
joindre  ; ce  qui  les  réunit  fi  bien  , qu’on  diroit 
qu’elles  n’ont  jamais  été  féparées. 

La  foudure  étant  une  fois  bien  faite  , on  paffe 
les  cornes  fur  le  feu  pour  les  affouplir.  On  fait  gliffer 
par  delfus  avec  le  pied , un  morceau  d’étoffe  de 
laine  ; on  emporte  ce  qu’il  y a de  plus  greffier  avec 
un  grattoir,  & on  achève  de  les  adoucir  avec  des 
feuilles  d’arbre. 

On  les  polit  en  les  étendant  fur  un  morceau 
de  linge  doux  & ufé  ; on  jette  par  deflus  quelques 
gouttes  d’eau , & on  les  frotte  avec  une  étoffe  de 
laine  ou  de  feutre  , chargée  d’une  poudre  affez 
fine  pour  ne  pas  érailîer  la  corne  dans  le  frotte- 
ment , & qui  eft  compofée  de  quatre  parties  de 
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chaux  vive , & d’une  partie  de  charbon  de  terre 
brillé. 

Les  cornes  doivent  leur  blancheur  au  choix 
qu’on  en  fait , 8c  leur  tranfparence  au  peu  d’épaif- 
feur  de  leurs  feuilles.  Lorfqu’un  trop  long  ufage  les 
rend  jaunes , on  les  gratte  de  nouveau  8c  on  les 
polit  ; mais  on  ne  leur  rend  jamais  leur  premier  œil. 

Lorfqu’on  veut  donner  différentes  formes  , aug- 
menter ou  diminuer  leur  convexité,  on  les  paffe 
légèrement  fur  la  flamme.  Diâ.  des  Arts  & Métiers . 


Communauté  des  ferblantiers. 

La  véritable  qualité  des  ferblantiers,  eft  taillan- 
diers , ouvriers  en  fer  blanc  & noir. 

L’édit  du  ii  août  1776,  n’a  fait  qu’une  commu- 
nauté des  taillandiers  ferbiantiefs  , des  ferruriers  , 
8c  des  maréchaux  greffiers  : leurs  droits  de  récep- 
tion font  fixés,  par  le  même  édit,  à8ooliv. 


VOCABULAIRE 

•A-ppuyoir.  Pour  preffer  les  feuilles  de  fer-blanc 
que  le  ferblantier  veut  fouder  enfemble  , il  fe  fert 
d’un  morceau  de  bois  plat,  de  forme  triangulaire, 
qu’on  appelle  appuyoir. 

Arcane  ; forte  de  matière  qu’on  foupçonne  du 
cuivre  , que  l’on  introduit  avec  Pétain  qui  doit 
fervir  à l’étamage  des  feuilles  de  fer-blanc. 

Bigorne  ; c’eft  un  morceau  de  fer  monté  par 
le  milieu  fur  un  pivot  auffi  de  fer , de  façon  que  la 
bigorne  forme  deux  bras , dont  l’un  eft  rond , 8c 
l’autre  eft  à vive  carre  , c’eft-à-dire  plat.  Les  fer- 
blantiers s’en  fervent  à différens  ufage  de  leur  mé- 
tier : au  milieu  de  cette  bigorne  eft  auffi  percé  un 
trou  qui  fert  pour  river  ; 8c  il  y a vers  la  partie  carrée 
plufieurs  entailles  un  peu  creufes  , faites  dans  le 
large  de  la  bigorne , du  côté  plat  ou  à vive  carre , qui 
fervent  pour  plier  les  bords  d’une  pièce  de  fer-blanc. 

Bigorne  a chantepure  ; c’eft  une  bigorne  qui 
n’a  qu’une  gouge  longue  d’environ  quatorze  ou 
quinze  pouces  , groffe  à la  bafe  d’un  bon  pouce  , 8c 
finiffant  en  pointe  ; cette  bigorne  fert  aux  ferblan- 
tiers pour  arrondir  8c  former  en  cône  la  queue 
d’une  chantepure. 

Bigorne;  ( groffe  ) cette  bigorne  n’a  qu’une 

Se  ; mais  cette  gouge  eft  ainfi  que  la  précédente , 

- de  fix  pouces  , longue  de  deux  pieds  , 8c  fert 
aux  ferblantiers  pour  forger  en  cône  les  marmites 
8c  les  .groffes  cafetières. 

Billot  de  ferblantier  ; c’eft  un  gros  cylindre 
de  bois  de  la  hauteur  de  trois  pieds  , fur  trois  pieds 
de  circonférence  , qui-  a la  face  de  deffus  8c  de 
deffous  plate  ; la  face  de  deffous  eft  percée  de 
plufieurs  trous  ronds  8c  carrés  , dans  lefquels  ces 
ouvriers  placent  les  bigornes  8c  les  tas  , pour  les 
affujettir  8c  les  rendre  fiables. 

Blancherie  ; atelier  où  l’on  blanchit  ou  nettoie 
les  feuilles  de  fer  battu  pour  en  faire  du  fer-blanc. 
Blanchir  ; c’eft  nettoyer  les  feuilles  de  fer  battu , 
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8c  décapé  avec  un  chiffon  de  linge  imprégné  de 
fable  , d’eau  , 8c  de  liège. 

Blanchisseur  ; ouvrier  qui  blanchit  ou  nettoie 
les  feuilles  de  fer. 

Ciseau  de  ferblantier  ; cet  outil  eft  en  tout 
femblable  à celui  des  ferruriers. 

Clair  ; ( tirer  les  feuilles  au  ) c’eft  tirer  les  feuille» 
de  fer  du  creufet  de  l’étamage. 

Clair  ; (frotter  au  ) c’eft  paffer  au  fon  les  feuilles 
de  fer  étamée , 8c  fuffifamment  chaudes. 

Croix  ; marque  que  les  manufacturiers  placent 
fur  le  fond  des  barils  qu’ils  rempliffent  de  fer-blanc; 
elle  défigne  que  ce  fer  eft  de  la  forte  la  plus  forte  ; 
elle  s’imprime  avec  un  fer  chaud  ; elle  donne  au 
fer-blanc  le  nom  de  fer  à la  croix , qui  fe  vend  plus 
cher  que  l’autre. 

On  diftingue  auffi  dans  les  fabriques  les  feuilles 
de  fer  à la  fimple  croix,  à la  double  croix  , à la  triple 
croix  , pour  marquer  leur  différente  épaiffeur. 

Cuiller  a souder  ; cette  cuiller  eft  ronde , 
affez  profonde,  mais  médiocre  , avec  une  efpèce 
de  bec  pour  mieux,  verfer  le  métal  fondu. 

Décaper  le  fer;  c’eft  le  nettoyer  parfaitement 
8c  jufqu’au  vif  avec  du  grès  , ou  quelque  autre 
poudre  ou  matière  qui  en  enlève  la  rouille  8c  la  craffe. 

Eau-sure  ; c’eft  un  mélange  d’eau  8c  de  farine 
de  feigle  , à laquelle  on  a excité  une  fermentation 
acéteufe.  On  plonge  dans  cette  eau  les  feuilles  de 
fer  battu  dont  on  veut  faire  du  fer-blanc. 

Emboutir  ; c’eft  faire  prendre  à un  morceau 
de  fer-blanc , taillé  en  rond,  la  forme  d'une  demi- 
boule  , comme,  par  exemple,  les  couvercles  des 
cafetières  , des  lampes  , des  poivrières , 8cc.  ce  qui 
fe  fait  en  frappant  avec  les  marteaux  propres  aux 
différens  ouvrages.  Le  premier  eft  un  marteau  à 
emboutir  ; le  fécond  , le  marteau  à emboutir  en 
boudin  ; le  troifième  , le  marteau  à emboutir  ea 
pointe  de  diamant. 
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Emporte-pièce  , c’eft  un  poinçon  long  de  trois 
pouces , gros  de  deux  pouces  , rond  dans  toute  la 
longueur,  & qui  eft  creux  en  dedans  par  en  bas , & 
fort  tranchant.  Cet  outil  fert  aux  ferblantiers  pour 
former  un  gros  trou  rond  dans  une  pièce  de  fer-blanc. 

Etamage  ; atelier  garni  de  tout  ce  qui  eft  né- 
ceffaire  pour  étamer  les  feuilles  de  fer  battu. 

F alot  ; efpèce  de  grande  lanterne  qu’on  porte 
à la  main , ou  au  bout  d’un  bâton  ou  d'un  manche 
de  bois.  . f v 

Fer-blanc,  fer  battu  & étamé. 

Fer  a souder  ; morceau  de  fer  long  d’un  pied 
& demi , carré , de  la  grofleur  d’un  doigt,  qui  eft 
emmanché  dans  un  morceau  de  bois  de  la  longueur 
de  trois  à quatre  pouces  , rond  , & gros  à propor- 
tion. A coté  & dans  le  bas  de  ce  fer , eft  un  œil  dans 
lequel  fe  rive  un  morceau  de  cuivre  rouge  , qui  eft 
de  l’épaiffeur  d’environ  deux  lignes  par  en  bas  ; & 
du  côté  où  il  eft  rivé  , il  eft  environ  de  la  grofleur 
d’un  pouce  en  carré.  Les  ferblantiers  font  chauffer 
cet  outil,  & pofent  leur  foudure  deffus  les  pièces  à 
fouder  ; la  chaleur  de  ce  fer  faifant  fondre  la 
foudure  , l’attache  deffus  le  fer-blanc  , & affujettit 
plufieurs  pièces  enfemble. 

Ferblantier  ; ouvrier  qui  travaille  à divers  ou- 
vrages de  fer-blanc. 

Feuille  de  fer  blanc  ; c’eft  du  fer  rédifit  en 
feuille , & blanchi  avec  l'étain. 

Feuille  de  fer  noir  ; c’eft  le  même  fer , qui  n’a 
point  été  étamé.  On  l’appelle  aufli  de  la  tôle , quand 
on  lui  a laiffé  une  certaine  èpaiffeur. 

Fleurs  ; on  nomme  ainfi  les  feuilles  de  fer  battu 
les  plus  minces. 

Girouette  ; plaque  de  fer-blanc  qui  eft  mobile 
fur  une  queue  ou  pivot , qu’on  met  fur  les  clochers  , 
les  pavillons  , les  tours  & autres  édifices  , pour 
connoître  de  quel  côté  le  vent  fouffle  ; aufli  quel- 
ques auteurs  l’ont  appelé  ventilogium  , quafi  index 
venti.  Andronic  de-Cyrrhe  fit  élever  à Athènes  une 
tour  oâogone  , & fit  graver  fur  chaque  côté  des 
figures  qui  repréfentoient  les  huit  vents  principaux; 
un  Triton  d’airain  tournoit  fur  fon  pivot  au  haut  de 
la  tour  ; ce  Triton  tenant  une  baguette  à la  main  , la 
pofoit  jufte  fur  le  vent  qui  fouffloit.  C’eft  peut-être 
d’après  cette  idée  ingénieufe , que  nos  coqs  & nos 
girouettes  ont  été  groflièrement  imaginées  ; car  leur 
exécution  eft  toute  entière  gothique  & barbare. 

Il  eft  étonnant  que  jufqu’à  ce  jour  , l’on  n’ait 
pas  fu  profiter  du  mouvement  des  girouettes  , pour 
les  employer  à divers  ufages  économiques  ; on  s’eft 
borné  à leur  faire  indiquer  la  direéfion  des  vents  , 
comme  on  l’a  remarqué  en  parlant  de  la  tour  des 
vents  d’Athènes  , que  l’on  nomme  mal  à propos  la 
lanterne  de  Démojlhène  ; ce  monument  curieux  fub- 
fifte  encore  aujourd’hui.  Il  ne  nous  refte  que  des 
décombres  de  la  volière  du  célèbre  Varron  , où 
l’on  avoir  également  placé  un  ventilogium.  Depuis 
quelques  années , l’on  a perfeélionné  cet  infiniment , 
& à l’aide  de  quelques  rouages  & de  plufieurs 
timbres  , l’on  a compofé  l 'anémomètre  / bnnant  qui 
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marque  l’efpèce  de  vent  : i°.  parle  moyen  d’un 
cadran  ; par  celui  d’un  Carillon.  On  voit  ces 
machines  utiles  dans  plufieurs  ports  de  mer  des 
villes  capitales  de  l’Europe. 

Gouge  ^petit  poinçon  de  fer,  rond  par  en  haut 
& gros  d’environ  un  pouce,  tranchant  par  enjbas  & 
formant  un  demi- cercle  ,5  qui  fert  aux  ferblantiers 
pour  découper  & feftonner  des  pièces  de  fer-blanc. 

Goujard  ; ouvrier  pour  le  fervice  d’une  fabrique 
de  fer-blanc. 

Grage  ; efpèce  de  râpe  dont  nos  irtfulaires  fe 
fervent  pour  mettre  leur  manioc  en  farine  : la  grage 
eft  compofée  d’une  planche  de  trois  pieds  & demi 
de  long  , & d’un  pied  de  large  ; on  attache  fur  le 
milieu  une  pièce  de  cuivre  ou  de  fer  - blanc  de 
quinze  à dix-huit  pouces  de  long  , fur  dix  à douze 
de  large , en  lui  faifant  faire  un  ceintre  tel  que  celui 
de  nos  râpes  à fucre.  Le  nègre  qui  grage , applique 
un  bc-ut  de  Pinftrument  dans  une  auge  ou  canot , 
& s’appuyant  l’eftomac  fur  l’autre  bout , il  râpe  les 
racines  de  manioc , & en  fait  une  farine  femblable 
à une  groffe  fciure  de  bois  humide. 

Graisse  ; ( ôter  la  première  ) c’eft  paffer  au  fou 
les  feuilles  de  fer  qu’on  retire  de  l’étamage. 

Oter  la  fécondé  graijfe  ; c’eft  faire  un  peu  chauffer 
les  feuilles  de  fer  étamées , & les  paffer  une  fécondé 
fois  au  fon. 

Languette  ; on  donne  ce  nom  à la  feuille  de 
fer  battu  , après  la  première  préparation  pour  en 
faire  du  fer-blanc. 

Lanterne  ; c’eft  l’ouvrier  qui  fait  les  lanternes  : 
l’on  dit  ferblantier  - lanternier. 

Levain  ; ( faire  le  ) c’eft  faire  aigrir  l’eau  dans 
laquelle  on  a mis  du  verjus  & de  la  farine  de  feigle. 

Limes  du  ferblantier  ; ce  font  des  limes  ordi- 
naires , rondes  , demi-rondes  & plates  ; elles  fervent 
aux  ferblantiers  pour  rabattre  la  foudure  qui  fait 
une  élévation  trop  forte. 

Lisière  ; ( faire  la  ) c’eft  enlever  avec  de  la 
moufle  les  gouttes  d’étain  qui  reftent  aux  feuilles 
fortant  dn  creufet  d’étamage. 

Maillets  ; marteaux  de  buis  : il  y en  a dont  les 
deux  pans  font  ronds , & d’autres  dont  l’un  des  pans 
eft  large  & plat.  Ils  fervent  aux  ferblantiers  à faire 
prendre  à une  pièce  de  fer-blanc  une  figure  cylin- 
drique , en  la  faifant  tourner  fur  une  bigorne  ronde  , 
& frappant  avec  le  maillet  de  buis.  Ils  s’en  fervent 
plus  volontiers  que  du  marteau  de  fer  , attendu 
qu’il  forme  moins  d’inégalité. 

Marmite  a feu  ; cette  marmite  eft  de  fonte , 
d’un  pied  & demi  de  circonférence , dans  laquelle 
les  ferblantiers  mettent  de  la  cendre  & du  charbon 
de  bois  pour  faire  chauffer  les  fers  à fouder. 

Marteau;  ce  marteau  eft  gros  environ  du 
pouce  , a un  pan  rond  & la  face  extrêmement  unie. 
L’autre  pan  eft  plat , carré,  & un  peu  mince;  il  fert 
aux  ferblantiers  à plufieurs  ufages. 

Marteau  a emboutir  ; ce  marteau  eft  courbe 
en  dedans  , & forme  un  quart  de  cercle , au  milieu 
duquel  eft  un  œil  dans  lequel  fe  pofe  un  manche 
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de  bois  de  la  longueur  d’environ  un  pied.  Les 
gouges  ou  pans  de  ce  marteau , font  toutes  rondes , 
& ont  les  faces  faites  en  tête  de  diamant , uni  & 
rond;  il  fert  aux  ferblantiers  pour  emboutir,  c’eft- 
à-dire , pour  faire  prendre  à un  morceau  de  fer-blanc 
la  figure  d’une  boule  coupée  par  le  milieu. 

Marteau  a planer  & A redresser  ; ce  mar- 
teau eft  un  morceau  de  fer  de  la  longueur  de  fix 
ou  huit  pouces , rond  de  deux  pans , & gros  dans 
fa  circonférence  d’environ  un  pouce  & demi;  les 
deux  faces  de  ce  marteau  font  fort  unie§.  Les  fer- 
blantiers s’en  fervent  pour  planer  & redreffer  les 
morceaux  de  fer-blanc  qu’ils  emploient. 

Marteau  a réparer  ; ce  marteau  tire  fon  nom 
de  fon  ufage,  & efi  fait  à peu  près  comme  le  mar- 
teau à emboutir , excepté  que  le  pan  de  ce  marteau 
a les  faces  longues  & plates  ; y en  a auffi  qui  les 
ont  demi-rondes , &c.  Ils  fervent  tous  à réparer  les 
inégalités  que  le  marteau  à emboutir  a formées  fur 
la  pièce  que  l’on  travaille. 

Parer  les  feuilles  ; c’eft  battre  les  feuilles  de 
fer  fur  un  bloc  de  bois  bien  uni , avec  un  marteau 
de  fer  poli. 

Pavillon  ; ce  mot  fe  dit  chez  les  ferblantiers  de 
la  partie  évafée  dans  l’entonnoir  qui  fert  à recevoir 
les  liqueurs. 

Pied-de-chèvre  ; outil  de  ferblantier , c’eft  un 
morceau  de  fer  qui  eft  fait  à peu  près  comme  un 
tas  , à 1 exception  qu’il  eft  plus  haut  fur  fon  pied  & 
moins  large  ; la  face  de  defliis  eft  fort  unie.  Il  fert 
aux  ferblantiers  pour  former  des  plis  & replis  à 
leurs  ouvrages. 

Pinces  rondes  & plates;  ces  pinces  font  faites 
comme  les  pinces  de  bien  d’autres  ouvriers  qui  s’en 
fervent.  Les  premières  font  les  tenailles  plates  , & 
les  fécondés , les  tenailles  fondes. 

Pinces  longues  , rôndes  ; ce  font  deux  mor- 
ceaux de  fer  en  croix  , comme  des  cifeaux,  attachés 
au  milieu  avec  un  clou  , rivé  de  façon  que  cela 
forme  des  pinces.  Les  branches  d’en  haut  font 
rendes  & finiflent  en  pointe  , & celles  d’en  bas 
font  plates  ; elles  fervent  aux  ferblantiers  pour  gou- 
dronner & canneler  les  lampions. 

Planer;  c’eft  rabattre  fur  le  tas  les  grains  du 
fer-blanc , & lui  donner  une  face  plus  brillante  & 
plus  polie  en  le  planant  avec  un  marteau  propre  à 
cet  ouvrage. 

Poinçons  a découper  ; ce  font  de  petits  mor- 
ceaux de  fer  longs  de  deux  pouces , ronds  & gros 
d’un  demi-pouce  par  en  haut  ; il  y en  a qui  repré- 
fentent  des  cœurs  , des  étoiles  , des  croiflans  , des 
carreaux , des  fleurs-de-lis , &c.  Ils  font  tous  tran- 
chans  par^  en  bas  , & fervent  pour  entailler  les 
figures  qu’ils  portent  fur  des  feuilles  de  fer  blanc. 

Les  ferblantiers  fe  fervent  encore  d’un  poinçon 
qui  eft  un  petit  morceau  de  fer  long  de  deux  pouces , 
& gros  comme  le  petit  doigt , qui  a la  tète  ronde 
& plate  , & le  bas  fort  aigu  : il  fert  pour  piquer  les 
grilles  de  râpes. 

Pommier  ; petit  uftenfile  de  ménagé  , qui  fert 
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à faire  cuire  des  pommes , des  poires , te  autres 
fruits , devant  le  feu.  Les  ferblantiers  en  font  de 
fer-blanc,  en  forme  de  demi-cylindre,  qui  fe  fou- 
tiennent  avec  de  gros  fils  de  fer. 

Pyramide  ; piece  de  fer-blanc  , d’environ  un 
pied  & demi  plus  large  par  le  bas  que  par  le  haut  , 
qui  finit  en  pointe.  Les  limonadiers,  les  pâtiftiers, 
les  confifeurs  , &c.  s’en  fervent  pour  mettre  tout 
_autour  les  glaces,  les  confitures , les  bifeuits  , &c. 

Râpe  ; c’eft  une  lime  à grain  d’orge , faite  comme 
les  râpes  des  autres  ouvriers , & qui  fert  aux  ferblan- 
tiers pour  diminuer  les  manches  de  bois  des  cafe- 
tières , &c. 

Râpe  a sucre  ; morceau  de  fer-blanc  courbé  en 
voûte , percé  de  plufieurs  trous  dans  les  endroits, 
où  le  fer-blanc  eft  relevé'.  Il  eft  monté  fur  du  bois  , 
& la  partie  éminente  des  pointes  fert  à râper  le 
fucre  , la  mufeade  , la  croûte  de  pain  , & autres 
chofes  dures  , propres  à être  râpées.  Il  y en  a de 
différentes  grandeurs. 

Récurage  ; atelier  ou  chambre  bien  fermée  , 
garnie  d’auges  de  bois , où  l’on  rirjee  les  feuilles 
de  fer  dont  on  veut  faire  du  fer-blanc. 

Réparer  ; c’eft  abattre  avec  le  marteau  à réparer, 
les  inégalités  que  le  marteau  à emboutir  à tête  à 
diamant  a formées  ; cela  donne  aufti  à la  pièce  que 
l’on  travaille  un  luifant  fort  beau.  Ce  qui  fe  fait 
avec  un  marteau  propre  à cet  ouvrage. 

Semelles  ; on  nomme  ainft  des  morceaux  de  fer 
applatis  pour  faire  des  feuilles  de  fer-blanc. 

Soudure  ; la  foudure  des  ferblantiers  eft  d’étain. 
Ils  s’en  fervent  pour  joindre  enfemble  deux  ou 
plufieurs  pièces  de  fer-blanc.  Ils  commencent  par 
mettre  fur  la  raie  ouïes  pièces  qu’ils  veulent  fouder, 
delà  poix  réftne  écrafée;  enfuite  ils- enlèvent  avec 
le  fer  à fonder  un  petit  morceau  de’ foudure  , & le 
pofent  fur  la  poix  réftne  : la  chaleur  du  fer  fait 
fondre  la  foudure,  la  poix-réftne,  & les  fait  incor- 
porer  avec  les  pièces  de  fer-blanc  & les  aftujettit 
enfemble. 

Soufflet;  ce  fouffiet  eft  beaucoup  plus  petit 
que  les  foufflets  d’orgue  , & eft  exactement  fait 
comme  eux.  Il  iert  aux  ferblantiers  à allumer  le  feu 
avec  lequel  ils  font  chauffer  leurs  fers  à fouder.. 

Suif  noir  ; ( faire  le  ) c’eft  mettre  du  fuif  blanc 
dans  un  chaudron  , & le  faire  chauffer  jufqu’à  ce 
qu’il  foit  noir. 

Table  de  plomb  ; c’eft  un  morceau  de  piomb> 
de  l’épaiffeur  d’un  pouce  & demi , fur  ftx  pouces 
ou  environ  de  large  , & quinze  pouces  de  lonç  , 
qui  fert  aux  ferblantiers  pour  piquer  les  grilles  de 
râpes  & découper  certains  ouvrages. 

Tas  a planer  ; morceau  de  fer  carré  dont  la 
face  de  deftus  eft  fort  unie  & polie  , & la  face  de 
deffous  eft  faite  en  queue , pour  être  pofée  Se  aflu- 
jettië  fur  un  billot.  Les  ferblantiers  s’en  fervent 
pour  planer  & emboutir  les  pièces  de  fer-blanc 
qu’ils  emploient. 

Tas  a soyer  ; ce  tas  eft  fait  à peu  près  comme- 
une  bigorne  , dont  les  deux  pans  font  carrés,  Se 
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forment  une  efpèce  de  demi-cercle  en  dedans  ; la 
face  de  deffus  ce  tas  eft  garnie  de  plufieurs  fentes 
faites  dans  le  large  de  cette  face , les  unes  un  peu 
plus  larges  & profondes  que  les  autres.  Les  fer- 
blantiers s’en  fervent  pour  faire  le  rebord  ou  ourlet 
des  entonnoirs  & autres  ouvrages. 
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Tectum  de  suif  ; c’eft  une  couche  épaiffe  de 
fuif  brûlé , dont  on  enveloppe  l’étain  qu’on  veut 
mettre  en  fufion. 

Trousse  ; on  défigne  fous  ce  nom  une  certaine 
quantité  de  femelles , autrement  de  feuilles  de  fer 
battu  pliées  en  deux. 


FILETS,  H A IMS  ET  HAMEÇONS. 

( Arî  de  la  fabrication  des  ) 


Sans  vouloir  traiter  des  pèches , qui  n’appartien- 
nent point  à ce  Diélionnaire , nous  avons  cru  de- 
voir raffembler , fous  un  même  point  de  vue , ce 
qui  concerne  la  fabrication  & conftru&ion  des  filets , 
haims  & hameçons.  Pour  remplir  cet  objet , nous 
avons  dû  principalement  confulter  l’excellent  Mé- 
moire de  M.  Duhamel , indépendamment  de  l’En- 
cyclopédie & d’autres  ouvrages. 

Ce  favant  académicien  dit,  qu’il  efi  naturel  de 
croire  que  ceux  qui  habitent  les  bords  des  rivières 
& de  la  mer , apperceVant  un  nombre  de  poiffons 
raffemblés  en  un  endroit,  ont  effayé  de  les  couvrir 
avec  des  paniers , pour  les'empêcher  de  fe  difperfer  ; 
ou  bien  ils  ont  effayé  de  paffer  ces  paniers  en  def- 
fous  , afin  d’enlever  les  poiffons  hors  de  l’eau  ; ou 
encore,  ils  ont  tenté  de  les  renfermer  par  des  toiles 
ou  d’autres  tiffus  équivalens  , pour  les  tirer  à terre. 

Il  paroît  affez  probable  que  ces  induftries , fort 
groflières  dans  leur  origine , & qui  fe  préfentent 
affez  naturellement  à l’efprit,  ont  pu  faire  naître 
l’idée  des  différentes  efpèces  de  filets  qu’on  emploie 
pour  la  pêche  : car  on  fe  fera  bientôt  apperçu  que 
l’eau  paffant  difficilement  par  des  tiffus  ferrés  , il 
falloit  en  avoir  d’autres  plus  lâches  , 8c  dont  les 
fils  fuffent  plus  ou  moins  écartés  : cette  idée  a dû 
conduire  à celle  des  filets.  Une  fois  que  les  rets  ont 
été  imaginés  , on  en  a fait  de  formes  bien  diffé- 
rentes. 

De  la  fabrication  des  filets. 

Quoiqu’on  faffe  certains  filets  avec  des  fils  très- 
fins  , on  n’y  emploie  prefque  jamais  des  fils  fimples  : 
pour  que  ces  filets  fe  foutiennent  & qu’ils  durent, 
ils  doivent  être  faits  avec  du  fil  retors.  Il  faut  donc 
que  les  fileufes  achètent  de  bonne  filaffe  , bien  fine  , 
bien  épurée  de  chenevottes , qui  foit  forte , bien 
mûre  , & point  trop  rouie  : elles  doivent  la  filer  de 
différentes  groffeurs  , fuivant  l’efpèce  de  filet  qu’on 
fe  propofe  de  faire.  Que  la  filaflè  foit  filée  au  fu- 
feau,  ou  au  rouet,  il  n’importe,  pourvu  que  le  fil 
foit  bien  uni , & fuffifamment  tors  , fans  l’être  trop  ; 
car  un  fil  trop  tors  n’a  prefque  pas  de  force.  Ce 
font  auffi  les  femmes  qui  retordent  & doublent 
le  fil  qui  doit  être  employé  pourlè  orps  du  filet. 


Mais  les  pêcheurs  ont  befoin  de  lignes , ou  petites 
cordes  de  huit  pouces , ou  d’un  pied  de  longueur 
au  plus , pour  lefquelles  le  fil  doit  être  retors  en 
quatre.  Ces  petites  ficelles , que  fur  plufieurs  côtes 
les  pêcheurs  nomment  ainards , leur  fervent  à at- 
tacher la  tête  du  filet  fur  une  corde  qui  forme  une 
bordure  , ou  , en  terme  de  marine  , une  ralingue. 
Les  faines  & les  manets  en  ont  fur-tout  befoin. 

Ce  font  ordinairement  les  hommes  qui  font  ces 
ainards  , avec  une  efpèce  de  rouet , qui  eft  formé 
par  une  roue  fixée  folidement  & horizontalement 
dans  un  mur  par  un  fort  étrier  de  fer.  Une  petite 
manivelle  fert  à faire  tourner  cette  roue,  dont  la 
circonférence  eft  enveloppée  de  deux  cordes  : cha- 
cune fait  tourner  une  molette  ; on  attache  au  crochet 
de  chaque  molette  un  fil  retors;  & les  deux  fils 
s’unifient  à un  crochet  qui  tient  à un  plomb.  A 
mefure  qu’on  tord  les  fils , ils  fe  roulent  l’un  fur 
l’autre , & le  plomb  monte  proportionnellement. 

Il  n’eft  pas  hors  def  propos  de  faire  remarquer 
qu’il  y a une  grande  différence  entre  les  fils  fim- 
plement  doublés  & retors  par  les  femmes  , & ceux 
qui  font  commis  par  l’homme.  Les  femmes  rou- 
lent l’un  fur  l’autre  les  deux  fils  qu’elles  ont  foin 
de  tenir  mouillés  , les  deux  pelottes  étant  dans 
un  yafe  rempli  d’eau.  Ces  deux  fils  venant  a fe  deffé- 
cher  dans  cette  pofition,  reftent  un  peu  adherens 
entre  eux , quoiqu’il  n’y  ait  point  de  force  expreffe 
qui  les  engage  à fe  rouler  l’un  fur  l’autre. 

Il  n’en  eft  pas  de  même  des  fils  que  commet 
l’homme.  Comme  il  imprime  un  tortillement  a 
chaque  fil,  ils  font  effort  pour  fe  détordre  : en  con- 
féqaence  ils  fe  roulent  l’un  fur  l’autre  ; & il  faut 
une  force  plus  confidérable  pour  defunir  ces  fils 
commis , que  ceux  qui  ont  été  Amplement  retors. 

Les  pêcheurs  ont  encore  befoin  de  ganfe  fine  , 
qu’on  nomme  , fur  la  côte  de  Normandie , varretée  , 
pour  joindre  enfemble  plufieurs  pièces  de  rets  qui 
doivent  former , par  leur  réunion  , une  pièce  com- 
plète de  faine  ou  de  manet.  Mais  ils  n ont  pas 
coutume  de  les  faire  ; ils  les  achètent  des  cor- 
diers. 

Il  faut  donc  que  ceux  qui  veulent  faire  des  filets  , 
foient  pourvus  de  fils  retors  de  différentes  groffeurs , 
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alnfi  que  de  plufieurs  fortes  de  lignes  ou  ficelles  ; il 
leur  faut  de  plus  quelques  outils  : nous  en  parlerons 
dans  un  infiant. 

De  la  meilleure  maniéré  de  constater  la  grandeur  des 
mailles. 

Les  filets  ne  doivent  pas  avoir  tous  une  même 
grandeur  de  maille.  On  a même  jugé  qu’il  étoit 
important  à la  confervation  du  poiifon  qui  peuple 
la  mer,  de  fixer  l’ouverture  des  mailles  que  de- 
voit  avoir  chaque  efpèce  de  filet.  Il  n’eft  pas  aifé 
de  mefurer  exactement  en  pouces  & lignes  l’ou- 
verture des  maüles  : auffi  les  pêcheurs  ne  fuivent- 
ils  pas  cette  méthode.  Ceux  des  ports  du  Ponant 
comptent  combien  il  y a de  nœuds  au  pied , ou 
à la  brade  : & ceux  de  la  Méditerranée  difent  qu’il 
y a tant  <P ourdres  au  pan  ou  à la  brade  ; ce  qui 
revient  au  même.  La  différence  confifte  dans  la 
diverfité  des  mefures  & des  exprefiions.  Dans  les 
ports  de  l’Océan  , le  pied  eft  de  douze  pouces  , & la 
brajfe  eft  de  cinq  pieds.  Dans  les  ports  de  la  Médi- 
terranée , le  pan  eft  de  neuf  pouces  , & la  brajfe  de 
fept  pans  & demi.  Ainfi,  par  exemple  , un  filet  de 
huit  ourdres  au  pan , eft  celui  dont  huit  nœuds  font 
la  longueur  d’un  pan , ou  de  neuf  pouces. 

Cette  façon  de  mefurer  la  grandeur  des  mailles 
par  le  nombre  des  nœuds  ou  ourdres , eft  com- 
mode -,  mais  elle  n’eft  pas  sûre  : car,  en  fuppofant 
que  la  grandeur  foit  telle  qu’on  l’exige  au  fortir 
des  mains  de  l’ouvrier,  elle  change  confidérable- 
ment  lorfque  le  filet  a fervi , ou  même  quand  il 
fort  de  la  teinture  ou  du  tan  : les  fils  fe  détordent , 
ils  fe  crifpent,  ils  augmentent  de  groffeur  ; ce  qui 
diminue  confidérablement  l’ouverture  des  mailles. 
Cette  réflexion  a fait  propofer  d’établir  la  grandeur 
des  mailles  fur  le  diamètre  des  moules  qui  fervent 
à les  travailler.  On  verra , dans  la  fuite , que  les 
moules  pour  les  petites  mailles  font  des  morceaux 
de  bois  arrondis , & qu’il  y en  a de  plats  pour  les 
grandes  mailles. 

L’ordonnance,  de  1681  a fixé  la  grandeur  des 
mailles  pour  toutes  les  efpèces  de  filets , & a or- 
donné qu’il  feroit  dépofé  au  greffe  des  amirautés  , 
des  échantillons  de  toutes  ces  efpèces  , pour  avoir 
fous  les  yeux  un  objet  de  comparaifon.  Mais  cette 
ordonnance  mettroit  les  juges  en  drqjt  de  faire 
brûler  tous  le§.  filets  ; car  en  fuppofant  qu’un  filet 
neuf  aurait  été  conforme  à l’ordonnance  , il  ne  fe 
feroit  plus  trouvé  tel  après  avoir  fervi. 

Quelques-uns  ont  cru  qu’il  eût  été  mieux  de  fixer 
les  dimenfions  des  moules  , & d’en  conferver  aux 
greffes  des  amirautés  , non-feulement  des  modèles 
exaéb , mais  de  plus,  des  étalons  qui  feroient  des 
trous  percés  dans  des  plaques  de  cuivre , au  moyen 
defquels  on  connoîtroit  exaftement  &" facilement 
fi  les  moules  qu’emploient  lès  mailleurs  font  con- 
formes à 1 ordonnance.  Mais  ce  moyen  ne  met- 
troit en  état  d’exercer  la  police  que  chez  les  ou- 
vriers mailleurs,  puifque  les  mailles  changent  d’é- 
Arts  6*  Métiers.  Tome  II.  Partie  II. 
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tendue  par  le  fervice.  Ce  n’eft  pas  tout  : la  diminu- 
tion des  mailles  devient  encore  plus  ou  moins  con- 
fidérable , fuivant  la  grofl’eur  du  fil  qu’on  a em- 
ployé pour  les  faire  ; d’où  l’on  peut  conclure  que , 
quelques  précautions  qu’on  prenne  pour  fixer  les 
dimenfions  des  moules  , les  pécheurs  mal  inten- 
tionnés auront  un  moyen  d’éluder  la  loi  : car  fi  l’on 
veut  mefurer  les  mailles  d’un  filet  qui  aura  fervi , 
les  pêcheurs  crieront , avec  fondement , à l’injnftice  , 
affurant  que  leur  filet  nçuf  étoit  conforme  à l’or- 
donnance ; & fi  l’on  fixe  la  grandeur  des  mailles 
par  la  groffeur  des  moules , ils  parviendront  à 
rendre  en  peu  de  temps  les  mailles  plus  ferrées  , 
en  employant  du  fil  un  peu  plus  gros.  D’où  il  fuit 
que  , fi  l’on  prenoit  le  parti  de  fixer  la  grandeur  des 
moules  , il  faudroit  en  même  temps  fpécifier  de 
quel  fil  on  fe  ferviroit  : ce  qui  n’eft;  pas  affé  à 
vérifier , d’autant  qu’il  y a des  fils  qui  le  gonflent 
plus  à l’eau  que  d’autres. 

On  s’eft  donc  beaucoup  attaché  , dans  les  différens 
régîemens  qu’on  a faits  relativement  aux  pêches , 
à fixer  la  grandeur  des  mailles  des  diverfes  efpèces  de 
fiiets.  Mais  entre  les  inconvéniens  dont  nous  ve- 
nons de  parler , je  ne  fais  pas  fi  l’on  a fait  atten- 
tion que , quand  on  traîne  le  filet  obliquement  au 
courant , ou  fur  le  fable  , les  fils  fe  rapprochent , 
les  mailles  s’alongent , & elles  diminuent  telle- 
ment , que  celles  fur-tout  des  chauffes  fe  ferment 
prefque  entièrement  : en  ce  cas,  l’exa&e  dimenfion 
des  mailles  ne  feroit  utile  que  pour  les  filets  qui 
feroient  bien  tendus  , & qu’on  oppoferoit  perpen- 
diculairement au  courant  ; & ces  circonftances  font 
affez  rares.  Quoi  qu’il  en  foit , en  détaillant  les 
divers  uftenfiles  dont  fe  fervent  les  mailleurs  , 
nous  donnerons  à peu  près  les  dimenfions  des 
moules  qu’on  emploie  pour  les  différentes  fortes 
de  filets. 

Dijférens  petits  injlrumens  qui  fervent  à lacer  ou 
mailler  les  filets. 

Les  filets  font  d’un  tiffu  trop  lâche  , pour  que 
les  fils  puilTent  fe  maintenir  dans  la  fituation  réci- 
proque qu’ils  doivent  avoir  par  le  feul  entrelace- 
ment ; il  a été  nèceffaire  d’arrêter  les  fils  les  uns 
aux  autres  , en  faifant  des  nœuds  dans  tous  les  en- 
droits où  ils  fe  croifent;  & il  faut  que  toutes  les 
mailles  d’un  filet  fuient  d'une  grandeur  déterminée. 
Voici  les  outils  qui  font  néceffaires  pour  ce  tra- 
vail. 

Des  cifeaux  de  moyenne  grandeur.  Ordinaire- 
ment les  pêcheurs  les  prennent  ronds  par  l’extrémite 
des  lames , afin  de  pouvoir  les  porter  dans  leurs 
poches  fans  étui , & fans  courir  rifque  de  fe  bleffer. 

Des  aiguilles  de  différentes  grandeurs . de  treize 
à quatorze  pouces  ; d’autres  ont  neuf  pouces  de 
long  fur  deux  lignes  d’épaiffeur  : ces  dernières  fer- 
vent pour  lacer  ; d’autres  , qui  n’ont  que  fix  à fept 
pouces  de  longueur  , fervent  pour  ré  parer  ou  ram  en- 
der  le  filets  fins , & auffi  pour  travailler  les  filets  qu’on 
I fait  avec  du  fil  très-délié.  On  fait  ordinairement  les 
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unes  & les  autres  d’un  bols  léger , tel  que  le  coudrier , 
le  fu fai n , le  faille  , le  peuplier.  Elles  fe  terminent 
en  pointe  par  un  bout,  où  elles  forment  un  angle 
aigu  : il  faut  que  la  pointe  foit  moufle  , & que 
toutes  les  parties  de  l’aiguille  foient  arrondies  , pour 
qu'il  n’y  ait  point  d’arêtes  qui  endommagent  le  fil. 
Ces  aiguilles  font  évidées  à jour  dans  une  longueur 
de  deux  pouces  & demi  ou  trois  pouces  , fuivant 
la  grandeur  des  aiguilles;  & l’on  ménage  au  milieu 
de  cette  partie  évidée  , une  baguette  qui  ne  s étend 
pas  jufqu’au  haut.  Beaucoup  de  pêcheurs  la  nom- 
ment languette  : quelquefois  on  la  forme  avec  une 
broche  de  fer. 

L’extrémité  de  l’aiguille , oppofée  à la  pointe , 
efit  fourchue  ou  entaillée  d’environ  un  quart  de 
pouce  : cette  partie  s’appelle  la  coche  ou  le  talon. 

Manière  de  couvrir  les  aiguilles. 

Pour  charger  ou  couvrir  l’aiguille  , prenez  un 
peloton  de  fil  ou  de  ficelle  , & mettez-en  le  bout 
fur  l’aiguille , pofant  le  pouce  de  la  main  gauche 
defius,  & tenant  le  refte  du  fil  de  la  main  droite  ; 
vous  le  ferez  paffer  par  l’ouverture , pour  en  faire 
deux  tours  delius  le  tenon  de  l’aiguille  : ce  qui  étant 
fait , menez  le  fil  dans  la  coche , & tournez  l’aiguille 
de  l’autre  côté  pour  faire  paffer  le  fil  fur  le  tenon 
par  l’ouverture  ; puis  le  remenez  dans  la  coche  pour 
repafier  encore  ce  fil , & continuez  de  même  tant 
que  l’aiguille  foit  affez  chargée.  Toutes  les  fois 
qu’on  voudra  faire  pafier  ce  fil  deffus  le  tenon  , il 
ne  faudra  que  le  pouffer  du  pouce , la  pointe  du 
tenon  fortira  ; ce  qui  donnera  la  facilité  de  paffer 
de  fil  par  derrière , fans  le  mettre  en  double  dans 
l’ouverture  de  l’aiguille. 

Quelques-uns  trouvent  plus  commode  de  tour- 
ner l’aiguille  de  la  main  gauche , plutôt  que  de  re- 
monter" le  fil,  tantôt  par  devant,  & tantôt  par  der- 
rière l’aiguille. 

On  a a u fli  un  morceau  de  bois  qui  porte  à chacun 
de  fes  bouts  un  crochet  : on  le  nomme  valet.  Quel- 
ues  mailleurs  s’en  fervent  pour  tenir  le  filet  tendu, 
our  cela , on  paffe  un  des  crochets  dans  une  maille  ; 
& l’autre  , ou  dans  quelqu’autre  maille  de  filet , ou 
dans  quelque  crochet  ou  corde  qui  fe  trouve  à 
portée  de  celui  qui  travaille. 

Des  moules. 

Afin  que  les  mailles  foient  d’une  grandeur  uni- 
forme , on  les  travaille  fur  un  morceau  de  bois  rond 
ou  plat , qu’on  appelle  moule. 

Pour  faire  les  mailles  qui  ont  peu  d’ouverture, 
on  fe  fert  de  moules  cylindriques  ou  d’une  petite 
règle  de  bois.  Si  les  mailles  font  grandes , comme 
celles  des  hamaux , par  exemple,  les  moules  cylin- 
driques feroient  trop  gros  pour  être  tenus  entre 
les  doigts  : c’eft  pourquoi  on  les  fait  avec  une  petite 
planche  , qui  a aux  bouts  un  ou  deux  petits  talons 
pour  empêcher  le  fil  de  couler  fur  le  bout  de  ces 
moules  : car  le  fil  qui  doit  faire  la  maille  enveloppe 
ici  le  moule  fuivant  la  longueur. 
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Ces  fortes  de  moules  ne  doivent  avoir  que  froi9 
à quatre  lignes  d’épaiffeur  , & être  faits  d’un  bois 
fort  léger,  parce  qu’il  faut  les  tenir  entre  le  pouce. & 
le  doigt  index  de  la  main  gauche. 

Les  moules  les  plus  grands  , fur  les  côtes  de 
Normandie  & de  Picardie,  font  deffinés  à faire  les 
hamaux  de  la  drège  ; ils  ont  neuf  pouces  de  lon- 
gueur, non  compris  les  talons;  il  y en  a de  beau- 
coup plus  grands.  Les  moules  pour  les  foies  ont 
fept  pouces  de  longueur  totale , & fix  pouces  un 
quart  fans  comprendre  les  talons.  Si  l’on  fe  fait  une 
idée  de  ces  moules  & de  leur  ufage , on  concevra 
que  le  pourtour  du  moule  donné  l’ouverture  de 
la  maille  de  ces  fortes  de  filets  , qui  eft  égale  à deux 
fois  la  longueur  du  moule. 

Le  moule  cylindre  qui  fert  pour  faire  les  mailles 
de  la  flue  de  la  drège  , a fept  ou  huit  lignes  de  dia- 
mètre; celui  pour  les  mailles  des  manets  hors  la 
Manche,  dont  le  fil  eft  plus  gros  que  dans  la  Manche, 
a douze  lignes  de  diamètre.  Celui  qui  fert  pour 
les  manets  dans  la  Manche,  a onze  lignes  de  dia- 
mètre. Celui  qui  fixe  les  mailles  pour  la  drège  de 
la  vive,  qui  eft  permife  en  Normandie  pendant  le 
carême  , & dont  le  tiffu  eft  très-délié,  a huit  lignes 
deux  tiers  de  diamètre.  Celui  qui  fert  à faire  les 
mailles  pour  la  pêche  du  hareng  à Yarmouth,  & 
dont  le  fil  eft  plus  gros  que  pour  la  pêche  dans  la 
Manche,  a huit  lignes  un  tiers  de  diamètre.  Celui 
qui  fert  pour  faire  les  filets  deftinés  à la  même  pêche 
auprès  des  côtes , a huit  lignes  de  diamètre  : & 
celui  qui  fert  pour  faire  de  petites  faines  très- 
légères  , dont  les  mailles  font  fort  petites , & qu’on 
nomme  varnettes  en  Normandie  , n’a  que  fept  lignes 
& demie  de  diamètre. 

Les  bouteux  font  du  nombre  des  rets  les  plus 
ferrés.  Leurs  mailles  font  faites  fur  un  moule  qui 
n’a  que  trois  lignes  de  diamètre  , plus  ou  moins  ; 
car  les  bouteux  n’ont  pas  exa&ement  leurs  mailles 
d’une  même  grandeur. 

La  circonférence  des  mailles  d’un  filet  eft  le  tour 
de  fon  moule , dont  le  quart  donne  la  grandeur 
d’un  des  côtés  de  la  maille.  Pour  rendre  la  chofe  plus 
fenfible  , donnons  un  exemple.  On  fuppofe  que  la 
maille  d’une  faine  doive  être  d’un  pouce  en  carré  ; 
c’eft-à-dire , que  chacun  des  quatre  fils  qui  en  for- 
ment le  contour , a un  pouce  de  longueur  d un 
nœud  à tfti  autre.  Le  moule  ayant  feize  lignes  de 
diamètre  , fa  circonférence  eft  de  quarante  - huit 
lignes,  dont  le  quart  eft  douze,  qui  eft',  fuivant 
notre  fuppofition , la  longueur  que  doit  avoir  cha- 
cun des  côtés  de  la  maille  de  la  faine  : bien  entendu 
qu’il  ne  s’agit  pas  ici  d’une  précifion  géométrique. 

Pour  fe  difuenfer  d’employer  de  gros  moules  qui 
font  difficiles'  à manier,  & cependant  ne  pas  laiffer 
de  faire  de  grandes  mailles  , on  fait  quelquefois 
deux  tours  de  fil  fur  le  moule  pour  chaque  maille. 

Des  diverfes  parties  du  filet . 

Quand  un  filet  eft  tendu  verticalement , le  bord 
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d'en  haut  fe  nomme  la  tête , & le  bas  s’appelle  le 
p ici.  Souvent  la  tête  du  filet  eft  bordée  d’une  corde 
garnie  de  morceaux  de  liège,  qu’on  nomm e flottes; 
&c  le  pied  eft  pareillement  bordé  d’une  autre  corde 
garnie  de  bagues  de  plomb  : c’eft  ce  qu’on  nomme 
la  plombée.  ' 

La  levure  d’un,  filet  eft  le  premier  rang  de  mailles 
ou  de  demi-mailles  par  lesquelles  on  le  commence. 
Ainfi , quand  on  dit  lever  un  filet , c’eft  le  com- 
mencer, ou  former  la  levure.  Et  quand  on  dit, 
poursuivre  un  filet  , c’eft  continuer  à former  les 
mailles. 

On  nomme  accrues , des  boucles  qu’on  fait  Servir 
de  mailles  pour  augmenter  l’étendue  d’un  filet. 
Comme  cet  article  eft  important , nous  en  donne- 
rons un  détail  particulier. 

Les  mailles  doubles  fe  font  en  mettant  fur  l!ai- 
guille  deux  fils  .au  lieu  d’un;  ce  qui  fournit  le 
moyen  de  détacher  un  filet  d’un  autre  , comme 
quand  on  veut  faire  un  goulet  dans  un  verveux. 
On  verra,  dans  la  fuite,  que  cette  pratique  a de 
grands  avantages. 

Enlarmer  un  filet , c’eft  le  border  d’une  efpèce 
de  lifière  formée  de  grandes  mailîes  qu’on  fait  avec 
de  la  ficelle.  Il  y a de  ces  lifières  qui  ont  a fiez  de 
largeur,  & qui  font  faites  de  mailles  une  fois  plus 
grandes  que  celles  du  filet  : elles  ne  fervent  que 
pour  fortifier  le.  filet.  D’autres  lifières  font  étroites , 
& formées  de  très-grandes  mailles  ; elles  fervent  à 
recevoir  une  corde  qui,  y étant  paffée,  tient  lieu 
comme  d’une  tringle  de  rideau;  & en*  ce  cas  les 
mailles  fervent  d’anneaux. 

En  Provence , on  appelle  chape  une  efpèce  de 
galon  dont  les  mailles  font  d’un  fil  plus  tort  que 
celui  du  filet , & ont  quinze  lignes  en  carré. 

Border  un  filet , c’eft  l’entourer  d’une  corde 
qu’on  attache  au  filet , de  trois  en  trois  pouces  , 
avec  des  révolutions  d’un  bon  fil  retords.  Cette 
corde , qu’on  peut  appeler  en  termes  de  marine , 
une  ralingui , fert  à fortifier  le  filet.  Ceux  qu’on 
traîne  en  ont  fur-tout  befoin. 

Coudre  un  filet , c’eft  joindre  plufieurs  filets  en- 
femble  pour  en  faire  un  grand. 

Monter  un  filet , c’eft  le  garnir  des  cordes  & ap- 
paraux qui  le  mettent  en  état  de  fervir. 

Nous  remarquerons  en  paffant  ; qu’on  nomme 
corde  en  aujfùre  celle  qui  eft  formée  de  plufieurs 
faifeeaux  de  fils  commis  les  uns  avec  les  autres  ; 
& corde  câblée  ou  en  grelin , celle  qui  eft  formée  de 
plufieurs  auffières  commifes  enfemble. 

Enfin  , on  appelle  goulet  l’embouchure,  en  forme 
d’entonnoir  , de  filets  ou  verveux  ; laquelle  fait  que 
le  poiflon  y entre  aifément,  & ne  peut  prefque 
jamais  en  fortir. 

De  la  différente  forrhe  de  mailles. 

On  fait  deux  fortes  de  mailles;  les  unes  font 
carrées,  les  autres  en  lofange.  Quand  les  filets  à 
mailles  carrées  font  tendus , tous  les  fils  qui  for- 
ment les  mailles  font  parallèles  entre  eux , & en- 
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ccrre  parallèlles  à la  tête  ; de  forte  que  toutes  re- 
réfentent  comme  un  damier.  On  peut  faire  les 
amaux  des  tramaux  en  mailles  carrées.  Il  y a ce- 
pendant des  hamaux  en  lofange. 

Ces  deux  fortes  de  filets  fe  travaillent  bien  diffé- 
remment. . 

De  la  maniéré  dont  fe  font  les  différens  nœuds  qui 
joignent  les  fils  les  uns  avec  les  autres. . 

Il  y a deux  façons  d’exécuter  les  nœuds.  L’une 
fe  nomme  dejfus  le  pouce  ; elle  fert  principal  ement 
pour  les  grandes  mailles  des  hamaux  , ainfi  que 
pour  les  r’habillages  ; & dans  certaines  circonf- 
tances  , ce  nœud  eft  fort  commode. 

L’autre  forte  de  nœud  fe  nomme  fous  le  petit 
doigt.  Ce  nœud  eft  d’ufage  pour  toutes  les  efpèces 
de  filets.  Il  a l’avantage  dêtre  expéditif,  fort  affuré, 
& de  former  des  mailles  bien  régulières. 

Comme  il  faut  varier  la  grandeur  des  mailles 
fuivant  l’efpèce  de  filet  qu’on  fe  propofe  de  faire  , 
il  eft  néceffaire  de  choifir  un  moule  proportionné 
à la  grandeur  qu’on  veut  donner  aux  mailles,  Sc 
avoir  une  aiguille  chargée  d’un  fil  plus  ou. moins 
gros , fuivant  l’efpèce  de  filet  qu’on  fe  propofe  de 
travailler.  Ces  préparatifs  font  néceffaires  , de 
quelque  efpèce  de  nœuds  qu’on  veuille  faire  ufage. 

• Manière  de  faire  le  nœud  fur  le  pouce. 

Pour  faire  le  nœud  fur  le  pouce , il  faut  paffer 
dans  un  clou  à crochet,  un  bout  de  ficelle , qu’on 
noue  pour  en  former  une  anfe.  On  paffe  dans 
cette  anfe  le  fil  avec  lequel  on  veut  faire  le  filet  ; 
on  forme  avec  ce  fil  un  nœud  fimple  , qu’on  ne 
ferre  pas  jufqu’auprès  de  la  corde  , mais  on  s’ar- 
rête à une  diftance  proportionnée  à la  grandeur 
qu’on  veut  donner  aux  demi-mailles  par  lefquelles 
doit  commencer  le  filet. 

Souvent  les  laceurs  font  les  demi  - mailles  qui 
forment  la  tête  du  filet , fans  fe  fervir  du  moule  ; 
& l’habitude  qu’ils  ont  contractée  par  un  long  ufage , 
fait  qu’ils  leur  donnent  une  grandeur  affez  uni- 
forme. Mais  le  mieux  eft  de  les  faire  fur  un  moule  ; 
il  fuffit  qu’on  fâche  former  le  nœud  fimple  fur  le 
moule , 8c  qu’on  n’abandonne  pas  le  moule  , en 
affûtant  ce  nœud  fimple  par  le  nœud  fur  le  pouce. 

Manière  de  faire  le  nœud  fous  le  petit  doigt. 

Pour  faire  le  nœud  fous  le  petit  doigt , fuppofons 
qu’il  y ait  des  demi-mailles  de  faites  : on  tient  le 
moule  entre  le  pouce  & le  doigt  index  ; de  forte 
qu’un  des  bouts  du  moule  s’appuie  contre  le  pli 
que  le  pouce  fait  en  s’articulant  avec  la  main  , & 
que  l’autre  bout  du  moule  excède  un  peu  le  doigt 
index. 

Que  le  moule  foit  rond  , ou  qu’il  foit  applsti  , 
fa  longueur  doit  être  placée  fort  près  des  nœuds 
des  demi-mailles  ou  des  mailles  qu'on  a formées  en 
premier  lieu. 

Suppofant  le  moule  fai  fi , comme  nou<  venons 
de  le  dire,  on  paffe  d’abord  le  fil  par  d.nus  le 
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moule;  on  le  rabat  fous  l’extrémité  du  pouce  : en- 
fuite  , ayant  détaché  le  quatrième  doigt  des  autres 
doigts , en  le  portant  un  peu  en  avant , on  defcend 
le  hl  pour  le  paffer  par  deffous  & derrière  le  qua- 
trième doigt  : & continuant  la  révolution  du  fil , 
on  le  remonte  derrière  le  moule , entre  le  moule 
& l’index  ; puis  on  le  rabat  fur  le  moule  pour 
l’engager  entre  le  moule  & le  pouce.  Après  quoi 
l’on  fait  décrire  à ce  fil  la  ligne  circulaire , paffant 
par  deffus  l’anfe  de  corde  ou  les  demi -mailles  ; 
enfin,  on  defcend  le  fil  derrière  tous  les  doigts 
pour  le  paffer  derrière  & fous  le  petit  doigt. 

Mais  ces  opérations  pour  faire  les  nœuds  & les 
différentes  mailles  , deviendront  plus  intelligibles 
à la  vue  des  planches  II,  III,  IV,  V,  VI  , VII  & 
VIII,  relatives  aux  filets  (tome  II  des  gravures) 
en  les  fuivant , avec  l’explication  que  nous  donnons 
ci-après  de  ces  planches  & des  figures. 

Des  différentes  sortes  de  filets. 

La  panne  tière. 

Pour  faire  un  filet  fermé  comme  eft  un  fac  ou  pan- 
netière qui  fe  pend  au  cou  avec  une  corde  , & fe 
ferme  comme  une  bourfe  avec  deux  cordons  ; il  faut 
faire  le  filet  de  petites  mailles  d’un  quart  de  pouce 
de  large , & que  la  levure  foit  de  quatre  pieds  de 
longueur , afin  que  le  fac  étant  fait , il  ait  un  pied  de 
large. 

Quand  la  levure  fera  faite , pourfuivez  le  filet  juf- 
qu’à  un  pied  de  long , & pour  lors  quittez  le  moule , 
& prenez-en  un  autre  plus  petit  des  deux  tiers  que 
vous  poferez  pour  la  première  maille  comme  fi  vous 
vouliez  travailler.  Vous  pafferez  le  bout  de  l’aiguille 
dans  la  première  maille  & dans  la  dernière  que  vous 
rapporterez  deffus  l’autre  pour  n’en  faire  qu’une  des 
deux. 

Vous  ferez  enfuite  une  petite  maille,  laquelle 
étant  faite  , il  faudra  la  laiffer  fur  le  moule,  paffer  la 
pointe  de  l’aiguille  dans  la  fécondé  maillé,  & dans 
celle  qui  précède  la  dernière  ; puis  faire  une  autre 
petite  maille  comme  auparavant  ; il  faut  paffer  l’ai- 
guille dans  les  mailles  qui  avoifinent  les  précéden- 
tes , & faire  une  troifième  petite  maille  , pourfui- 
. vaut  ainfi  jufqu’au  bout. 

Le  filet  étant  tiré  par  les  deux  côtés , ce  rang  de 
petites  mailles  fe  trouvera  droit  comme  une  ficelle 
qui  tiendra  le  filet  d'un  pied  de  large. 

Quand  le  bas  aura  été  fait,  on  paffera  une  ficelle 
dans  la  dernière  maille , & dans  toutes  les  autres 
du  même  rang  en  montant  jufqu’au  haut.  Il  faut 
nouer  les  deux  bouts  de  cette  ficelle  enfemble  & la 
mettre  à un  clou  pour  faire  pendre  en  bas  les  deux 
autres  côtés , & y faire  une  rangée  de  petites  mail- 
les, comme  l’on  a fait  au  premier  côté;  on  paffera 
après  cela  une  ficelle  par  ce  rang  de  petites  mailles  ; 
on  mettra  cette  ficelle  à un  clou  pour  laiffer  pen- 
dre le  quatrième  côté , afin  d’y  faire  pareillement 
une  rangée  de  petites  mailles  qui  tiendra  le  filet 
à la  hauteur  de  neuf  pouces. 
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En  faifant  ce  fac , on  change  d’un  moule  plus 
petit  pour  le  tenir  ferré , & afin  qu’étant  chargé , il 
ne  s’aionge,  ce  qui  prefferoit  trop  les  oifeaux  ou  le 
gibier. 

Il  fera  auffi  néceffaire  d’attacher  une  corde  aux 
deux  côtés , afin  de  la  pouvoir  pendre , & paffer 
deux  ficelles  par  toutes  les  mailles  du  dernier  rang 
de  l’ouverture  , pour  le  fermer  comme  une  bourfe. 

Pour  faire  les  filets  en  maille  carrée. 

Filet  de  forme  tout-à-fait  carrée. 

Les  filets  qui  font  faits  en  mailles  carrées  ont  bien 
meilleure  grâce , & ne  font  pas  de  fi  grande  dépen- 
fe , ni  fi  difficiles  à faire  que  ceux  qui  font  faits  à 
lofanges. 

Pour  travailler  ces  fortes  de  filets  , il  faut  pren- 
dre la  mefure  de  la  longueur  dont  on  défire  faire 
le  filet  avec  une  ficelle  , laquelle  on  attachera  d’un 
bout  à un  clou  ; puis  prenant  l’aiguille  chargée  de 
fil , & un  moule  de  la  groffeur  qu’on  veut  la  maille  » 
il  faudra  tourner  le  fil  deux  fois  autour  du  moule  , 
nouer  les  deux  brins  enfemble  & les  retirer  hors 
du  moule. 

Ce  fil  ainfi  noué  fera  comme  une  boucle , laquelle 
fervira , fi  on  veut , de  première  maille  qu’on  met- 
tra au  clou  avec  le  bout  de  la  mefiire  ; on  po~ 
fera  le  moule  deffous  cette  maille  pour  en  faire 
une  autre  fécondé  qui  fera  la  première  maille  du 
deuxième  rang  ; & fans  i’ôter  du  moule  on  fera  de 
nouveau  un  tour  de  fil  fur  le  moule,  & on  paffera 
l’aiguille  encore  une  autre  fois  dans  la  maille  du 
premier  rang,  faifant  un  nœud  comme-devant.  Ce 
fera  une  accrue  qui  fera  la  deuxième  maille  du 
fécond  rang. 

Il  faut  après  cela  ôter  ces  deux  mailles  du  moule 
pour  le  pofer  fous  l’accrue  ou  maille  qui  a été  faite 
la  dernière , afin  de  commencer  le  troifième  rang 
de  la  même  façon  qu’on  â fait  le  fécond  , obfer- 
vant  de  jeter  toujours  une  accrue  à la  fin  de  chaque 
rangée  de  mailles. 

Ainfi  le  fiilet  fe  fera  en  élargiffant  ; & lorfqu’il 
fera  auffi  long  que  la  ficelle  ou  mefure  , il  ne  fau- 
dra plus  faire  d’accrue  au  bout  des  rangs  ; mais  au 
contraire , on  diminuera , prenant  à la  fin  de  cha- 
que rangée  , deux  mailles  à-la-fois. 

Pour  faire  un  filet  en  mailles  carrées  qui  fera  plus 
long  que  large. 

Les  filets  qui  font  plus  longs  que  larges  & faits 
en  mailles  carrées,  font  ordinairement  les  traîneaux , 
panetières , & les  hama/ux  ou  grandes  mailles  d’un 
hallier. 

Pour  faire  l’un  de  ces  filets  , il  faut  prendre  avec 
une  ficelle  la  mefure  de  la  longueur  & largeur  qu’on 
lui  veut  donner.  L’on  attachera  l’une  & l’autre  me- 
fure à un  clou , puis  il  faudra  commencer  la  pre- 
mière maille  , & la  mettre  au  même  clou  pour  con- 
tinuer le  filet,  en  jettant  des  accrues  à la  fin  de 
chaque  rang  ; & lorfqu’il  fera  auffi  long  que  la 
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ficelle  qui  marque  la  longueur , au  lieu  de  faire  des  I 
accrues  à la  fin  de  chaque  rangée  de  mailles , on  en 
prendra  toujours  deux  à-la- fois. 

Cela  étant  obfervé  , & le  filet  étendu , il  paroitra 
plus  long  que  large , & fera  à mailles  carrées. 

Traîneaux  pour  prendre  des  perdrix. 

Le  traîneau  doit  être  de  fil  bien  délié  & retors 
en  deux  brins.  On  ne  lui  doit  pas  donner  plus  de 
douze  toifes  de  long , ni  moins  de  fix.  La  hauteur 
ou  largeur  ne  fera  pas  moindre  de  quinze  pieds , 
ni  plus  grande  de  trois  toifes.  La  maille , foit  car- 
rée ou  en  lol'ange , aura  deux  pouces  de  large. 

Quand  tout  le  filet  fera  maillé  , on  le  bordera 
tout  autour  d’une  corde  greffe  comme  une  plume 
à écrire,  laiffant  pendre  à chaque  coin  deux  bouts 
de  la  même  corde  , longs  chacun  d’un  pied. 

On  en  attachera  d’autres  de  deux  en  deux  pieds 
tout  le  long  du  filet.  Ces  cordes  fervent  pour  lier  le 
traîneau  à deux  perches  , qui  doivent  être  portées 
par  deux  perfonnes. 

On  obfervera  que  fi  le  filet  eft  bien  long  & large  , 
le  fil  en  doit  être  plus  fin,  & la  maille  plus  grande , 
afin  de  le  rendre  plus  léger  & plus  portatif. 

Maniéré  de  faire  une  tonnelle  pour  prendre  les 
perdrix. 

La  tonnelle  pour  prendre  les  perdrix,  ne  doit  pas 
avoir  plus  de  quinze  pieds  de  queue  ou  de  lon- 
gueur, ni  guère  plus  de  dix-huit  pouces  de  lar- 
geur ou  d’ouverture  par  l’entrée.  Elle  doit  être 
faite  en  diminuant  vers  la  queue  , de  forte  que  dans 
le  fond  elle  n’ait  que  cinq  ou  fix  pouces  de  hauteur , 
ou  de  diamètre. 

Ce  filet  fera  de  bon  fil  retors  en  trois  brins , qui 
ne  foit  pas  trop  gros , teint  en  couleur  verte , jrfune , 
ou  minime.  Les  mailles  en  feront  d’un  pouce  & 
demi , ou  deux  pouces  de  largeur.  On  peut  lui  en 
donner  trente  de  levure,  plus  ou  moins,  félon  la 
largeur  des  mailles. 

Après  avoir  maillé  en  rond  jufqu’au  fix  ou  fep- 
tième  rang , alors  on  prendra  deux  mailles  à-la- 
fois , à un  endroit  feulement,  afin  de  diminuer  le 
filet  ; on  fera  la  même  chofe  dé  quatre  en  quatre 
rangs,  pour  que  le  filet  s’étréciffe par  degrés  , & fe 
trouve  en  finiffant  n’avoir  plus  que  huit  ou  dix  mail- 
les de  tour. 

Après  que  le  filet  eft  achevé  , il  faut  paffer  dans 
les  dernières  mailles  du  bout  le  plus  large  , une 
verge  de  bois  bien  unie  & groffe  comme  une  ba- 
guette de  fiifil  ; on  plie  en  rond  cette  baguette  , 
comme  feroit  un  cercle  de  tonneau , puis  on  atta- 
che les  deux  bouts  enfemble  l’un  fur  l’autre  pour 
tenir  le  cercle  en  état. 

On  mettra  d’autres  cercles  plus  petits  par  degrés 
en  cinq  ou  fix  endroits  éloignés  les  uns  des  autres , 
à proportion  de  la  longueur  de  la  tonnelle. 

Pour  joindre  ou  attacher  ces  cercles  au  filet , il 
faut  les  faire  paffer  dans  un  rang  de  mailles  du  tour, 
puis  lier  avec  du  fil  les  deux  bouts  de  la  verge  en- 
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femble , afin  qu’ils  ne  s’ouvrenr  pas  plus  qu’il  ne 
faut  ; il  faudra  auffi  attacher  aux  deux  côtés  du  cer- 
cle de  l’entrée , deux  piquets  longs  d’environ  un 
pied  & demi , qui  ferviront  pour  tenir  la  tonnelle 
tendue.  On  en  mettra  un  autre  long  d’un  pied  à 
la  queue  du  filet  pour  le  même  ufage. 

11  faut  faire  deux  halliers  fimples  d’un  pied  de 
haut  pour  accompagner  la  tonnelle  ; ils  feront  faits 
de  mailles  à lofanges  ou  carrées  ; chaque  halller  fera 
de  fept  ou  huit  toifes  de  longueur. 

Quand  ils  feront  faits , on  y attachera  de  deux 
en  deux  pieds  des  piquets  , gros  comme  le  petit 
doigt,  & longs  d’un  pied  & demi,  pour  les  pou- 
voir tendre  aux  deux  côtés  de  la  tonnelle  quand 
on  s’en  voudra  fervir. 

De  quelques  filets  pour  pêcher  le  poisson. 

De  la  manière  de  faire  les  deux  fortes  d’éperviers. 

La  levure  de  ce  filet  doit  être  douze  mailles  de 
deux  pouces  de  large.  On  travaille  ce  filet  en  rond  , 
& il  faut  faire  dix  rangs  de  maille  fur  le  même 
moule  avec  lequel  on  a fait  la  levure;  puis  changer 
d’un  autre  plus  petit  du  demi-quart  pour  continuer 
dix  autres  rangées  de  mailles  moins  grades  que 
les  premières  , obfervant  ce  changement  de  moule 
à tous  les  dixièmes  rangs  jufqu’à  la  fin  du  filet  qui 
fera  par  le  bas  de  petites  mailles  à recevoir  le  bout 
du  doigt , félon  qu’on  aura  diminué  les  moules  par 
degrés , afin  de  prendre  auffi  bien  les  petits  poiffons 
que  les  gros. 

A mefure  que  l’an  travaillera  , on  jettera  des 
accrues  de  fix  en  fix  mailles  au  deuxième  rang 
d’après  la  levure  ; le  troifième  rang  fera  fans  ac- 
crues : on  jettera  encore  des  accrues  au  quatrième 
rang;  le  cinquième  fans  accroître  : au  fixième,  on 
accroîtra;  ainfi  de  tous  les  autres  rangs,  les  uns 
après  les  autres,  jufqu’à  ce  que  le  filet  ait  huit  ou 
neuf  pieds  de  hauteur. 

Si  on  ne  doit  prendre  que  de  gros  poifi'ons  , ne 
changez  point  de  moule  que  de  quinze  en  quinze 
rangées  de  mailles. 

Ce  filet  doit  être  fait  de  bon  fil  retors  en  trois 
bnns  ; & quand  il  fera  fait , il  le  faudra  teindre  en 
couleur  brune  avec  le  tan  , & le  monter  de  corde  8c 
de  plomb  en  la  manière  qui  fuit.  Ayez  vingt  ou 
vingt-cinq  livres  de  balles  de  plomb',  plus  ou  moins, 
félon  l’étendue  du  filet,  qui  feront  groffes  comme 
des  balles  de  fufil , & toutes  percées  dans  le  milieu 
pour  les  enfiler  avec  une  corde  d’une  moyenne 
groffeur. 

A chaque  fois  que  vous  aurez  enfilé  une  balle  , 
faites  un  nœud  à la  corde  rout  joignant  la  balîe , 
puis  enfilez-en  une  autre , & faites  encore  un  nœud , 
de  forte  qu’il  s’en  rencontre  toujours  un  entre  deux 
balles.  En  ayant  fait  un  tour  félon  la  grandeur  du 
filet , il  faudra  nouer  les  deux  bouts  de  la  corde 
enfemble  ; & avec  une  aiguille  couverte  ou  char- 
gée de  ficelle  , attacher  ces  balles  ainfi  enfilées  tout 
autour  du  bas  du  filet. 
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Cela  étant  fait , prenez  nombre  de  ficelles  lon- 
gues de  quinze  pouces  , vous  les  attacherez  de  pieds 
en  pieds  à la  rangée  de  mailles , qui  doit  être  à dix- 
huit  ou  vingt  pouces  au  deffus  du  chapelet  ; & 
lorfqu’elles  feront  toutes  nouées , vous  lèverez  la 
corde  ou  chapelet  de  balles  en  haut  pour  la  lier 
auffi  de  pieds  en  pieds  à l’autre  bout  de  chaque 
ficelle  , de  façon  qu’il  n’y  ait  pas  plus  de  neuf , dix , 
ou  onze  pouces  de  longueur  depuis  la  rangée  de 
mailles  où  ces  ficelles  font  attachées  , jufqu’aux  bal- 
les. Par  ce  moyen , le  filet  fera  une  efpèce  de  ventre 
tout  autour , c’eft  dans  ce  ventre  que  le  poiffon  de- 
meure pris. 

Outre  cela , on  attachera  à la  pointe  ou  au  bout 
du  filet  une  corde  longue  de  deux  ou  trois  toifes , 
avec  une  boucle  pour  paflfer  le  bras  dedans , afin 
de  retirer  l’épervier  de  l’eau. 

Quant  à l’autre  forte  cl’épervier , il  efi  fait  de  la 
même  façon  que  celui  de  ci-deffus , mais  il  fe  monte 
d’une  autre  manière  ; car  au  lieu  de  lier  une  corde 
au  bout  du  filet  par  où  il  a été  commencé , il  faut 
y mettre  une  grande  boucle  ou  anneau  qui  foit  de 
cuivre  , gros  comme  le  petit  doigt , ou  bien  de 
corne  épaiffe  de  neuf  lignes. 

On  attachera  autour  de  cette  boucle  les  douze 
premières  mailles  de  la  levure  du  filet , après  quoi , 
<on  ajuftera  le  chapelet  de  balles  tout  autour  du  bas. 

Il  faut  après  cela  lier  au  chapelet  des  ficelles  for- 
tes , & longues  de  fix  pieds  , & il  faut  qu’elles 
foient  éloignées  les  unes  des  autres  d’un  pied. 

Elles  doivent  être  toutes  nouées  enfemble  au 
bout  d’une  corde  qui  paffe  dans  la  boucle  ; de  forte 
que  tirant  la  corde  par  le  bout  (quand  le  filet  aura 
été  jeté)  tous  les  endroits  auxquelles  ficelles  font 
attachées  fe  rencontrent  en  un  monceau  les  uns  pro- 
che des  autres.  Ainfi  le  filet  fera  fermé  comme  une 
bourfe  , fans  qu’il  en  puilTe  fortir  aucun  poiffon  que 
les  petits  qui  paffent  au  travers  des  mailles. 

Du  filet  nommé  rafle  à poiffon. 

Ce  filet  efi  nommé  une  rafle  à poiffon  , parce 
qu’étant  bien  fait  & tendu  en  quelque  rivière  , 
pourvu  que  l’eau  n’y  foit  pas  trop  rapide , il  s’y 
prend  une  quantité  prodigieufe  de  poiffon. 

Le  plus  difficile  à faire  de  tout  le  filet , c’efi  le  cof- 
fre cylindrique  qui  contient , tout  ouvert  ou  monté, 
fix  pieds  de  longueur,  fur  trois  ou  quatre  pieds  de 
diamètre  ou  d’ouverture  , félon  la  hauteur  de  l’eau 
en  laquelle  il  doit  être  tendu. 

Si  on  le  veut  de  trois  pieds  de  diamètre , il  faudra 
faire  la  levure  de  deux  cents  mailles  d’un  demi- 
pouce  de  large.  Quand  la  levure  fera  faite  , & les 
mailles  enfilées  , on  attachera  la  ficelle  à un  clou  , 
& on  continuera  de  mailler  à l’ordinaire,  jufqu’à 
la  longueur  d’un  pied;  après,  il  faut  joindre  les 
deux  côtés  enfemble  pour  travailler  en  rond  , fai- 
fant  par  ce  moyen  jufqu’à  quatre  pieds  de  longueur. 
Lorfqu’on  y fera  parvenu  , il  faudra  changer  d’ai- 
guille , & en  prendre  une  couverte  de  fil  en  dou- 
ble pour  en  faire  un  rang  de  mailles  doubles. 
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Ce  rang  étant  fait,  on  reprendra  la  première  ai- 
guille chargée  de  fil  fimple , avec  laquelle  on  con- 
tinuera le  filet , en  travaillant  tout  autour  comme 
devant  , en  prenant  une  maille  fimple,  ou  pour 
mieux  dire , la  moitié  de  chaque  maille  double , 
laiffant  l’autre  moitié  pour  faire  , dans  un  autre 
temps  , la  même  chofe  qu’à  celles  qu’on  prend , 
fur  lefquelles  ayant  fait  deux  rangées  de  mailles  , 
il  faudra  diminuer  d’une  maille  à tous  les  quarts 
de  tours  du  filet, 

Suppofez  que  le  rang  des  mailles  du  tour  de  ce 
filet  foit  de  deux  cents.  Lorfqu’on  aura  fait  deux 
rangées  complettes  , on  prendra  deux  mailles  à-la- 
fois  pour  n’en  faire  qu’une  des  deux  ; & quand  on 
fera  à la  cinquantième , on  en  prendra  deux  autres 
enfemble  , & on  pourfuivra  jufqu’à  la  centième 
pour  en  prendre  encore  deux  autres  à-la-fois;  enfin 
à la  cent  cinquantième  , on  fera  la  même  chofe. 

Ainfi  le  filet  fera  diminué  d’une  maille  à toutes 
les  cinquantièmes  mailles  qui  font  le  quart  de  deux 
cents , qui  fera  quatre  mailles  de  diminution  au 
rang.  . 

On  obfervera  cela  à toutes  les  autres  rangées  ^ 
en  fuivant  , non  pas  de  cinquante  en  cinquante 
mailles , mais  à tous  les  endroits  auxquels  on  aura 
commencé  de  diminuer  , jufqu’à  ce  qu’il  n’y  ait 
plus  que  vingt  ou  vingt-quatre  mailles  de  tour  ; & 
ainfi  le  goulet  ou  l’entrée  fera  faite. 

li  faudra  le  laiffer  là , & retourner  prendre  les 
rangs  des  mailles  qui  faifoient  la  moitié  des  dou- 
bles pour  faire  auffi  deux  rangées  de  mailles  ordi- 
naires tout  autour  , lefquelles  étant  faites  , on  jet- 
tera des  accrues  de  quarante  en  quarante  mailles 
jufqu’à  vingt  rangs. 

Quand  on  aura  fait  les  vingt  rangées  de  mailles 
fur  ce  même  moule  , on  en  changera  d’un  autre 
plus  gros  d’un  demi-quart  pour  travailler  deffus 
dix  autres  rangs  de  mailles  ; & après  ces  dix  ran- 
gées , il  faudra  changer  encore  d’un  autre  moule 
plus  gros  d’un  demi-quart , augmentant  toujours 
par  degrés,  & jettant  des  accrues  de  quarante  en 
quarante  mailles  , jufqu’à  ce  que  le  filet  ait  fix  on 
fept  pieds  de  long  , & que  les  dernières  mailles  fe 
trouvent  d’un  pouce  ou  d’un  pouce  & demi  de  lar- 
geur. 

Lorfque  ce  filet  fera  affez  long , il  faudra  partager 
le  dernier  rang  de  mailles  en  quatre  parties  égales 
fur  deux  des  quatre  quarts  oppofés. 

On  formera  les  ailes  du  filet  en  fe  fervant  du 
plus  gros  moule  , fans  croître  ni  diminuer , & on 
le  continuera  autant  que  l’on  défirera  que  l’aile  du 
filet  foit  longue  , laiffant  toujours  une  des  quatre 
parties  entre  deux  ailes  ; & pour  achever  ce  filet 
dont  il  n’y  a que  la  moitié  de  fait , reprenez  par 
où  il  a été  commencé  pour  en  faire  autant  de  l’autre 
côté  que  vous  en  avez  de  fait. 

Il  refie  à enfeigner  la  manière  de  monter  le  tout. 
On -aura  cinq  ou  fix  bâtons  ou  petites  perches  de 
châtaignier,  ou  autre  bois  ployant, Haien  droites  & 
unies , de  longueur  convenable  , félon  le  tour  que 
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doit  avoir  k coffre  du  filet.  Il  faudra  les  ployer 
comme  des  cerceaux  ou  cercles  de  tonneau  , en 
mettant  les  deux  bouts  enfemble  l'un  fur  l’autre , & 
puis  paffer  le  filet  par  dedans  l’attacher  tout  au- 
tour à ces  cercles , commençant  par  l’entrée  fur  le 
lieu  où  a été  fait  le  rang  des  mailles  doubles , un 
à l’autre  bout  du  coffre , & les  deux  ou  trois  au- 
tres entre  ces  deux-là  en  des  efpaces  égaux. 

C’eff  dans  cette  efpèce  de  cylindre  que  font  les 
goulets  coniques  de  même  diamètre  à leur  bafe 
que  le  cylindre , & dont  les  fommets  qui  répondent 
au  tiers  de  la  longueur  du  coffre  font  tendus  par 
des  ficelles  qui  s’attachent  vers  l’autre  tiers  de  la 
longueur  du  cylindre,  enforte  que  les  deux  gou- 
lets ont  leurs  fommets  oppofés , & éloignés  l’un  de 
l’autre  d’environ  le  tiers  de  la  longueur  du  cy- 
lindre. 

Pour  achever  de  voir  comment  il  faut  ajuffer  les 
quatre  ailes  de  la  rafle , on  prendra  une  corde  câblée 
greffe  comme  le  petit  doigt  , & on  la  coudra  au 
bas  du  filet  avec  une  ficelle  attachée  au  bout  de  la 
corde  ; ayant  paffé  cette  ficelle  dans  trois  ou  quatre 
mailles  , on  fera  deux  nœuds  autour  de  la  corde; 
on  prendra  enfuite  trois  autres  mailles  , & on  fera 
encore  deux  autres  nœuds , continuant  de  même 
tout  le  long  de  la  corde  jufqu’à  l’autre  bout. 

Mettez-y  après , de  fix  pouces  en  fix  pouces , 
des  morceaux  de  plomb  , longs  de  deux  ou  trois 
pouces , qui  entoureront  la  corde.  Ayant  ainfi  ac- 
commodé les  cordes  du  bas  de  la  rafle  , prenez  plu- 
fieurs  morceaux  de  liège , gpnds  de  deux  ou  trois 
pouces  en  carré , épais  d’un  pouce , lefquels  feront 
percés  dans  le  milieu  pour  y paffer  une  corde  qui 
fera  auffi  câblée  , & de  même  groffeur  que  l’autre  , 
fur  laquelle  on  arrangera  tous  ces  morceaux  de 
liège  , éloignés  de  fix  en  fix  pcuces  , ou  de  neuf  en 
neuf;  puis  on  y coudra  le  haut  du  filet  de  la  même 
façon  qu’on  a fait  l’autre  du  bas. 

Il  faudra  laiffer  pendre  au  bout  de  chaque  aile 
un  morceau  de  la  même  corde , tant  du  haut  que 
du  bas  , longue  de  trois  ou  quatre  pieds  , pour  les 
attacher  à des  perches  quand  on  voudra  tendre  le 
filet. 

Manière  de  faire  un  tramaii  ou  filet  compofié  de  trois 
filets  appliqués  l'un  fur  l’autre. 

Le  tramaii  fe  fait  ordinairement  de  mailles  à lo- 
fanges  , tant  pour  les  hamaux  ou  grandes  mailles , 
que  pour  la  toile  ou  les  petites  mailles  , quoiqu’on 
puifle  faire  les  hamaux  à maille  carrée. 

La  longueur  d’un  tramaii  ne  fe  fpécifie  point , 
on  le  fait  auffi  long  qu’on  veut.  La  hauteur  efl  or-  | 
dinaifement  de  quatre  pieds  , mais  on  peut  le  faire 
plus  ou  moins  haut  félon  la  profondeur  de  l’eau  où 
l’on  veut  pêcher. 

Pour  le  faire  , il  faut  commencer  par  les  hamaux 
qui  doivent  être  de  ficelle  ou  de  gros  M retors  en 
quatre  brins  : foit  que  l’on  faffe  les  hamaux  d’une 
maille  ou  d’autre  , la  toile  doit  en  être  toujours  à 
kffanges  , & deux  fois  auffi  longue  & large  que 
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Yaumé , afin  qu’elle  ait  de  la  poche.  La  maille  en 
fera  d’un  pouce  de  largeur  & de  fil  retors  en  trois 
brins  , & celle  de  Paumé  de  neuf  pouces  de  lar-ge. 

Quand  la  toile  eft  achevée , on  paffe  une  ficelle 
bien  forte  dans  toutes  ks  mailles  du  dernier  rang 
d’en  haut  & d’en  bas  ; puis  011  a plufieurs  morceaux 
de  liège  de  trois  pouces  de  large  , & d’un  pouce 
d’épaiffeur  , tous  percés  au  milieu  , pour  les  paffer 
fur  une  corde  câblée  groffe  comme  le  petit  doigt. 

Il  faudra  lier  cette  corde  des  deux  bouts  à deux 
arbres  , à quatre  pieds  au  deffus  de  terre , & ajuffer 
les  morceaux  de  liège  tout  au  long  de  neuf  en  neuf 
pouces. 

Après  cela,  il  faut  étendre  à terre  par  deffus  la 
corde  du  liège  les  aumés  81  la  toile  entre  deux  , 
pour  les  attacher  avec  tfe  la  ficelle  au  commence- 
ment de  la  corde  , proche  le  premier  morceau  de 
liège  ; puis  conduifant  le  bord  de  la  toile  toujours 
entre  les  deux  aumés  , liez  le  tout  de  trois  en  trois 
pouces  à la  corde , fans  approcher  ni  reculer  les 
morceaux  de  liège  , obfervant  de  faire  froncer  la 
toile  autant  qu’il  en  fera  befoin.  On  aura  une  au- 
tre corde  de  même  groffeur  que  celle  où  a été 
enfilé  le  liège , à laquelle  il  faut  coudre  l’autre  bord 
de  la  toile  & des  hamaux , & lorfqu’elle  fera  ajuf- 
tée , on  y mettra  le  plomb. 

Les  pêcheurs  fe  fervent  pour  leurs  filets  de  deux 
fortes  de  plombs#  Ils  appellent  la  première  forte 
des  gouflèj  de  plomb  ; elles  font  longues  de  deux 
ou  de  trois  poucei  , groffes  comme  le  doigt  ; elles 
ont  deux  branches  ou  crochets  à chaque  bout  pour 
les  affujettir  à la  corde  qu’on  fait  tenir  entre  les 
crochets  avec  un  marteau  qui  les  rabat  autour.  Il 
faut  les  mettre  de  tsois  en  trois  pouces  , félon  qu’il 
y a plus  ou  moins  de  liège  dans  le  haut  du  filet. 

L’autre  manière  fe  met  auffi  de  trois  en  trois 
pouces  : ce  font  des  morceaux  de  plomb  applatis , 
épais  comme  une  pièce  d’un  écu  , longs  de  deux 
011  trois  pouces.  On  pofe  la  corde  fur  le  plomb , 
puis  avec  un  marteau  on  rabat  le  bord  deffus  la 
corde  , jqfqu’à  ce  que  le  plomb  foit  tout-à-faiL 
roulé. 

De  l'allier . 

L’allier  eff  un  engin  ou  filet  à*  mailles  claires  de 
fil  verd  ou  blanc  , qui  fert  à prendre  les  cailles  , ks 
faifans  , les  perdrix , les  raies  , &c.  L’allier  pour 
les  uns  ne  diffère  du  même  inftrument  pour  les  au- 
tres, que  par  la  hauteur  ou  la  longueur.  Ce  filet  eff 
traverfé  de  piquets  qu’on  fiche  en  terre.  Ces  pi- 
quets tiennent  l’allier  tendu , & fervent  à le  diri- 
ger comme  on  veut  , droit  ou  en  zigzag.  O11  le 
conduit  ordinairement  en  zigzag  , parce  qu'il  eff 
plus  captieux , quoiqu’il  occupe  alors  moins  d'ef- 
pace.  L’allier  eff  proprement  à trois  feuilles  : la  pre- 
mière eff  un  filet  de  mailles  fort  larges , qui  per- 
mettent une  entrée  facile  à l’oifeau  ;*la  fécondé  eff 
à mailles  plus  étroites , afin  que  l’oifeau  étant  en- 
tré dans  l’allier,  & trouvant  de  la  réfiftance  de  la 
part  de  la  fécondé  feuille  , taff'e  effort  s'embaj> 
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rafle  dans  les  mailles  ; la  troifième  feuille  eft  à mail- 
les larges  comme  la  première , parce  que  l’oifeau 
pouvant  fe  préfenter  à l’allier  ou  de  l’un  ®u  l’autre 
côté  , il  faut  qu’il  trouve  de  l’un  & de  l’autre  côté 
le  même  piège. 

De  la  bouraque. 

L’inftrument  qu’on  nomme  en  diffère  ns  endroits 
bouroique , bourache  , bourague  , panier , cage,  claie , 
ganter , &c.  peut  être  regardé  comme  une  forte  de 
naffe  faite  avec  de  l’ofter.  Elle  a communément  la 
forme  de  ces  paniers  qu’on  nomme  mues  dans  les 
baifes  cours , & fous  lefquels  on  élève  la  jeune  vo- 
laille : avec  cette  différence  , que  la  bouraque  a un 
fond  de  claie  que  n’ont  point  les  mues , & au  deffus 
une  entrée  en  goulet  , fermée  par  des  ofiers  qui 
font  un  entonnoir  dont  la  pointe  eft  en  dedans  de 
la  bouraque.  Les  ofiers  qui  forment  ce  goulet , fe 
terminent  en  pointe.  Ainft  on  peut  comparer  les 
bouraques  à certaines  fouricières  de  fil  de  fer;  & 
l’on  voit  que  le  goulet  permet  aux  poilfons  d’entrer 
facilement,  mais  qu’il  s’oppofe  à ce  qu’ils  en  fortent. 

Il  y a des  bouraques  de  différentes  grandeurs. 
Les  grandes  ont  un  pied  & demi  de  hauteur,  fur 
quatre  pieds  de  diamètre  : elles  ont  deux  , & fou- 
vent  trois  anfes  d’oiîer , on  l’on  attache  des  cordes 
qui  fe  réunifient  à une  , laquelle  eft  plus  ou  moins 
longue  , fuivant  la  profondeur  de  l’eau  où  l’on  pê- 
che. Cette  corde  eft  terminée  par  une. flotte  qui 
indique  où  eft  calée  la  bouraque  lorfqu’on  veut  la 
tirer  de  l’eau  ; & l'on  amène  la  corde  à bord  comme 
on  fait  les  caudrettes  , avec  une  fourche  qu’on  paffe 
fous  la  flotte  de  liège. 

On  attache  au  fond  ou  aux  côtés  des  bouraques 
quelques  cailloux  , pour  les  faire  aller  au  fond  de 
l’eau  ; & dans  l’intérieur , quelques  appâts. 

Les  grandes  bouraques  ont  chacune  leur  ligne  , 
& on  les  cale  une  à une.  Mais  quand  on  fe  fert  des 
petites  , on  en  attache  plufieurs  le  long  d'une  corde 
qu’on  tend  en  long. 

Le  carreau  , le  carrelet  ou  carré. 

Ce  filet  eft  une  nappe  fimple  & carrée , laquelle 
a fix  , fept  ou  huit  pieds  de  côté.  Elle  eft  toujours 
bordée  d’une  corde  qui  n’eft  pas  greffe , mais  qui 
doit  être  forte  & bien  travaillée.  On  fait  ordinaire- 
ment les  mailles  du  milieu  plus  ferrées  que  celles 
des  bords  , pour  que  les  petits  poilfons  ne  paffent 
pas  au  travers.  Mais  quand  on  veut  prendre  des 
poilfons  un  peu  gros,  il  convient  de  faire  les  mailles 
plus  larges;  car  il  eft  important  pour  cette  pêche, 
de  pouvoir  tirer  promptement  le  filet  hors  de  l’eau  ; 
& plus  les  mailles  font  larges  & le  filet  délié , 
moins  on  éprouve  de  réfiftance  de  la  part  de  l’eau. 

On  a deux  perches  légères  & pliantes  , plus  lon- 
gues que  la  diagonale  du  filet  ; ora  les  plie  en  por- 
tion de  cercle , pour  en  pafter  les  bouts  dans  des 
oeillets  qu’on  a formés  aux  angles  de  la  nappe.  On 
lie  enfuite  ces  perches  courbes  à l’endroit  où  elles 
fe  croifent , &.  la  même  corde  fert  aufli  à attacher 
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le  carrelet  à l’extrémité  d’une  autre  perche , qui  efl- 
faite  d'un  bois  léger , & plus  ou  moins  longue  , fui- 
vant la  profondeur  de  l’eau  où  l’on  veut  pêcher, 

& la  diftance  qu’il  y*â  depuis  le  bord  où  l’on  s’éta- 
blit , jufqu’à  l’endroit  où  l’on  fe  propofe  de  tendre 
le  filet. 

Du  chalut. 

On  appelle  chalut  , drague  ou  rets  traverfier  ; 
une  forte  de  chauffe  dont  le  fac  a quatre  brafies  de 
goule  ou  d’ouverture,  cinq  brafies  & demie  de  long, 

& une  demi-braffe  au  plus  de  large  par  le  bout. 

Les  pêcheurs  pêchent  quelquefois  avec  ce  filet 
fur  huit  à dix  brafies  de  fond  : ils  doublent  alors  ou 
-tiercent  au  moins  leurs  cablots  ou  petits  horrins  qui 
font  amarrés  fur  le  boute-hors  & fur  l’échallon  du 
chalut , pour  faire  courir  le  rets  fur  le  fond  , & en 
faire  fortir  les  poiflons  plats  : ils  battent  l’eau  & 
même  le  fond  , quand  ils  le  peuvent,  comme  c’eft 
la  pratique  des  pêcheurs  qui  fe  fervent  des  rets 
nommés  picots. 

Autrerois  les  pêcheurs  chargeoint  le  bas  de  leurs 
chaluts  de  vieilles  favattes  ou  faifeeaux , avec  une 
petite  pierre  dans  chaque  favatte-;  ce  quiconvenoit 
beaucoup  mieux  que  le  plomb  qu’on  leur  a fait  met- 
tre depuis  à la  quantité  d’une  livre  par  brafle.  La 
tête  du  rets  eft  garnie  de  flotes  de  liège.  Ce  filet  eft 
en  ufage  dans  le  reflort  de  l’amirauté  de  Carentan 
& Ifigny , ou  le  Mafî’on  du  Parc  , commiffaire  ordi- 
naire de  la  marine , & infpeâeur  général  des  pèches 
en  mer , en  a laifle  u^modèle. 

Ce  chalut  eft  différent  de  celui  qui  eft  en  ufage  > 
dans  les  provinces  de  Bretagne , de  Poitou , de  Sain- 
tonge  & d’Aunis  , dont  les  genouillets  font  formés 
d’un  morceau  de  bois  fourchu  , entre  les  branches 
duquel  les  pêcheurs  mettent  une  ou  plufieurs  pier- 
res pour  le  faire  caler  fur  le  fond  ; celui  des  pêcheurs 
de  Saint-Brieux,  amirauté  de  Saint-Malo,  en  appro- 
che le  plus. 

Les  genouillets  ou  chandeliers  de  bois  font  formés 
d’une  ou  plufieurs  pièces  ; îa  traverfe  ou  efparre 
paflè  dans  une  mortaife  de  bois  au  haut  du  genouil- 
let , & on  l’arrête  avec  une  cheville  de  bois  ou  de 
fer  qui  fe  paffe  dans  le  bout  de  la  traverfe,  & qui 
s’amarre  fur  le  genouillet  avec  un  cordage  : on  y 
peut  aulfi  fubftituer  du  plomb  à proportion  de  la 
longueur  & grandeur  du  filet. 

A la  pointe  du  genouillet  eft  un  autre  trou  où  l’on 
paffe  un  des  bras  , ou  haies  , ou  petits  funins  , avec 
lequel  le  bateau  traîne  le  chalut  qui  eft  amarré, 
comme  les  autres  chaluts  , à bas-bords  & ftribords  , 
c’eft-a-dire  , de  côté  & d’autre  du  bateau. 

Le  bas  du  genouillet  eft  arrondi  pour  le  faire 
couler  pins aifémenî  fur  le  fond  ; il  évite  ainfi  beau- 
coup plus  facilement  les  petites  roches  & fonds  iné- 
gaux , que  le  chalut  peut  vroüver  dans  fon  paffage  : 
confinait  de  cette  manière  , c’eft  de  tous  les  inftru- 
mens  de  cette  efpèce  , celui  que  les  pêcheurs  peu- 
vent manœuvrer  avec  moins  de  peine  & de  rifqne 
pour  le  fac  , qui  fe  déchire  en  pièces  quand  les  ge- 
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noulllets  ne  cèdent  pas  facilement.  Comme  le  haut 
du  filet  garni  de  flotes  de  liège  eft  foulevé,  on  y 
pêche  également  & le  poifion  rond  & le  poifion 
plat. 

Pour  retenir  dans  le  fac  le  poifion  de  cette  der- 
nière efpèce , on  jette  un  furfil  des  deux  côtés  de 
la  longueur  du  fac  , qui  prend  du  bas  du  genouiliet 
en  le  rapprochant  à mefure  qu’il  va  vers  le  fond 
du  fac.  Le  furfil  joint  de  cette  manière  le  defius  & 
le  de  flous  du  fac , au  milieu  duquel  relie  une  ou- 
verture de  cinq  à fix  pieds  de  large , par  laquelle 
les  poiffons  que  le  chalut  trouve  en  l’on  paflage , 
entrent  dans  le  fond  du  fac  & retombent  dans 
les  côtés , qui  forment  de  cette  manière  chacun  un 
autre  fac , dont  le  fond  finit  aux  genouillets  ; en- 
forte  qu’il  ell  impoflible  aux  poiflôns  d’en  fortir , 
lorfqu’ils  y font  une  fois  entrés.  Le  fac  ell  long  & 
quarré  ; c’elt  une  triple  chauffe  qui  a un  avantage 
pour  faire  la  pêche , que  les  facs  pointus  ne  peuvent 
avoir. 

Pour  faire  caler  le  fond  du  fac  & le  retenir  en 
état,  on  amarre  à chaque  coin  une  petite  pierre 
avec  un  petit  cordage  long  au  plus  d’une  demi- 
braffe  , pour  empêcher  que  la  pierre  ne  tombe  fur 
le  fac  qu’elle  couperoit , & pour  donner  la  facilité 
aux  pêcheurs  de  retirer  le  poiflon  qui  y ell  entré. 
On  laiffe  une  ouverture  à l’un  des  coins  d’envi- 
ron une  brade  , que  l’on  ferme  avec  une  moyenne 
corde  , comme  on  feroit  une  bourfe  , & que  l’on 
ouvre  de  même  , lorfqu’on  veut  faire  fortir  ce  qui 
ell  dans  le  fac  du  chalut. 

Chalut  à V Angloife. 

La  manœuvre  pour  fe  fervir  de  ce  filet  ell  la  même 
que  ci-deflfus.  Les  Anglois  appellent  ce  filet  drague  ; 
les  pêcheurs  Normands, chaujj'e.  Il  eft  compofé  d’une 
traverfe  de  bois  de  la  longueur  de  douze  à quinze 
pieds  à volonté , fuivant  la  grandeur  du  bateau  que 
montent  les  pêcheurs  qui  s’en  doivent  fervir.  La 
traverfe  eft  ronde  dans  le  milieu  ; & les  deux  bouts 
qui  font  quarrés  , fe  placent  avec  une  roflure  fur 
le  haut  de  deux  chandeliers  de  fer  qui  font  faits 
en  demi-cercle.  Le  convexe  en  haut  ell  arrêté 
par.  le  bas  d’une  lame  auflï  de  fer  , large  d’envi- 
ron trois  pouces  : les  bouts  de  cette  laine  relèvent 
un  peu , pour  ne  point  embecquer  le  fond  fur  le- 
quel la  drague  traîne , ce  qui  l’arrêteroit  & la 
romproit  aulfi-tôt.  Les  dragues  armées  de  fer  des 
pêcheurs  de  Cancale  , dont  la  lame  ellenbifeau, 
grattent  & embecquent  le  fond , mais  c’ell  fans  in- 
convénient; cette  lame  donne  au  contraire  à cette 
drague  le  poids  néceffaire  pour  faire  caler  la  tra- 
verfe plus  aifément.  On  met  encore  au  milieu  de 
chaque  chandelier  un  boulet  de  fer , arrêté  au  haut 
du  demi-cercle. 

Le  fac  dont  les  mailles  ont  dix-huit  à vingt  lignes 
en  quarré  , efl  formé  en  pointe , & on  amarre  à cette 
pointe  un  autre  boulet  au  bout  d’uile  petite  corde , 
pour  faire  le  même  effet  que  les  pierres  qu’on 
place  aux  coins  du  fac  quarré.  Le  haut  du  fac  efl: 
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arfêté  fur  la  traverfe  ; & le  bas  qu’on  laifife  un  peu 
libre,  eft  garni  de  boules  ou  de  plaques  de  plomb, 
ainfi  qu’on  le  pratique  à tous  les  autres  chaluts. 

Sur  chaque  bout  de  la  traverfe  eft  frappé  un  cor- 
dage de  la  longueur  de  quelques  brades  ; ces  cor- 
dages en  fe  réunifiant  font  une  efpèce  de  four  , fur 
lequel  eft  amarré  le  cordage  du  petit  cablot  , qui 
traîne  le  chalut  par  l’arrière  du  bateau , foit  à la 
voile,  foit  à la  rame;  & comme  du  bas  du  rets  garni 
de  plomb  jufqu’à  la  traverfe , à peine  peut-il  y avoir 
dix-huit  à vingt  pouces  de  hauteur  , les  pécheurs  ne 
peuvent  jamais  prendre  avec  cet  inftrument  que  du 
poifion  plat;  au  lieu  qu’étant  établi  comme  celui 
que  l’ordonnance  a permis  , on  y prend  , comme  on 
l’a  obfervé , toutes  les  efpèces  de  poifion  qui  fe  trou- 
vent dans  le  paflage  du  chalut. 

La  pêche  de  la  drague  ou  du  chalut  fe  fait  un 
peu  différemment  dans  File  de  Bouin  , tant  dans  le 
reftbrt  de  l’amirauté  de  Poitou  ou  des  fables  d’O- 
lonne , que  dans  les  autres  lieux  dont  on  a parlé 
plus  haut.  Le  fac  du  chaluf  a à l’entrée  une  ouver- 
ture de  gueule  de  cinq  braflfes  de  large  & de  fix 
braffes  de  long , & pour  le  fond  une  braffe  & de- 
mie , où  le  rets  eft  lacé  pour  en  pouvoir  retirer  le 
poifion  fans  le  faire  venir  par  l’ouverture  : c’eft 
au  furplus  le  même  inftrument  que  celui  dont  fe 
fervent  les  pêcheurs  de  la  Rochelle  , de  Fouras 
& du  port  des  barques , finon  qu’il  n’a  point  de 
perche  > & qu’il  opère  .un  peu  différemment.  Le 
haut  du  rets  eft  garni  de  flotes  de  liège  ; & fur  la 
corde  du  pied  font  amarrées  de  chaque  côté  quatre 
vieilles  favattes.  L’ouverture-  en  bas  eft  garnie  en 
dedans  d’une  petite  pierre , & de  deux  groffes  à 
chaque  bout  du  fac  pour  le  faire  caler  ; enforte 
que  le  rets  ne  paille  entrer  dans  la  vafe  , mais  cou- 
rir defius.  Ces  pierres  étoient  les  cablières  des 
dragues , autrefois  d’ufage  dans  la  Manche  , Si 
maintenant  défendues  par  la  déclaration  du  23 
avril  1726. 

Le  fac  ou  chalut  eft  amarré  à deux  bouts  dehors, 
chacun  de  vingt-deux  pieds  de  long  , dont  fix  pieds 
au  moins  font  dans  le  bateau  à l’avant  & à l’arrière  ; 
enforte  qu’ils  Caillent  environ  de  feize  pieds  en  de- 
hors. Le  chalut  eft  amarré  fur  un  grelin  ou  cablot 
de  quelques  braffes  de  long,  fur  lequel  en  eft  amarré 
un  autre  fur  le  coin  de  l’ouverture  du  fac  , de  fix 
à huit  braffes  de  long , aufli  amarré  au  bout  dehors. 
Les  pêcheurs  le  nomment  balijfoirc , & il  fert  à ame- 
ner le  fac  du  chalut , lorfque  les  pêcheurs  le  veulent 
relever. 

Les  mailles  des  facs  des^chaluts  de  l’Efpoey  font 
de  quatre  grandeurs  différentes  ; celles  de  l'entrée 
ou  de  l’embouchure  ont  dix-huit  lignes  & dix-l'ept 
lignes  en  quarré  , & les  fnivantes  dix-fept  lignes  : 
ces  mailles  fe  retréciffent  en  approchant  du  fond  du 
chalut , où  elles  ont  treize  & quatorze  lignes  au  plus 
en  quarré. 

De  la  chaujj'e. 

La  chauffe  eft  une  efpèce  de  filet  qu’on  diipofe 
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au  dedans  des  autres , comme  ou  l’a  pratiqué  au 
chalut,  dont  l’ufage  eft  d’empêcher  le  poiffon  de 
rétrograder  & de  s’échapper  du  filet , quand  une  fois 
il  y eft  entré. 

On  défigne  auffi  fous  ce  nom  un  filet  qui  a la 
forme  d’une  chauffe  large  en  s’ouvrant , mais  qui  va 
toujours  en  diminuant  jufqu’au  bout.  Les  mailles 
qui  font  affez  claires  à l’entrée,  fe  retréciffent  à me  fore 
qu’elles  avancent  vers  le  bout  du  filet,  qui  eft  fou- 
vent  fermé  d’une  corde  , que  l’on  dénoue  , pour 
pouvoir  plus  facilement  retirer  le  poiffon  qui  s’eft 
pris  dans  ce  filet.  Le  bas  de  l’ouverture  de  la  chauffe 
eft  chargé  de  plaques  de  plomb  , pour  la  faire  couler 
bas.  Les  côtés  ont  deux  à deux  pieds  & demi  de 
haut;  & la  tête  du  filet  eft  amarrée  fur  un  petit  fapin , 
pour  la  faire  flotter , & tenir  la  chauffe  ouverte. 
Les  côtés  de  la  chauffe  font  comme  ceux  du  coleret; 
les  cordages  de  ces  côtés  fe  rejoignent , & font 
frappés  fur  un  petit  cablot , que  l’on  amarre  à l’ar- 
rière du  bateau  qui  entraîne  cette  petite  dreige  , qui 
pêche  tout  ce  qui  fe  trouve  fur  fon  paffage. 

Cet  infiniment  eft  la  véritable  dreige  des  Ang’ois, 
à cette  différence  près , qu’au  lieu  de  plomb  ils  y 
mettent  une  barre  de  fer.  L’ordonnance  ne  fpécifie 
point  cet  inftrument  dans  la  lifte  de  ceux  qu’elle  a 
défendus , quoiqu’il  foit  auffi  dangereux  que  la 
dreige. 

Il  y a encore  une  autre  forte  de  chauffe  qu’une 
chaloupe  porte  au  large  , & que  l’on  halle  enfuite  à 
terre  , au  moyen  du  cordage  que  plufieurs  hommes 
tirent  à eux. 

La  chauffe  ou  carte  des  pêcheurs  de  l’amirauté  de 
Duukerque,  eft  une  efpèce  de  drague  ou  chalut 
dont  les  pêcheurs  de  cette  côte  fe  fervent  pour  faire 
la  pêche  des  petits  poiffons  propres  à fervir  d’appât 
à leurs  lignes. 

Quelque  néceffaire  que  foit  la  carte  ou  chauffe  à 
ces  pêcheurs,  on  ne  peut  s’empêcher  d’obferver 
que  c’eft  auffi  un  inftrument  très-pernii  ieux , & que 
fi  les  pécheurs  ne  s’éloignent  pas  des  côtes  à la  chf- 
tance  qui  leur  eft  enjointe  pour  y traîner  la  chauffe, 
elle  doit  pendant  les  chaleurs  néceffairement  détruire 
le  frai , & faire  périr  tous  les  petits  poiffons  qu’elle 
trouve  fur  fon  paffage. 

Le  fac  de  la  carte  eft  un  filet  en  forme  de  chauffe 
d’environ  quatre  brades  de  longueur , dont  les  mail- 
le=>  qui  ont  à fon  embouchure  environ  dix-huit  li- 
gnes , viennent  infenfiblement  à fe  rétrécir  peu  à 
peu  , enforte  que  vers  le  tiers  de  l’extrémité  elles  ont 
à peine  neuf  iignes  en  quarré  ; & comme  elle  fe  ter- 
mine fort  en  pointe,  elle  ne  peut  mieux  être  com- 
parée qu’à  la  chauffe  des  guideaux  à hauts  étaliers 
dont  fe  fervent  les  pêcheurs  de  l’embouchure  de  la 
Seine  pour  la  pêche  del’éperlan  ; le  bout  eft  clos  & 
fermé  comme  un  fac  lié;  le  filet  lui-même  eft  lacé 
avec  de  gros  fils  ; ainfi  quand  il  eft  mouillé  les  mail- 
les en  p iroiffent  encore  plus  étroites. 

Chaque  bateau  pêcheur  a fa  carte  , & ils  vont 
ordinairement  & prefque  toujours  deux  bateaux  de 
conferve  à côté  l’un  de  l’autre , à la  diftance  au 


I L ' 

plus  de  quatre  à cinq  brades , faifant  leur  pêche 
fuivant  l’étabiiffement  des  vents  ou  le  cours  des  ma- 
rées. La  carte  eft  chargée  de  plaques  de  plomb 
par  le  bas  du  fac  ; la  tête  en  eft  garnie  de  flotes  de 
liège  pour  la  tenir  ouverte  ; l’embouchure  peut 
avoir  quinze  pieds  d’ouverture  ; elle  eft  amarrée 
avec  deux  cordages  par  le  milieu  du  bateau  , à 
bas-bord  & ftribord  , de  la  même  manière  que  le 
chalut  ou  rets  traverfier  ; c’eft  prefque  le  même  filet. 

De  la  Cibaudière. 

Cibaudière  ; c’eft  le  nom  qu’on  donne  fur  les 
côtes  de  Flandre  & de  Picardie  aux  filets,  que 
dans  d’autres,  lieux  on  app  elle  folles , & dont  ils 
font  une  efpèce.  On  en  diftingue  de  deux  fortes , 
les  cibaudières  flotées  & les  non  flotées.  Les  cibau- 
dières  flotées  ont  le  fon  J du  filet  à la  mer  , & l’ou- 
verture du  côté  de  terre  : on  amarre  aux  deux  bouts 
du  filet  de  groffes  pierres  , que  les  pêcheurs  nom- 
ment cablières  : on  en  met  auffi  fur  la  tête  quel- 
ques-unes , pour  que  le  filet  ne  fe  puiffe  élever 
par  le  moyen  des  flotes  , qu'autajnt  qu’il  eft  né- 
ceftaire.  Ce  filet  fait  une  groff;  foliée  , dans  la- 
quelle fe  trouvent  pris  les  poiffons  qui  retournent 
à la  mer  avec  le  reflux  : ces  fortes  de  filets  font  de 
différens  calibres  & de  fils  de  diverfes  groffeurs  ; 
ils  prennent  indiftinâement  des  poiffons  des  genres 
plats  & ronds  ,. au  lieu  que  les  folles  n’en  prennent 
que  du  genre  des  plats. 

La  maille  de  la  cibaud  ère  eft  d’environ  vingt- 
une  lignes  en  carré  , & d’un  fil  très-délié  ; dans 
les  lieux  où  les  pierres  font  rares , on  amarre  aux 
deux  extrémités  du  filet  des  torches  de  paille  que 
l’on  enfouit  dans  le  fable  ; ce  qui  affujettit  le  filet 
auffi  bien  que  feroient  les  groffes  pierres  dont  on 
a parlé  ci-devant. 

La  cibaudière  non  flotée  diffère  de  celle-ci , en 
ce  qu’au  lieu  d’être  garnie  par  le  haut  de  flotes 
de  liège  , dont  l’ufage  eft  de  faire  tenir  le  filet  à 
plomb  dans  l'eau  , elle  eft  tendue  fur  des  perches  , 
ce  qui  produit  le  même  effet:  en  ce  cas  elle  ne 
diffère  pas  beaucoup  des  bas  parcs. 

La  Chaudière. 

La  chaudière  , uftenfile  de  pêche  avec  lequel  on 
prend  des  falicots  ou  barbaux , fortes  de  poiffons. 
C’eft  une  efpèce  de  filet. 

Les  pêcheurs  qui  veulent  faire  cette  pêche  , ont 
cinq  ou  fix  cercles  de  fer  rond  , de  la  greffeur  du 
doigt,  & de  douze  à quinze  pouces  de  diamètre  , 
fur  lefquels  font  amarrés  de  petits  facs  de  rets  , 
dont  les  mailles  ont  environ  quatre  lignes  en  carré  ; 
ainfi  elles  font  femblables  au  bouteux  ou  bout  de 
quièvre.  Les  pêcheurs  placent  quelques  crabes  au 
fond  du  fac  pour  fervir  d’appât  aux  falicots  : fur 
le  cercle  de  la  chaudière  font  trois  bouts  de  lignes 
qui  fe  réunifient  à un  demi-pied  de  diftance  du 
cercle  de  fer  : ces  trois  bouts  de  lignes  font  frappés 
fur  une  autre  ligne  plus  longue  , garnie  par  le 
haut  d’une  flote  de  liège  , pour  que  le  pêcheur 
puiffe  reconnoître  où  font  les  chaudières  : le  bas  de 
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cette  grande  ligne  eft  aufii  garni  d’n  ne  flote  de 
liège , dont  l’ufage  eft  de  foutenir  dans  l’eau  les 
trois  premières  lignes  dont  nous  avons  parlé.  Le 
pécheur  jette  ces  fortes  d’inftrumens  garnis  d’appât 
entre  les  roches,  & les  relève  de  temps  en  temps 
au  moyen  d’une  petite  fourche  qu’il  paffe  fous  la 
flote  qui  eft  à la  furface  de  l’eau  : il  retire  de  cette 
manière  les  falicots  qui  fe  trouvent  dans  la  chau- 
dière. 

Le  coleret. 

Le  filet  qui  forme  le  coleret  eft  étroit  par  les  deux 
bouts  , où  il  n’a  au  plus  que  deux  pieds  & demi  de 
haut  ; il  s’élargit  en  fuite , de  forte  qu’il  a quelquefois 
trois  à quatre  brades  de  chatte  dans  le  milieu.  La 
grandeur  des  mailles  eft  à la  difcrétion  des  pêcheurs, 
qui  fe  fervent  de  cet  engin  , défendu  notamment 
par  l’ordonnance  de  1584  , tit.  lAxxjv  , & par  celle 
de  1681  , tit.  xvj  & xx j.  Le  bas  de  ce  filet  eft  garni 
de  plomées  ou  plaques  de  plomb  roulées  , pour.le 
faire  couler  bas  & le  tenir  ouvert.  Le  haut  eft  garni 
de  flottes  de  liège  , au  moyen  defquelles  & des 
plomées  le  filet  fe  trouve  étendu.  A chacune  des 
extrémités  du  filet  eft  un  bâton  fur  lequel  il  eft 
amarré  : de  chacune  des  extrémités  de  ce  bâton , 
partent  des  cordes  qui  fe  réunifiant  en  une  feule , 
qui  a une  braffe  ou  deux  de  diftance , eft  ployée 
pour  former  une  grande  boucle  ou  bretelle  , que  les 
pêcheurs  fe  paffent  au  cou  pour  tirer  cet  inftrument 
à peu  près  comme  font  les  bateliers  qui  hallent  leurs 
petits  bateaux  pour  remonter  les  rivières. 

Dans  quelques  endroits , les  payfans  indifciplinés 
& voifins  des  côtes  de  la  mer , y defcendent  avec 
des  colerets  d’un  très-grand  volume  qu’ils  apportent 
fur  des  chevaux , & dont  ils  fe  fervent  pour  tirer 
ces  grands  colerets  qui  font  fur  les  fables  le  même 
mauvais  effet  que  la  dreige  , lorfqu’on  s’en  fert  près 
de  terre  : aufii  cette  pêche  eft-elle  une  des  plus  nui- 
fibles , puifqu’elle  détruit  tout  ce  qu’elle  rencontre 
fur  les  fables. 

Outre  ces  deux  efpèces  de  colerets , il  y en  a une 
troifième  qui  ne  diffère  de  celle-ci , qu’en  ce  qu’il 
y a au  milieu  une  chauffe  ou  queue  de  verveux  , 
dans  laquelle  paffe  tout  le  poiffon  qui  fe  trouve 
dans  la  route  du  coleret. 

Une  autre  efpècede  coleret  eft  compoféede  deux 
fortes  de  filets  ; les  mailles  du  haut  font  de  l’échan- 
tillon de  quatorze  lignes  , & celles  du  bas  n’ont  au 
plus  que  neuf  lignes  en  carré. 

Comme  les  pêcheurs  qui  fe  fervent  de  cet  engin 
le  traînent  fur  des  côtes  dures  , leurs  filets  n’ont 
que  quelques  braffes  de  longueur  ; & au  lieu  d’être 
garnis  de  plomées  par  le  bas  , ceux-ci  ont  ce  que 
les  pêcheurs  nomment  de  la  fbuillardure  ; c’eft  un 
rouleau  de  vieux  filets  , hors  de  fervice  , avec  quoi 
ils  garniffent  le  corps  de  leurs  colerets  , afin  de  les 
faire  toujours  traîner  fur  les  fonds. 

Des  colerettes. 

Les  colerettes  font  une  forte  de  courtines  volantes 


& variables  : ces  filets  ont  les  mailles  de  deux  diffé- 
rentes grandeurs  ; les  plus  larges  ont  neuf  lignes  en 
carré  , & les  plus  ferrées  ont  feulement  huit  lignes 
en  carré. 

Quand  le  pêcheur  veut  tendre  fes  filets  pour  faire 
la  pêche  à la  colerette,  il  embarque  avec  lui  dans 
fa  chaloupe  de  petits  pieux  & des  rets  pour  former 
l’enceinte  ; il  difpofe  enfuite  fes  pieux  ou  petits 
piquets  qui  ont  environ  quatre  pieds  au  plus  de 
haut  ; les  deux  rangées  en  font  placées  en  long  , 6c 
de  manière  qu’étant  un  peu  couchées  , le  haut  du 
rets  qui  y eft  amarré  par  un  tour  mort , ne  fe  trouvfe 
élevé  au  plus  que  de  la  hauteur  d’un  pied  aoi  deffùs 
du  terrein  : ainfi  , le  filet  n’a  ni  flottes  , ni  plomb  ; 
il  eft  feulement  arrêté  par  de  petit'»  fourchions  ou 
crochets  de  bois,  de  quatre  pieds  en  quatre  pieds 
de  diftance.  Les  deux  rangées  de  petits  p eux  font 
aufii  placées  de  manière  qu’ils  s’entretouchent  par 
les  bouts  pour  former  l’entrée.  Les  pécheurs  met- 
tent encore  dans  le  fond  de  la  pêcherie , une  efpece 
de  fac  qui  eft  un  verveux  fimple , fans  goulet  & 
fans  cercle  ; il  peut  avoir  une  braffe  8c  demie  de 
long  : les  deux  piquets  qui  tiennent  l’entrée  du  ver- 
veux , font  placés  debout. 

Il  faut  pour  cette  forte  de  pêcherie  , le  même 
calibre  que  celui  que  l’ordonnance  a fixé  pour  les 
bas-parcs  , courtines  & venets  , avec  des  mailles 
de  deux  pouces  en  carré  ; on  y prendra  toujours 
de  toute  forte  d’efpèce  de  poiffons  plats  ; & ce  font 
ceux  que  l’on  y prend  ordinairement. 

Il  y a encore  des  colerettes  ou  courtines  , qu’on 
appelle  courtines  à double  fond , qui  fe  tendent  de 
différente  manière  au  gré  des  p'êcheurs. 

Quelques  - uns  mettent  au  fond  , des  verveux 
volans  ou  varvouts  , fans  cercle  ; d’autres  font  en- 
core cette  même  pêche  d’une  autre  manière  ; ils 
plantent  fur  les  vafes  leurs  petits  pieux  qu’ils  re- 
lèvent toutes  les  marées  ; les  bâtons  en  font  plantés 
tout  droit  , comme  ceux  des  bas-parcs  ; ils  formant 
au  fond  une  efpèce  de  varvout  ou  de  double  fond 
avec  les  mêmes  piquets  plantés  en  équerre  , ou  en 
angle  aigu  ; fes  ailes  ou  les  bras  ont  environ  dix 
braffes  de  long  , & le  bout  du  fac  ou  de  la  pointe 
du  rets  qui  garnit  la  pêcherie  , eft  tenu  en  état  au 
moyen  du  petit  piquet  de  bois  , fur  lequel  il  eft 
amarré  à une  petite  corde  qui  eft  frappée  deffùs. 
Il  y a des  pêcheurs  qui  mettent  aufii  des  verveux  , 
dont  le  fac  eft  tenu  étendu  au  moyen  de  cinq  à fix 
cercles  , & dont  le  goulet  va  jufqu’aux  deux  tiers 
du  verveux.  Les  mailles  de  ces  verveux  font  fort 
ferrées  , puifqu’elles  n’ont  que  fispt  à huit  lignes  au 
plus  en  carré. 

Des  cordes. 

Il  y a de  petites  & de  greffes  cordes  ; elles  ont 
les  unes  & les  autres  à leur  extrémité  un  haim  ou 
hameçon.  Les  greffes  fervent  à prendre  de  gros 
poiffons.  Pour  cet  effet , les  pêcheurs  am-rrent  au 
bout  d’une  corde  d’un  pied  de  long  une  torche  de 
I paille,  qu’ils  enfouiffent  dans  le  fable;  ils  en  fiap- 


772  FIL 

pent  à l'autre  bout  une  plus  légère  longue  de  trois 
pieds,  au  bout  de  laquelle  eft  un  gros  haim  de  fer  , 
garni  de  fon  appât.  Ils  teadent  ces  pièces  où  bon 
leur  femble  : la  marée  venant  à monter , amène 
avec  elle  des  poiffons  qui  mordent  aux  appâts  qui 
couvrent  les  hameçons  , y relient  attachés  , de- 
meurent à fec  fur  le  fable  quand  la  marée  fe  retire  , 
& font  ramafïés  par  les  pêcheurs. 

Les  petites  cordes  diffèrent  de  celles-ci  en  ce 
qu’elles  font  toutes  fixées  fur  une  grande  corde , 
qu’on  amarre  par  deux  torches  d’herbe  ou  de  paille 
à fon  extrémité , & de  quelques  autres  difperfées 
fur  la  longueur  de  diflance  en  diflance  ; on  enfouit 
toutes  ces  torches  dans  le  fable.  Les  haims  dont  les 
cordelettes  font  garnies  étant  très-petits  , il  ne  s’y 
prend  que  de  petits  poiffons  qui  n’ont  pas  la  force 
d’entraîner  les  torches  enfouies  , & de  rompre  la 
cordelette. 

On  fait  aufîl  la  pêche  des  cordes  en  mer  ; mais 
elles  font  amarrées  à des  chaloupes  , d’où  elles  def- 
cendent  dans  les  eaux  ; en  ce  cas , elles  ne  diffèrent 
guère  du  libouret. 

Il  y a des  endroits  où  l’on  tend  de  petites  cordes 
fur  des  piquets  , le  long  des  rivages  , au  moyen  de 
la  longue  corde  fur  laquelle  elles  font  frappées. 

ii  y a d’autres  cordes , qu’on  nomme  dans  l’ami- 
rauté de  Saint-Brieux  , trajets  ou  cordées;  elles  fe 
tendent  à pied  à la  baffe  eau  , & ne  diffèrent  des 
autres  que  dans  la  manière  de  les  tendre.  On  les 
difpofe  en  travers  de  la  marée  montante  ; & quand 
Je  pécheur  imagine  que  le  poiffon  a mordu  l’haim 
dont  chaque  pile  efl  garni , il  relève  les  trajets  en 
les  halant  par  le  bout  de  la  ligne  qu’il  a mife  à 
terre  , & empêche  ainfi  les  crabes  & araignées  de 
s’y  jetter. 

Les  lignes  des  pêcheurs  du  Croific-,  dans  l'ami- 
rauté de  Nantes  , font  armées  autrement  que  celles 
«es  pêcheurs  du  canal  : leurs  lignes  ont  depuis 
trente  jufqu’à  quarante  braffes  de  long  ; au  bout 
efl  frappé  un  morceau  de  plomb  , que  les  pêcheurs 
nomment  calle  , parce  qu’il  fait  tomber  la  ligne  ; il 
pèfe  environ  une  livre  & demie;  il  a la  forme  du 
corps  d’une  petite  chaloupe  haute  à l’arrière  , & 
©brufe  par  devant , enforte  que  la  grande  épaiffeur 
du  plomb  efl  à l’arrière  ; un  petit  organeau  de  cor- 
■dage  paffe  dans  le  petit  bout , & efl  frappé  fur  la 
ligne  qui  a trente-fix  à quarante  braffes  de  long. 
Sur  cette  ligne  , au  deffus  du  plomb  , à environ  une 
braffe , efl  frappé  l’hameçon  fur  une  pile , écharn- 
peau  , ou  coublette  , de  trois  quarts  de  braffe  au 
plus  ; à l’autre  organeau  , qui  efl  au  gros  bout 
du  plomb , font  frappées  deux  autres  coublettes  , 
armées  d’un  haim  chacune";  de  ces  coublettes, l’une  a 
feulement  deml-braffede  long,  & l’autre  une  braffe, 
afin  que  ces  hameçons  étant  de  longueurs  inégales  , 
Je  poiifon  puiffe  les  rencontrer  plus  facilement. 
Les  petites  lignes  à doubles  haims  font  montées  en 
ibouret , avec  un  plomb  d’environ  une  demi-livre 
ou  trois  quarterons  ^ afin  quelles  calent  j la  plie 
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amarrée  au  deffus  du  plomb  efl  double , avec  un 
haim  ou  claveau. 

Les  cordes  ou  lignes  de  pied  à pile  , en  ufage 
dans  l’amirauté  de  Boulogne  , font  des  efpèces  de 
lignes  qui  fe  tendent  fur  les  fables  qui  bordent  le 
pied  des  falaifes.  Chaque  pièce  de  lignes  efl  de 
cinquante  à foixante  braffes  de  longueur.  Les  piles 
ou  ficelles  qui  tiennent  les  hameçons,  font  frappées 
fur  la  baufe  ou  la  groffe  ligne , de  diflance  en  dif- 
tance  ; chaque  pile  eft  chargée  d’un  petit  corceron 
ou  flotteron  de  liège.  Les  pêcheurs  étendent  ces 
lignes  de  toute  leur  longueur  fur  les  fables  , où  ils 
enfouiffent  la  baufe  ou  la  groffe  ligne  , d’environ 
trois  pouces  ; ainft  la  marée  qui  furvient  foulé ve: 
les  piles , & fait  voltiger  les  appâts. 

Corre  ou  Corret. 

L’inflrument  que  les  pêcheurs  nomment  corn  ou 
corret , peut  être  regardé  comme  un  rets  de  picots  à 
poche  ou  fac.  Lorfque  la  marée  efl  très -baffe  , les 
pêcheurs  font  à pied  la  pêche  avec  ce  filet;  fi  les 
eaux  font  trop  hautes  , ils  les  tepdent  avec  leurs 
petits  bateaux. 

Le  corre  ou  corret  efl  un  véritable  fac  de  chalut 
ou  rets  traverfier  de  la  longueur  qu’on  veut.  Le 
haut  de  l’ouverture  efl  chargé  de  flottes  de  liège  r 
& le  bas  de  plaques  de  plomb  du  poids  d’environ 
deux  onces  pefant  ; ce  qui  fait  pour  la  garniture, 
entière  du  filet  trois  à quatre  livres. 

On  oppofe  l’ouverture  du  corret  au  courant  de 
la  rivière;  l’un  des  côtés  du  fac  efl  amarré  a une 
ancre  qui  eft  au  large  du  bateau  ; les  lièges  qui 
foulèvent  le  haut  du  filet  le  tiennent  ouvert  d’en- 
viron deux  braffes  , fi  la  marée  monte  fuffifamment 
dans  la  rivière.  Les  mailles  de  ce  filet  n’ont  que 
quatorze  à quinze  lignes.  Établi  de  cette  manière  * 
il  ne  peut  être  nuifible , puifqu’il  refie  où  les  pêcheurs 
l’ont  placé. 

Ils  ne  peuvent  pêcher  que  de  marée  baiffante , à 
moins  qu’ils  ne  retournent  l’embouchure  de  leur 
corret  pour  pêcher  de  flot  avec  des  mailles  de  dix- 
huit  lignes  en  carré  ; cette  pêche  ne  peut  être 
abufive  : le  fac  du  corret  eft  le  même  que  celui  du 
chalut  ou  rets  traverfier , ou  de  la  dranguelle  claire 
ufitée  par  les  pêcheurs  de  la  Seine  , à la  différence 
que  ces  deux  inftrumens  coulent  fur  le  fond  , & 
que  le  corret  efl  fédentaire. 

Les  pêcheurs  de  rivières , à leurs  embouchures  , 
prennent  avec  ce  filet  des  poiffons  plats  , fur-tout 
des  plies  & des  anguilles. 

Créditer  s* 

Les  créadiers  font  ainfi  nommés  du  nom  du  créac * 
forte  d’eflurgeon  ; ils  ont  les  mailles  de  l’armail  ou 
des  hameaux  , d’un  calibre  bien,  plus  large  que  l’or- 
donnance ne  les  a fixées  pour  les  hameaux  de  la 
dreige  : ces  mailles  ont  quelquefois  jifqu’à  dix 
pouces  en  carré  ; celles  de  la  charte  , carte  , toile  „ 
nappe,  ou  rets  du  milieu,  ont  deux  à trois  pouces, 
en  carré..  Les  créadiers  font  compofés  d’un  gros  fil* 
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\ peu  près  comme  les  rets  des  folles  ; mais  ils  ne 
relient  pas  fédentaires  fur  les  fonds , ils  dérivent  à 
la  marée , ainfi  que  les  rets  courans. 

Drague. 

La  drague  ell  une  efpèce  de  filet  qu’on  emploie 
à la  pêche  du  poilî'on  plat , & fur-tout  des  huîtres  : 
alors  la  partie  inférieure  de  la  chaude  ell  armée  d’un 
couteau  de  fer , qui  détache  l’huître  du  fond  ; & 
tout  le  filet  ell  traîné  par  un  bateau  , fur  lequel  le 
cablot  ou  le  funin  de  la  drague  ell  amarré. 

Les  dragues  de  fer , qui  font  à l’ufage  des  pêcheurs 
de  l’amirauté  de  Vannes,  avec  lefquelles  ils  pêchent 
les  huîtres  , tant  à la  mer  qa’à  l’ouverture  de  la 
baie  , & qui  fervent  aux  grands  bateaux  pêcheurs 
chalfe -marée , après  que  la  pêche  delà  fardine  a 
celfé  , n’ont  qu’un  feul  couteau  avec  un  fac  carré  , 
qu’un  bâton  rond  tient  ouvert  ; ce  bâton  eft  d’un 
pied  plus  long  que  l’ouverture  ou  que  la  monture 
de  fer  de  la  drague.  Il  arrive  par  ce  moyen  que  le 
fac  reçoit  jufqu’au  fond  tout  ce  qui  ell  détaché 
par  le  couteau. 

Drouillettes, 

Les  drouillettes , efpèce  de  filets  dérivans  qu’on 
appelle  aufiî  drivonnettes  , manets  à fanfonnets  , 
warnettes  , mar/aigues  , &c.  ils  font  chargés  de 
plomb  , au  lieu  que  les  manets  de  pêcheurs  font 
garnis  par  le  pied  de  fouillardures  ou  de  mauvais 
rets  hors  de  fervice  qui  les  font  caler.  Ils  ne  peu- 
vent jamais  nuire  au  frai , parce  que  le  liège  qui 
ell  à la  tête  les  tient  élevés  prefqu’à  fleur  d’eau. 
Les  petits  manets , drouillettes  ou  drivonettes , ne 
font  faits  que  de  fil  fimple  ; les  manets  de  pêcheurs 
des  côtes  de  Caux  , & autres  , qui  font  la  pêche 
du  maquereau,  qu’ils  appellent  du  grand  métier , à 
file  de  Bas  & à l’entrée  de  la  Manche , & qui  falent 
en  mer  leur  poilTon,  font  faits  de  fil  gros  & retors. 
Les  pièces  des  premiers  ont  foixante  - quinze  à 
quatre-vingt  brades  de  long,  fur  environ  une  brade 
& demie  de  hauteur.  Des  plates  de  plomb  les  font 
caler  ; des  flottes  de  liège  en  élèvent  la  tête.  Chaque 
homme  de  l’équipage  en  fournit  trois  pièces  qui 
forment  une  longueur  d’environ  deux  cent  qua- 
rante brades  ; le  bateau  en  fournit  autant:  ce  qui 
donne  pour  un  bateau  de  huit  hommes  d’équipage 
une  tidlire  d’environ  deux  mille  cent  foixante  brades. 
Lorfque  toutes  les  pièces  des  drouillettes  font  affem- 
blées , le  bateau  dérive  à la  marée  , & la  pêche  fe 
fait  à environ  deux  lieues  au  large  de  la  côte.  Les 
mailles  des  drouillettes  ont  au  plus  douze  à treize 
lignes  en  carré. 

Échiquier , ou  Carreau  , ou  Hunier. 

C’efl  une  efpèce  de  filet  carré  dont  on  fe  fert 
dans  les  rivières.  Il  confifte  en  une  grande  pièce , 
dont  la  maille  n’a  que  quatre  à cinq  lignes  ; on 
amarre  autour  une  forte  ligne  ; on  tient  le  rets  un 
peu  lâche  , de  manière  qu’il  enfonce  dans  l’eau 
vers  fou  milieu  ; on  a réfervé  à chaque  coin  u.a 


r I L 775 

petit  oeillet  de  la  ligne , qui  reçoit  l’extrémité  des 
petites  perches  légères  qui  fufpendent  le  filet  par 
fes  coins.  Ces  petites  perches  font  l’arc  ; au  point 
où  elles  fe  réunifient  toutes , eft  frappé  un  bout  de 
corde , qui  fert  à amarrer  cet  eDgin  de  pêche  à une 
longue  perche  de  fept  à huit  pieds.  Cet  équipage 
n a lieu  que  quand  on  pêche  à pied.  Si  l’on  pèche 
en  bateau  , comme  il  arrive  quelquefois , on  met 
un  bout  dehors  , foit  au  mât , foit  au  bord  , à l’ex- 
trémité duquel  eft  frappé  une  poulie,  où  pafie  un 
cordage  attaché  fur  la  perche  du  carreau  ; par  le 
moyen  de  ce  cordage , ou  guindé , élève  ou  abaifie 
le  carreau  à volonté.  On  ne  fe  fert  de  l’échiquier 
qu’à  marée  montante  ; alers  on  fe  place  à l’entrée 
des  gorges  & des  embouchures  des  rivières  , où 
l’eau  commence  à fe  préfenter  avec  quelque  rapi- 
dité ; le  poilTon  fe  précipite  dans  le  filet,  & l’on 
tire  ou  retire  le  carreau  pour  prendre  le  poilTon  ; 
enfuite  on  le  rabaiffe  , & l’on  continue  la  pêche. 

Il  y a une  autre  forte  d’échiquier , que  les  pê- 
cheurs appellent  balutet  ou  petite  caudrette.  Ce  filet 
eft  monté  comme  Y échiquier , au  bout  d’une  perche. 
La  pêche  n’en  diffère  pas  de  celle  aux  chaudières, 
dont  fe  fervent  entre  les  rochers  les  pêcheurs  à pied 
de  Saint-Valéri  ; il  n’y  a de  différence  qu’au  fond, 
qui  aux  chaudières  eft  garni  d’une  toile  , & non 
d’un  rets.  Quant  à la  manière  d’amorcer , c’eft  la 
même  ; ils  amarrent  du  poiffon  au  fond  du  balutet. 
Ils  pêchent  toute  l’année  à la  baffe  eau  , ce  qui 
occafionne  quelque  deftruflion  du  frai. 

Efpadot .. 

L’efpadot  eft  un  infiniment  formé  d’un  petit  fer 
d’environ  deux  pieds  & demi  de  long  , crochu  par 
le  bout , lequel  on  emmanche  dans  une  petite  perche 
d’environ  cinq  pieds  de  long  , p!us  groffe  par  le 
bout , qui  fert  de  poignée.  Les  pêcheurs  fe  fervent 
de  cet  inftrument  dans  les  éclufes  où  ils  vont  la  nuit 
avec  des  brandons  de  rofeaux  ou  de  paille  ; & quand 
ils  apperçoivent  des  poiffons , ils  les  retirent  avec 
le  bout  de  Tefpadot  , & les  tuent  enfuite  avec  le 
même  infiniment. 

Les  langons  font  des  efpèces  d’efpadots  formés 
de  petites  pointes  ébarbelées , fichées  au  bout  d’une 
perche. 

Efloire  ou  a fie  rote. 

C’eft  une  forte  de  filet  qu'on  peut  rapporter  à 
l’efpèce  des  bretelliers. 

Le  rèt  que  les  pêcheurs  Tillotiers  (compagnie  de 
pêcheurs  de  Bayonne  ) nomment  ajlerote  ou  rèt  i 
plier,  eft  un  filet  travaillé  comme  les  tramaux  de 
dreige;  il  a environ  une  braffe&  demie  de  chute, 
& cinquante  à foixante  brades  de  long;  il  fe  tend 
par  fond  comme  les  bretellières , ou  flottes  rra- 
maillées  à la  mer  des  pêcheurs  haut  Sc  bas  Nor- 
mands ; & la  manœuvre  de  la  pèche  eft  la  même 
que  celle  qui  fe  fait  avec  le  rèt  de  trente  mailles  ; 
il  fert  pour  prendre  le  poifibu  plat,  & les  pécheurs 
s’en  fervent  en  dedans  le  boucaut  dans  la  rivière. 
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& hors  la  barre  à la  mer;  le  calibre  de  ce  tramai! 
eft  le  même  que  l’ordonnance  de  1681  permet  pour 
la  dreige  à la  mer  : ainfi,  c’eft  un  tramai!  fédentaire 
qui  a les  hameaux  de  neuf  pouces  en  carré  , & la 
toile  , nappe  ou  rêt  du  milieu  , de  21  lignes  en 
carré. 

Rets  de  bajfes-étalières 

C’eft  une  forte-  de  rets  que  les  pêcheurs  du 
reffort  de  l’amirauté  de  Coutances  , tendent  à peu 
près  de  la  même  manière  que  les  filets  flottés  dont 
on  fefert  dans  les  coudes  ou  les  anfes  , où  la 
marée  montante  apporte  avec  elle  à la  côte  beau- 
coup de  varech  , & où  il  n’eft  pas  pofïible  d’établir 
des  pêcheries  toutes  montées  fur  piquets.  Les  pé- 
cheurs de  Briqueville  tendent  leurs  étalières  en 
demi-cercle,  enfouiffant  le  pied  du  filet,  comme 
on  le  pratique  au  rets  flottés  , afin  que  le  rets  prête 
& s’abaiffe  à mefure  que  le  varech  paffe  deffus  , & 
pour  empêcher  que  les  herbes  n’affujettiffent  le 
filet , en  enfablant  ou  chargeant  de  varech  les  ra- 
bans  qui  en  tiennent  la  tête  ; outre  quelques  flottes 
de  liège , les  pêcheurs  mettent  dans  le  milieu  de 
leur  tente  deux  à trois  piquets  , hauts  de  dix  pouces 
environ  ; ils  fervent  à contenir  les  rabans  , & à faire 
ouvrir  plus  facilement  l’étalière  au  reflux,  car  l’éta- 
lière  ne  prend  rien  que  de  marée  baiffante. 

Etentes  , étates , palis  , cibaudière. 

C’eft  une  forte  de  rets  ou  filets  : les  rets  de  hauts- 
parcs  , dans  le  reffort  de  l’amirauté  du  bourg  d’Ault, 
qui  font  les  étentes , étates  ou  palis  pour  la  pêche 
du  poiffon  paffager  , font  conformes  au  calibre 
prefcrit  par  l’ordonnance  de  1681.  Les  pièces  qui 
ont  vingt,  trente,  quarante,  cinquante  braffes  , ont 
une  brade  ou  une  braffe  & demie  de  chute  ; ces 
filets  font  pour  lors  montés  fur  une  haute  perche , 
bout  à terre  , bout  à la  mer.  On  les  tend  encore  en 
demi- cercle. 

Les  pêcheurs  qui  font  voiftns  de  l’embouchure  de 
la  rivière  de  Breft , où  les  truites  & les  faumons  en- 
trent volontiers  , en  font  aufli  la  pêche  avec  ces 
filets  : ils  font  pour  lors  tendus  de  la  même  ma- 
nière que  les  rets  traverfières  de  la  côte  de  baffe- 
Normandie.  Les  pêcheurs  plantent  leurs  petites  per- 
ches ou  piochons  en  droite  ligne , bout  à terre , bout 
à la  mer  , ainft  que  dans  les  hauts-parcs  ; mais  ils 
forment  à l’extrémité  un  rond  où  ces  poiffons  s’ar- 
rêtent. Cette  forte  de  pêcherie  peut  alors  être  re- 
gardée comme  une  efpèce  de  parc  de  perches  & de 
filets , n’y  ayant  aucunes  claies  ni  pierres  par  le 
pied  pour  le  garnir. 

La  faux. 

La  faux  eft  un  inftrument  compofé  de  trois  ou 
quatre  haimsou  hameçons  , qui  font  joints  enfemble 
par  les  branches  , & entre  lefquels  eft  un  petit  fau- 
mon  d’étain,  & de  la  forme  à peu  près  d’un  hareng. 
Quand  le  pêcheur  fe  trouve  dans  un  lieu  où  les 
morues  abondent,  & qu’il  voit  quelles  fe  refufent 
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à la  boite  ou  à l’appât  dont  les  haims  font  amorcés , il 
fe  fert  alors  de  la  faux.  Les  poiffons  trompés  pren- 
nent pour  un  hareng  le  petit  lingot  d’étain  argenté 
& brillant , s’empreffent  à le  mordre  ; le  pêcheur 
agitant  continuellent  fa  faux , attrappe  les  morues 
par  où  le  hazard  les  fait  accrocher.  L’abus  de  cette 
pêche  eft  fenftble  ; car  il  eft  évident  que  pour  un 
poiffon  qu’on  prend  de  cette  manière,  on  en  bleffe 
un  grand  nombre. 

Il  y aune  efpèce  de  chauffe  ou  verveux  qu’on  ap- 
pelle faux  ; elle  eft  compofée  de  cerceaux  affemblés 
& formant  une  efpèce  de  demi-ellipfe  ; les  bouts  en 
font  contenus  par  une  corde  qui  fert  de  traverfe  : 
autour  de  ce  cordon  eft  attaché  un  fac  de  rets , ou 
une  chauffe  de  huit  à dix  pieds  de  long , à la  volonté 
des  pêcheurs.  Lorfque  la  faux  eft  montée , elle  a 
environ  cinq  pieds  de  hauteur  dans  le  milieu  , fur 
huit , dix  , douze  pieds  de  longueur.  Il  faut  être 
deux  pêcheurs  : chacun  prend  un  bout  de  la  faux, 
& en  préfente  l’ouverture  à la  marée  montante  ou 
defcendante  , au  courant  d’une  rivière  ; & le  mou- 
vement du  poiffon , lorfqu’il  a touché  le  filet , les 
avertit  de  les  relever. 

Feintes  ou  alofi'eres , vergues , ver  gueux  ou  retsverguans , 
cahuyauticrs. 

C’eft  une  forte  de  filet  propre  à prendre  des 
alofes  ; ce  qui  leur  a fait  donner  auffi  le  nom  d 'alo- 
fi  'ercs  : en  voici  la  defcnption. 

Ce  filet,  qui  eft  travaillé,  eft  femblable  à ceux 
dont  on  fait  la  dreige  & fabriqué  de  même , à cette 
différence  près , qu’il  court  trois  cordes  le  long  du 
filet  ; celle  de  la  tête  , que  les  pêcheurs  nomment 
la  corde  du  liège  ; celle  du  milieu  , qu’ils  nomment 
la  corde  du  parmi  ; & celle  du  pied  , qu’ils  appellent 
la  corde  du  plomb , parce  qu’elle  en  eft  garnie , comme 
les  tramaux  de  la  dreige  : elle  fépare  la  nappe  & les 
tramaux  en  deux.  La  corde  du  parmi , qui  ne  fe 
trouve  point  dans  les  filets  de  mer,  fert  à mieux 
foute nir  le  filet , dont  la  nappe  eft  formée  d’un  fil 
très-fin,  & que  les  alofes,  les  faumons  & autres 
gros  poiffons  creveroient  aifément  fans  cette  pré- 
caution. 

Pour  faire  cette  pêche  on  jette  le  filet  dans  l’eau, 
après  avoir  mis  une  bouée  au  bout  forain.  Il  y a 
dans  chaque  bateau  quatre  hommes  d’équipage  , 
deux  qui  rament , un  qui  gouverne , & un  qua- 
trième qui  pare  ou  tend  le  filet,  dont  la  pofition 
eft  en  travers  de  la  rivière  , pour  que  le  poiffon 
qui  s’abandonne  au  courant  de  l’eau , puiffe  s’y 
prendre. 

Lesalofières  ont  les  mailles  deshamaux,  qui  font 
les  deux  rets  extérieurs  du  tramail , de  huit  pouces 
en  carré.  La  toile , nappe  ou  flue  a les  mailles  de 
deux  pouces  quatre  lignes  en  carré.  Ces  fils  ne 
font  pas  chargés  de  beaucoup  de  plomb  par  bas  ; 
enforte  qu’étant  confidérés  comme  une  dreige,  ils 
ne  caufent  point  fur  le  fond  de  la  rivière  le  même 
défordre  que  la  dreige  dans  la  mer  , puifqu’ils  ne 
font  prefque  que  rouler  fur  le  fable. 
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Des  trubles , chaudières , favonneau , &c. 

Le  terme  de  truble  eft  , en  quelque  façon  , géné- 
rique : il  fignifie  un  filet  en  poche,  dont  l'embou- 
chure eft  attachée  à un  cercle  de  bois  ou  de  fer  qui 
porte  un  manche.  Mais  il  y en  a de  différentes  gran- 
deurs , &.  leur  forme  varie  plus  ou  moins  ; ce  qui 
peut  avoir  engagé  à leur  donner  différens  noms. 

Les  g-ands  trubles  , que  quelques-uns  npmment 
manio'Us , font  formés  d’un  cercle  de  bois  qui  eft 
traverfe  par  une  perche  , laquelle  en  forme  le 
manche. 

On  fait  des  trubles  moins  grands  , dont  le  cercle 
eft  de  fer  ; en  ce  cas  , il  y a à la  circonférence  du 
cercle  une  douille  qui  reçoit  un  manche  de  bois. 

La  plupart  des  trubles  font  ronds.'  Cependant , 
on  en  fait  de  carrés  qui  font  plus  commodes  pour 
prendre  le  poiffon  qu’on  a renfermé  dans  des 
huches,  boutiques,  bafcules  , &c,  parce  qu’à  caufe 
de  leur  forme  carrée , ils  s’appliquent  mieux  fur  les 
planches  qui  forment  le  fond  de  ces  fortes  de  ré- 
fervoirs. 

A l’égard  du  filet , on  fait  la  poche  plus  oii  moins 
grande,  & les  mailles  de  différentes  ouvertures  , fui- 
vant  l’ufage  qu’on  fe  propofe  d’en  faire. 

A l’ile  de  Ré,  les  femmes  & les  filles  pêchent 
entre  les  roches  & dans  les  herbiers  , de  groffes 
chevrettes  avec  une  efpèce  de  truble  qu’elles  nom- 
ment treuille  ou  truiot.  Cet  infiniment  eft  formé 
d’une  longue  perche , au  bout  de  laquelle  eft  af- 
femblée  à un  tenon  une  traverfe  de  bois  , & à en- 
viron un  pied  de  diftance  une  autre  traverfe  qui  lui 
eft  parallèle.  On  attache  un  bout  de  filet  à ces  tra- 
verfes  qui  pour  cela  font  percés  de  trous.  Les  mailles 
n’ont  que  deux  ou  trois  lignes  d’ouverture , & font 
faites  avec  de  la  ficelle.  Les  femmes  pouffent  cette 
efpèce  de  truble  devant  elles , dans  les  roches  & le 
gouémon  lorfque  la  mer  eft  baffe. 

En  plufieurs  endroits,  les  femmes  fe  fervent  de 
tamis  de  crin  , ajuftés  au  bout  d’une  perche  qui  fert 
de  manche.  Ces  tamis  font  l’office  de  trubles. 

L’inftrument  qu’on  nomme  chaudière , ckauderette , 
cauderette , caudelette , favonneau , tous  noms  adoptés 
dans  d fférens  ports,  eft  auffi , à proprement  parler, 
un  truble  fans  manche , qui  eft  fnfpendu  par  des 
cordes  & qui  à peu  de  fond.  On  diftingue  de  pe- 
tites chaudrettes  & de  grandes. 

Du  bouteux. 

Ce  filet  eft,  à proprement  parler,  une  forte  de 
grand  truble,  puifqu’il  eft  formé  d’un  fi!  et  en  poche, 
dont  l’ouverture  eft  tenue  ouverte  par  une  monture 
de  plufieurs  morceaux  de  bois , & qu’il  a un  manche 
avec  lequel  on  le  manie. 

La  monture  de  ce  filet  eft  donc  formée  par  une 
perche  de  fept  à huit  pieds  de  longueur , phis  ou 
moins , fuivant  la  grandeur  du  bouteux.  A On 
extrémité  eft  fermeme.  t affemblée  une  traverfe  , 
qui  forme  avec  la  perche  comme  un  T.  La  pièce  eft 
taillée  en  ehampfrain , & fait  une  efpèce  de  taillant 
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pour  mieux  gratter  le  fable.  Aux  deux  bouts  de 
cette  traverfe  font  attachées  deux  gaules  menues 
& pliantes  , qu’on  nomme  volets  ; on  les  plie  & 
lie  l’une  à l’autre,  pour  former,  par  leurréunion, 
une  portion  d’ellipfe  qui  eft  attachée  fur  la  perche. 
Les  bords  du  filet  qui  forme  un  fac  , font  arretés 
tant  à la  pièce  qu’aux  volets. 

Les  mailles  du  fond  de  ce  filet  ont  au  plus  quatre 
à cinq  lignes  en  carré  ; mais  celles  des  bords  font 
plus  grandes.  La  profondeur  de  la  poche  eft  plus  ou 
moins  grande;  elle  eft  fouvent  de  quatre  ou  cinq 
pieds  : mais  il  faut  tenir  la  perche  d’autant  plus 
longue,  que  la  poche  a plus  de  profondeur,  afin 
que  le  pécheur  ne  marche  pas  deffus.  Les  chauffes 
profondes  ont  l’avantage  de  mieux  retenir  le  poif- 
fon ; mais  elles  font  fujettes  à fe  tordre  dans  L’eau  r 
alors  elles  font  prefque  dans  le  même  cas  que  fl 
elles  étoient  fort  courtes  , & il  eft  difficile  d’en 
tirer  le  poiffon.  Quand  elles  ont  peu  de  profon- 
deur , on  y p-end  le  poiffon  en  y fourrant  le  bras  ; 
mais  lorfqu’elles  font  longues,  il  en  faut  jeter  une 
partie  fur  le  bras  gauche  , & prendre  le  poiffon  avec 
la  main  droite. 

On  donne  différentes  formes  aux  bouteux.  Quel- 
ques-uns, pour  que  la  traverfe  foit  affujettie  plus 
folidement  au  bout  de  la  perche  , la  terminent  par 
une  petite  fourche,  & chaque  branche  de  la  fourche 
entre  dans  la  traverfe. 

Il  y a des  bouteux  dont  la  fourche  a des  bras 
affez  longs  pour  s’affembler  aux  extrémités  de  la 
traverfe,  6c  les  gaulettes  ou  volets  s’attachent  à 
l’origine  des  branches  de  la  fourche.  Le  feul  avan- 
tage qu’on  apperçoive  à cet  ajuftement,  eft  qu’au 
milieu  de  la  traverfe  , il  n’y  a point  de  morceau  de 
bois  qui  puiffe  arrêter  les  herbes  , lefquelles  ferme- 
raient en  partie  l’entrée  du  filet.  A d’autres  bou- 
teux , il  n’y  a point  de  cercle  formé  par  les  gau- 
lettes , & le  filet  eft  monté  fur  les  bras  de  la  fourche. 
Ordinairement  ces  bouteux  font  moins  grands  que 
ceux  dont  nous  avons  parlé  d’abord  : leur  filet 
forme  un  fac  affez  profond  , & ils  fervent  principa- 
lement à prendre  des  chevrettes. 

Le  petit  bouteux  , qu’on  nomme  volontiers  bon- 
quetout  dans  l’amirauté  de  Coutance  , & huhoùer 
dans  celle  de  Bayeux , fert  auffi  pour  prendre  des 
chevrettes  , à des  jeunes  gens  qui  n’auroient  pas  la. 
force  de  manier  les  grands  bouteux. 

On  en  fait  encore  de  plus  petits  , qu’en  certains 
endroits  on  nomme  buchots. 

Nous  avons  dit  que , quand  la  chauffe  des  bou- 
teux étoit  fort  longue  , elle  étoit  fujette  à fe  replier 
ou  à fe  tordre  fur  elle-même  : c’eft  ce  qui  a eng  ,gé 
quelques  pêcheurs  à mettre  dans  cette  poche  de 
petits  cercles  de  bois , pour  foute nir  le  filet  & l’em- 
pêcher de  s’affailfer  fur  lui -même.  Ces  bouteux 
qu’on  appelle  à queue  de  verveux , donnent  beaucouo 
de  facilité  au  poiffon  pour  entrer  dans  la  chauffe, 
mais  ne  font  guère  propres  à être  traînés  fur  le  fable  ; 
les  parties  du  filet  qui  répondent  aux  cerceaux  étant 
bientôt  ufées  par  le  traitement.  Ces  fortes  de  bou.- 
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teux  ont  ordinairement  un  cercle  qui  efl  attaché  aux 
extrémités  de  la  traverfe. 

Dans  l’amirauté  de  Vannes,  on  fe  fert  d’un  bou- 
teux  qu’on  y nomme  petit  avertau.  Cet  infiniment 
diffère  des  bouteux  de  Normandie , en  ce  que  le 
demi-cercle  efl  quelquefois  de  fer,  & que  le  bout 
du  manche  efl  attaché  au  milieu  de  la  circonférence 
du  demi-cercle;  & pour  le  fortifier,  il  y a au  bas 
du  demi-cercle  des  deux  côtés  un  morceau  de  bois 
long  de  dix -huit  à vingt  pouces  , qui  s’étend  du 
cercle  au  manche.  Les  pêcheurs  s en  fervent  comme 
ceux  de  Normandie , en  les  pouffant  devant  eux  fur 
le  fable  lorfqu’ii  efl  encore  un  peu  couvert  d’eau. 

Dans  l’amirauté  d’Oiflrehan  , on  fait  avec  de 
petits  bouteux  nommés  boulets  , la  peche  d une 
îrès-petite  efpèce  de  poifion  ; la  chauffe  de  ce  filet 
a trois  ou  quatre  pieds  de  longueur  , & les  mailles 
ont  à peine  deux  lignes  d’ouverture. 

De  la  grenadière. 

La  grenadière  efl  encore  une  efpèce  de  bouteux  , 
que  les  Flamands  ont  nommé  ainfi  , parce  qu’il 
fert  principalement  à prendre  des  chevrettes  qu’on 
nomme  en  Flandre  grenades.  C’efl  donc  un  bouteux 
peu  différent  de  l’autre  , que  les  Picards  nomment 
bue  ho  t. 

La  grenadière  a,  comme  les  bouteux,  un  manche 
& une  traverfe  que  les  pêcheurs  nomment  le  feuil , 
qui  ell  taillé  en  bifeau  , & qui  a jufqu’à  fept  ou  huit 
pieds  de  longueur.  Les  pêcheurs  y attachent  un  filet 
à mailles  très-ferrées.  Ce  filet  forme  une  poche , 
dont  les  côtés  font  attachés  à deux  cordes  qui  fe 
tendent  d’une  extrémité  du  feuil  à une  petite  tra- 
verfe de  bois  , laquelle  n’a  qu’un  ou  deux  pieds  de 
longueur  , & efl  attachée  au  manche  parallèlement 
au  feuil.  Il  n’y  a point  ici  de  cercle  : & c’efl  ce  qui 
établit  la  principale  différence  de  cet  inflrument  au 
bouteux. 

Dans  l’amirauté  de  Boulogne  , on  fe  fert , pour 
prendre  des  chevrettes , de  petites  grenadières  dont 
la  perche  n’a  que  fept  à huit  pieds  de  longueur,  & 
le  feuil  trois  pieds  & demi  ; la  petite  traverfe  efl 
attachée  au  manche  , à deux  pieds  & demi  ou  trois 
pieds  du  bout. 

De  V efpèce  de  bouteux  nommé  favre. 

On  pêche  encore  avec  une  efpèce  de  bouteux 
nommé  favre  , dans  l’amirauté  de  Coutance.  Il  y en 
a de  différentes  grandeurs.  Les  uns  ont  fix  ou  fept 
pieds  de  diamètre.  On  les  monte  d un  cote  fur  une 
perche  qui  a auffi  fix  ou  fept  pieds  de  longueur.  On 
attache  folidement  cette  perche  fur  une  autre , la- 
quelle efl  longue  de  douze  à quatorze  pieds  , & fert 
de  manche.  ( 

Le  pêcheur  qui  manie  le  favre , l’enfonce  dans 
l’eau  le  plus  avant  qu’il  lui  efl  poffible  ; & au  bout 
d’un  court  efpace  de  temps  il  le  relève  promptement 
& avec  force  , en  pefant  fur  le  bout  de  la  perche 
qui  efl  dans  le  batelet  ; puis  il  tire  à lui  deux  lignes 
qui  font  attachées  au  fond  du  filet  : ce  qui  le  plie  en 
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partie  , & donne  la  facilité  de  retirer  le  poiffon  qui 
s’y  trouve. 

Le  favre  ou  favreau  qu’on  emploie  pour  pêcher 
les  lançons , efl  femblable  à celui  ci-deffus  : mais  on 
s’en  fert  différemment. 

Les  mailles  du  bord  du  filet  font  ouvertes  de 
douze  à quinze  lignes  en  carré  ; le  refie  de  la  poche 
où  fe  prennent  les  lançons , efl  quelquefois  fait  d’une 
toile  claire , & le  plu's  fouvent  d’un  filet  délié , dont 
les  mailles  n’ont  que  trois  ou  quatre  lignes  d’ouver- 
ture. Le  fil  dont  on  le  fait  efl  fi  fin  , que  des  poiffons 
plus  forts  que  les  lançons  le  romproient. 

Du  haveneau  ou  havenet  fédentaire. 

La  pêche  du  grand  haveneau  , qui  efl  fur-tout  en 
ufage  fur  les  côtes  de  Haute  - Normandie , ne  fe 
pratique  guère  que  fur  les  grèves  plates. 

Ce  filet  efl  monté  fur  deux  perches , qui  ont 
douze  à quinze  pieds  de  longueur.  Elles  fe  croifent 
à quatre  ou  cinq  pieds  du  bout  ; elles  font  jointes 
l’une  à l’autre  au  point  du  contaél,  par  un  lien , ou , 
plus  fréquemment  & mieux , par  un  clou  rivé  qui 
les  traverfe , & leuCpermet  un  mouvement  fem- 
blable à celui  des  lames  d’une  paire  de  cifeaux.  Un 
peu  au  deffus  de  cet  endroit , il  y a des  entailles 
où  s’emboîte  une  traverfe  qui,  tenant  les  perches 
écartées  l’une  de  l’autre  d’une  quantité  convenable  , 
fert  auffi  à conferver  la  même  ouverture.  Ordinaire- 
ment les  deux  extrémités  des  perches  font  éloignées 
l’une  de  l’autre  de  quinze  pieds. 

Le  fond  de  ce  filet  forme  une  poche,  qui  efl  plus 
du  côté  de  la  traverfe  que  vers  l’extrémité  des 
perches. 

Le  bord  du  filet  qui  efl  du  côté  de  la  poche,' 
s’attache  donc  à la  traverfe  : les  deux  côtés  s’amar- 
rent aux  perches  , & le  refie  à une  corde  qui  borde 
le  filet.  Ordinairement  on  met  à cette  corde  un  peu 
de  plomb , mais  au  plus  trois  ou  quatre  onces  par 
braffe  : car  un  poids  plus  confidérable  empêcheroit 
qu’on  ne  pût  relever  promptement  le  filet. 

De  la  bichette  ou  favenelle  à deux  arcs  croifés. 

La  bichette  efl  un  haveneau  qui  fert  à plufieurs 
petites  pêches  au  bord  de  la  mer.  Cet  inflrument 
efl  compofé  de  deux  bâtons  courbés  en  arc  : ils  fe 
croifent  comme  les  perches  des  haveneaux , & y 
font  arrêtés  par  un  clou  rivé.  Mais  à caufe  de  leur 
courbure,  les  bouts  qui  terminent  la  bichette,  fe 
rapprochent;  & ceux  que  les  pêcheurs  tiennent  de 
leurs  mains , s’écartent.  Il  y a , comme  aux  have- 
neaux, une  traverfe  & une  corde  qui  borde  le  bout 
du  filet  ; on  la  charge  d’un  peu  de  plomb.  Le  fond 
du  filet  fait  un  fac  proportionnellement  plus  profond 
que  celui  du  haveneau. 

On  fe  fert  de  la  bichette  pour  prendre  au  fond 
des  pêcheries  les  petits  poiffons  qui  y relient. 

Savenelle , faveneau , favonceau , qu  on  nomme  auffi 
colleret  à main,  faufayron,  &c. 

Cet  inflrument  efl  encore  un  diminutif  du  have- 
neau , 
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neau  ; excepté  que  le  filet , qui  ed  une  fimple  nappe 
d’une  brade  8c  demie  eu  au  plus  deux  brades  de 
longueur,  ed  monté  fur  deux  perches  ou  quenouilles 
qui  ne  fe  croifent  pas.  Le  filet  ed  bordé  d’une  corde 
qui  s’étend  d’une  quenouille  à l’autre.  La  corde  ed 
garnie  d’un  peu  de  plomb. 

Quand  les  faveneaux  font  petits , les  pêcheurs 
prennent  une  quenouille  de  chaque  main  , & pré- 
sentent à l’eau  le  filet  tout  ouvert.  Lorfqu’ils  fen- 
tent  qu'un  poidon  donne  dedans , ils  le  plient  en  rap- 
prochant précipitamment  l’une  de  l’autre  les  deux 
quenouilles. 

Quand  les  faveneaux  font  grands , les  pêcheurs 
fe  mette-nt  deux  , chacun  tenant  une  des  que- 
nouilles. 

Ce  filet  fert , ainfi  que  la  bichette  , à prendre  le 
poidon  qui  rede  au  fond  des  parcs. 

Du  bout  de  qu'livre. 

Le  filet  appelé  bout  de  quièvre , ed  formé  comme 
le  grand  haveneau  de  deux  perches  ; mais  elles  n’ont 
que  fix  à fept  pieds  de  longueur , & elles  ne  s’ou- 
vrent que  de  cinq  à fix  pieds.  Cette  ouverture  étant 
fixée  par  la  corde  qui  borde  le  filet , il  n’y  a point, 
comme  au  havenet  & à la  bichette  , de  traverfe  de 
bois  : ainfi  le  pêcheur  ed  obligé  de  tenir  continuel- 
lement fon  filet  ouvert , lorfqu’il  le  pouffe  devant 
lui  ; c’ed  pour  cette  raifon  qu’on  ajude  aux  bouts, 
des  cornes  de  chèvre  qui  les  empêchent  d’entrer 
dans  le  terrain  & les  font  couler  deffus.  Ce  font  ces 
cornes  qui  ont  fait  appeler  ce  filet  bout  de  quievre , 
par  corruption  de  bout  de  chèvre. 

La  façon  de  s’en  fervir  ed  de  le  pouffer  devant 
foi  comme  un  bouteux,  mais  beaucoup  plus  lente- 
ment. Quand  on  le  relève , on  le  plie  en  deux  en 
approchant  les  bâtons. 

D’une  autre  efpèce  de  petit  haveneau  qu’on  pouffe 
comme  le  bouteux. 

w.. 

Les  pêcheurs  du  Vivier , dans  l’amirauté  de  Saint- 
Malo  , pêchent  des  poiffons  plats  avec  des  have- 
neaux qui  ont  deux  perches  de  douze  pieds  de  lon- 
gueur , comme  les  grands  haveneaux  ; mais  ils  les 
gliffent  fur  le  fable  où  elles  ne  peuvent  enfoncer , 
parce  que  le  bout  de  chaque  perche  ed  garni  d’un 
morceau  de  bois  plat , dont  le  milieu  ed  large  d’en- 
viron trois  pouces , 8c  qui  fait  le  même  effet  que 
les  cornes  des  bouts  de  quièvre.  Les  perches  font 
croifées  à environ  dix -huit  pouces  de  leur  gros 
bout , ,8c  la  corde  qui  borde  le  filet  par  en  haut  peut 
avoir  treize  ou  quatorze  pieds  de  longueur  ; elle 
n’ed  point  plombée. 

Ainfi  qu’aux  autres  haveneaux , il  y a une  tra- 
verfe de  bois  placée  au  deffus  du  croifement  des 
perches , & qui  en  limite  l’ouverture.  Elle  a à un  de 
fes  bouts  un  tenon  qui  entre  dans  une  mortaife 
qui  ed  pratiquée  à l’une  des  perches , 8c  ce  mor- 
ceau de  bois  ed  terminé  à fon  autre  bout  par  un 
enfourchement  qui  embraffe  l’autre  perche  ; on 
force  ce  morceau  de  bois  entre  les  perches  pour 
Arts  & Métiers.  Tome  II.  Partie  II. 
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tendre  la  corde  qui  borde  le  filet.  Cette  traverfe  ed 
environ  à deux  pieds  8c  demi  au  deffus  du  clou. 
Le  filet  ed  amarré  comme  aux  autres  havenea1  r. 
Le  pêcheur  le  pouffe  devant  lui , comme  font  ceux 
qui  pêchent  avec  le  bout  de  quièvre. 

Sac  de  toile  en  forme  de  poche. 

Aux  environs  de  Morlaix  8c  ailleurs,  on  a une 
manéhe  de  toile  claire  8c  affez  longue  , dont  l’em- 
bouchure ed  montée  fur  un  cercle.  Deux  pêcheurs 
fe  mettent  à l’eau  ; 8c  en  remontant  le  courant , iis 
lui  préfement  l’embouchure  de  leur  chauffe. 

Des  guideaux  fimple  s. 

Le  filet  qu’on  nomme  guideau  a la  forme  d’une 
chauffe  , qui  fait  un  tuyau  plus  ou  moins  long. 
11  ed  large  à fon  embouchure , 8c  va  toujours  en 
diminuant  jufqu’à  fon  extrémité  , qui  ed  fermée  de 
différentes  façons. 

Comme  ces  chauffes  ont  quelquefois  fix  ou  fept 
brades  de  longueur  , on  ne  pourroit  pas  les  retour- 
ner pour  en  tirer  le  poiffon.  On  laide  donc  ou- 
verte l’extrémité  de  la  chauffe  , 8c  on  la  lie  avec  une 
corde  qu’on  dénoue  pour  fecouer  le  poiffon  fur 
le  fable  ; ou  bien  on  ajude  au  bout  de  la  chauffe 
un  panier  d’ofier , dans  lequel  fe  ramaffe  le  poiffon  , 
d’où  on  le  tire  aifément  en  ouvrant  une  porte  qui 
ed  au  bout. 

Dans  tous  les  guideaux  , les  mailles  de  l'embou- 
chure font  affez  larges;  elles  ont  au  moins  deux 
pouces  d’ouverture  en  carré.  Leur  grandeur  diminue 
à mefure  qu’on  approche  du  fond.  Elles  devroient 
avoir  à cet  endroit  deux  pouces,  pour  laiffer  au 
petit  poiffon  la  liberté  de  s’échapper  ; mais  fouvent 
on  les  réduit  à trois  ou  quatre  lignes. 

On  tend  toujours  les  guideaux  de  façon  qu’iis 
préfentent  leur  bouche  à un  courant , qui  traverfe 
toute  la  longueur  du  filet. 

Tente  des  guideaux , dite  à hauts  étaliers . 

Les  guideaux  , qu’on  nomme  en  différens  en- 
droits, didaux , quidiats , tiriats , 8cc.  font  des  chauffes 
qui  ont  trois  brades  8c  demie  ou  quatre  brades  de 
longueur.  Ils  s’évafent  à leur  embouchure  jufqu’à 
avoir  fept  ou  huit  pieds  de  diamètre  ; 8c  cette  em- 
bouchure eft  bordée  d’une  corde  affez  forte  : les 
mailles  auprès  de  l’embouchure  ont  un  pouce  ou 
dix-huit  lignes  en  carré  ; au  tiers  de  la  longueur  , 
elles  ont  feulement  neuf  lignes;  8c  on  continue  à 
les  faire  de  plus  en  plus  étroites  , de  forte  que  dans 
la  dernière  demi-braffe  elles  ont  fouvent  moins  de 
trois  lignes.. Pour  tendre  les  guideaux,  on  plante 
dans  le  terrain  , vis-à-vis  de  quelque  courant  ou  de 
l’embouchure  d’une  rivière,  le  plus  près  qu’il  ed 
poflible  de  la  laiffe  de  baffe  mer  , des  pieux  ou 
forts  piquets  , qu’on  nomme  chèvres  , Sc  qui  ont 
neuf  à dix  pieds  de  longueur.  Ils  font  enfoncés 
de  deux  pieds  dans  le  terrain , 8c  ils  doivent  l'ex- 
céder au  moins  de  fept  à huit  pieds.  On  met  tous 
ces  pieux  fur  une  même  file , au  nombre  quelque- 
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fois  de  vingt-cinq  ou  trente  : c’eft  ce  que  les  pé- 
cheurs appellent  ét  aller  s.  Pour  les  affermir  contre 
l'effort  de  la  marée,  chaque  pieu  eff  retenu  par  une 
corde  qui  forme  un  étai  , frappée  d’un  bout  à la 
tête  des  pieux , & de  l’autre  aux  piquets  qui  font 
enfoncés  dans  le  terrain  à une  petite  diflance  des 
pieux , du  côté  par  où  l’eau  vient  avec  rapidité.  Il 
n’y  a point  à craindre  que  les  pieux  fe  couchent 
du  côté  de  l’eau  : outre  que  le  cours  de  l’eau  les 
en  empêche , ils  font  trop  bien  retenus  par  le  poids 
de  tous  les  guideaux;  mais  on  affermit  encore  les 
deux  pieux  qui  terminent  les  files  de  chèvres,  par 
un  étai  qui  eft  à peu  près  dans  l’alignement  des 
pieux  ; & cette  corde  fe  prolonge  dans  toute  la 
longeur  de  l’étalier,  étant  bien  tendue  & attachée 
par  une  boucle  à la  tète  de  chaque  pieu.  Cette  ma- 
nœuvre affermit  les  pieux  , & elle  en  affujettit  les 
têtes  à des  diflances  proportionnées  à la  largeur 
de  l’embouchure  des  guideaux.  On  tend  à dix-huit 
pouces  au  diffus  du  terrain  , un  pareil  cordage  , qui 
affujettit  les  pieux  par  le  bas. 

L’embouchure  des  guideaux  eft  bordée  d’une 
corde  affez  forte  , à laquelle  on  pratique  des  œillets 
pour  pouvoir  les  attacher  bien  tendus  à des  anneaux 
de  fer  qui  font  amarrés  aux  pieux.  En  tendant  les 
guideaux  au  bord  de  la  mer,  les  pêcheurs  mettent 
toujours  l’ouverture  du  côté  de  la  terre,  afin  de 
recevoir  l’eau  lorfque  la  marée  baiffe  : on  conçoit 
que  ces  étalier  doivent  être  folidement  étabiis  , 
pour  réfifler  à l’effort  que  l’eau  fait  fur  une  rangée 
de  filets  qui  s’oppofent  à fon  cours. 

L’embouchure  des  guideaux  eft  fort  grande;  & 
comme  ils  fe  joignent  tous  les  uns  aux  autres,  ils 
forment , par  leur  réunion , une  file  de  manches 
toujours  prêtes  à recevoir  les  poiffons  qui  fuivent  le 
courant , gros  & petits. 

Tente  des  guideaux  à bas  étaliers. 

Les  pêcheurs  étaliers  riverains  du  mont  Saint- 
Michel,  tendent  des  guide  ux  avec  trois  piquets  , 
dont  deux  fervent  à tenir  l’embouchure  ouverte, 
ai„!  ,moyen  d’anneaux  d’ofier  qui  font  de  chaque 
cote  , & dans  lefquels  on  paffe  les  piquets  ; la 
queue  du  guideau  eft  amarrée  fur  un  troifième 
piquet,  & ils  tiennent  le  guideau  le  plus  tendu 
qu  il  leur  eft  poflible.  Par  ce  moyen,  ils  ferment 
les  mailles  qui  font  déjà  fort  étroites.  On  nomme 
ces  guideaux  à petits  étaliers  ; mais  ce  nom  con- 
vient encore  à d’autres  dont  nous  allons  parler. 

Ceux  qu’on  appelle  en  Normandie  bâches  volantes 
ou  guideaux  a petits  etajiers  , font  ainft  nommés 
parce  que  les  piquets  fur  lefquels  ces  filets  font 
tendus , ne  s’élèvent  que  de  trois  ou  au  plus  quatre 
pieds  au  deflùs  du  terrain.  On  les  appelle  atiffi  vo- 
ians , parce  que  les  pêcheurs  les  changent  fouvent 
de  place  & de  difpofition , d’une  marée  à l’autre  , 
luivant  1 état  des  bancs  de  fable , qui  allez  fréquem- 
ment font  mouvans. 

Ces  piquets  ne  font  point  retenus  par  des  cordes  , 
comme  le  font  les  pieux  des  grands  étaliers.  Les 


F I L 

chauffes  de  ces  guideaux  h’ont  que  deux  ou  deiHï 
braffes  & demie  de  longueur  ; au  lieu  que  celles 
des  grands  en  ont  quelquefois  fix  ou  fept.  Enfin  , 
les  petits  étaliers  fe  placent  fur  les  grèves  fableufes 
& vafeufes  , ainfi  que  dans  les  plages  où  il  fe  forme 
des  courans.  On  tient  affez  fouvent  les  queues  des 
chauffes  tendues  & arrêtées  par  un  piquet  , au 
moyen  d’une  ligne. 

Comment  on  a perfeElionné  les  guideaux. 

Il  eft  fenfible  que , fi  l’on  ne  prenoit  pas  des 
précautions  pour  tenir  l’entrée  des  guideaux  ou- 
verte, le  filet  s’aftaifferoit  fur  lui-même , «k  le  poif-- 
Ion  ne  pourroit  y entrer.  Pour  faciliter  l’entrée  du 
poiffon , on  fe  contente  de  tendre  l’embouchure  du 
filet  fur  un  châfiïs  , ou  fur  des  perches  qui  font  le 
même  effet. 

On  a trouvé  un  moyen  très-ingénieux  d’empêcher 
les  poiffons  de  fortir  du  filet,  fans  former  aucun 
obftacle  à leur  entrée,  en  plaçant  un  goulet  avec 
un  cerceau  qui  tient  ouverte  l’embouchure. 

Ce  goulet  eft  un  filet  figuré  comme  un  enton- 
noir , dont  l’ouverture  du  pavillon  eft  attachée  au 
cerc.au,  La  pointe  de  ce  filet  fe  termine,  & eft 
foutenue  dans  l’axe  du  filet  principal , par  quelques 
fils  déliés  : & pour  que  le  poiffon  entre  aifément 
dans  le  filet  par  des  fentes  qu’on  pratique  à la  pointe 
du  goulet , ces  fils  font  tendus  mollement.  I!  eft 
fenfible  que  le  poiffon  entre  fans  effort  dans  le  corps 
du  filet  par  les  fentes.  Alors  il  fe  trouve  à l’aife  dans 
l’intérieur  du  filet,  & né  s’avife  point  de  chercher 
à s’échapper  par  Les  fentes  qui  lui  ont  permis  d’en- 
trer. 

Des  verveux  ou  verviers  , qidon  nomme  aujjl  re- 
nards , &c. 

Le  verveux  le  plus  fimple  eft  un  filet  en  forme 
de  cloche , & un  peu  conique  , d’une  ou  deux  braf- 
fes de  longueur , dont  l’entrée  porte  trois  ou  quatre 
pieds  de  diamètre.  Le  corps  de  ce  filet  va  d’abord 
un  peu  en  fe  rétréciffant;  enfuite  il  prend  une  forme 
conique.  A la  pointe  de  ce  cône  , on  fait  un  œillet 
qui  fort  à fixer  le  verveux  dans  l’endroit  où  on  le 
tend. 

Le  corps  du  filet  eft  foutenu  par  quatre  , cinq, 
fix  cerceaux  menus  & légers  , qu’on  met  en  de- 
dans. 

Dans  l’amirauté  de  Nantes  , où  l’on  fait  ufage 
du  verveux  qu’on  nomme  loup  ; pour  joindre  l’une 
à l’autre  les  gaulettes  qui  forment  les  cerceaux , on 
en  paffe  les  bouts  dans  des  tuyaux  de  fùreau.  Ail- 
leurs on  fait  cet  ajuftement  plus  proprement  avec 
des  révolutions  d’un  fil  retors. 

Le  cerceau  de  l’entrée  eft  plus  grand  que  tous 
les  autres  , dont  les  diamètres  vont  toujours  en 
diminuant. 

On  ajoute  prefque  toujours  devant  le  cerceau 
ce  qu’on  nomme  la  coëÿë.  Cette  partie  , qui  s’évafe 
beaucoup,  eft  foutenue  par  une  portion  de  cercle, 
dont  les  extrémités  font  affisjetties  par  une  cords 
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gu  une  barre  de  bois  qui  s’étend  de  l’une  à l’autre. 
Au  moyen  de  cette  traverfe , le  côté  de  la  coëfle 
qui  eft  en  bas,  ayant  une  forme  plate,  il  s’applique 
plus  exaélement  fur  le  terrain. 

Le  verveux  , non  compris  la  coëffe  , eft  attaché 
à toute  la  circonférence  du  premier  cerceau  ; & 
comme  le  corps  de  ce  filet  eft  large  , affez  court , 
& l'outenu  en  plufieurs  endroits  par  des  cerceaux , 
le  poillon  en  fortiroit  aifément,  fi  l’on  ne  mettoit 
pas  en  dedans  un  goulet , dans  lequel  on  ajoute 
fouvent  un  petit  cerceau  , pour  que  l’entrée  en  foit 
plus  accefiible  au  poiffon. 

C’eft  ce  goulet  qui  caraélérife  le  verveux  , & 
qui  établit  fa  différence  d’avec  le  guideau.  Si  quel- 
ques pêcheurs  mettent  un  petit  goulet  à l’embou- 
chure des  guideaux  , comme  nous  l’avons  dit,  c’eft 
une  perfeftion  qui  eft  empruntée  des  verveux. 

On  conçoit  que  le  poiffon  qui  s’engage  dans  le 
goulet,  paffe  fans  difficulté  dans  le  corps  du  ver- 
veux par  les  fentes  , à la  pointe  du  goulet  ; il  en 
écarte  les  fils  , comme  il  fait  les  herbes  qui  fe  pré- 
fentent  à fon  paffage.  Une  fois  qu’il  eft  dans  le 
verveux  , il  fe  trouve  à l’aife  , & nage  de  tous  cô- 
tés fans  jamais  reprendre  , pour  en  fortir  , la  route 
qu’il  a fuivie  en  y entrant.  On  le  trouve  imman- 
quablement entre  le  corps  du  verveux  & le  gou- 
let ; & comme  il  n’eft  pas  gêné , on  le  retire  fain 
& en  vie  : ce  qui  donne  aux  verveux  un  grand 
avantage  fur  les  guideaux. 

Ce  verveux  eft  le  plus  fiinple  de  tous.  On  en 
fait  de  fort  longs  qui  ont  un  petit  goulet  à chaque 
cerceau. 

Des  verveux  à plufeurs  entrées. 

Comme  les  poiffons  nagent  en  tout  fens  dans 
les  eaux  dormantes  pour  chercher  leur  nourriture  , 
& que  rien  ne  les  détermine  à fuivre  plutôt  une 
route  qu’une  autre  , on  fait  des  verveux  qui  ont 
plufieurs  entrées  , quelquefois  jufqu’à  quatre  , pour 
que  le  poiffon  y entre  plus  facilement. 

On  en  fait  aufîi  de  cubiques  qui  ont  cinq  en- 
trées, & qu’on  nomme,  pour  cette  raifon,  quin- 
queportes. 

Dans  tous  ces  verveux  , qui  font  montés  fur  un 
bâti  de  bois  , il  faut  ménager  une  porte  pour  en 
retirer  le  poiffon. 

Des  najfes. 

Les  naffes  font  des  efpèces  de  paniers  faits  d’auffe, 
de  jonc , d’ofier , ou  d’autre  bois  flexible  , qui 
étant  à claire-voie,  laiffent  paffer  l’eau  fans  beau- 
coup de  réfiftance  ; mais  les  baguettes  font  affez 
ferrées  pour  retenir  le  poiffon.  C’eft  pourquoi  on 
les  tient  plus  ou  moins  près  les  unes  des  autres  , 
fuivant  1 efpèce  de  poiffon  qu’on  fe  propofe  de 
prendre. 

Les  naffes  ne  font  donc  pas  un  ouvrage  de  rnail- 
leur , mais  de  vannier  ; & elles  ne  diffèrent  effen- 
tiellement  de  plufieurs  efpèces  de  filets  dont  nous 
avons  parlé,  que  par  la  matière  dont  les  uns  & 
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les  autres  font  faits.  Au  refte  , on  leur  donne  diver- 
fes  formes  ; & , fuivant  les  côtes  où  l’on  en  fait  ufa- 
ge  , on  les  connoît  fous  différens  noms  , comme 
naffe  , najfon  , nanfe , lance  , bire  , bouteille  , ruche  , 
panier , boutterolle  , &c. 

Prefque  toutes  les  naffes  ont  un  ou  plufieurs  gou- 
lets, qui  permettent  aux  poiffons  d’entrer,  mais  qui 
s’oppofent  à ce  qu’ils  fortent. 

Ces  goulets  font  faits  avec  des  brins  déhés  & fou- 
pies  d’auffe,  de  canne  ou  d’ofier,  très-uns  & élas- 
tiques , dont  les  bouts  ne  font  point  retenus  par  des 
traverses  ; ce  qui  les  rend  allez  flexibles  pour  ne 
point  former  d’obftacle  à l’entrée  du  poiTon  dans 
la  naffe.  Mais  attendu  que  , par  leur  reffort , ils 
fe  rapprochent  les  uns  des  autres  auftitôt  que  le 
poiffon  eft  entré , & comme  les  extrémités  de  ces 
menues  baguettes  font  taillées  en  pointe  , le  poiffon 
ne  peut  fortir  par  où  il  eft  entré. 

Les  naffes  n’étant  point  pliantes  comme  le  font 
les  filets  , on  eft  obligé  de  ménager  une  ouvert  ,re 
pour  en  retirer  le  poifion  : c’eft  quelquefois  a : bout 
oppofé  au  goulet,  & d’autres  fois  vers  le  milieu. 
Ces  ouvertures  font  fermées  avec  une  petite  trap- 
pe , tant  que  la  naffe  eft  à l’eau  : on  ne  l’ouvre  que 
pour  retirer  le  poiffon. 

Des  nanfes  des  Provençaux. 

Les  nanfes  des  Provençaux  diffèrent  très-peu  de 
ce  qu’on  appelle  bouraque  dans  les  ports  du  Ponant. 
Elles  font  d’une  forme  ovale  applatie.  Affez  fouvent 
on  ne  fait  en  ofier  que  la  charpente  qu’on  enveloppe 
avec  un  filet.  Ces  nanfes  , qu’on  fait  volontiers 
ovales  , ont  à chaque  bout  un  goulet  en  entonnoir , 
par  oii  le  poiffon  entre  dans  la  na-nfe  : au  deffus  & 
au  milieu  eft  un  trou  fermé  par  une  porte  , qu’on 
ouvre  pour  retirer  le  poiffon  qui  eft  entré  dans  la 
nanfe. 

Des  paniers  de  bonde. 

Le  panier  que  les  meuniers  mettent  à leur  vanne 
de  décharge  , lorfqu’ils  la  lèvent  pour  laiffer  écou- 
ler l’eau  qui  pourrait  endommager  les  chauffées , 
fe  nomme  panier  de  bonde.  Cette  naffe  eft  un  vrai 
guideau  d’ofier  qui  n’a  pas  de  goulet;  mais  le  poif- 
fon n’en  fort  point , à caufe  de  la  viteffe  du  cou- 
rant. 

On  tend  aufîx , dans  les  courans  d’eaux  rapides  , 
des  naffes  'qu’on  tient  longues  , & dont  l’embou- 
chure eft  évafée.  On  les  fait  longues  , pour  que  le 
poiffon  n’en  forte  pas  ; l’embouchure  eft  évafée  pour 
qu’elle  embraffe  une  plus  grande  portion  du  cou- 
rant ; quelquefois  on  y ajoute  des  ailes  de  clayon- 
nage , & l’on  en  fait  des  gors. 

Des  najfes  en  forme  de  trulle. 

On  fait , pour  prendre  des  anguilles  à la  mer,  des 
naffes  qui  ne  font  qu’un  panier  profond  au  moins 
de  deux  pieds.  Ces  naffes  ont  à l’embouchure 
piedde  diamètre,  & elles  fe  rétrécllfent  de  t. 
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que  leur  diamètre  n’eft  que  de  huit  à neuf  pouces 
par  le  bas. 

Autres  nages. 

Pour  mieux  retenir  le  poiffon  , on  fait  à l’em- 
bouchure des  naffes  un  faux  & un  vrai  goulet.  On 
voit  à cette  naffe  quatre  anfes  ; les  deux  d’en  bas 
fervent  à attacher  les  pierres  qui  la  font  caler  ; 
& les  deux  d’en  haut,  à attacher  les  cordes  qui 
fervent  à la  relever. 

La  lance  eft  un  panier  ou  naffe  d’ofier  de  forme 
cylindrique.  Sa  longueur  ordinaire  eft  de  cinq  pieds , 
& elle  a deux  pieds  & demi  de  diamètre.  Les 
©fiers  , fort  artiftement  entrelacés  , forment  des  lo- 
fanges  dont  les  côtés  ont  à peu  près  fix  lignes  de 
longueur.  Les  deux  bouts  de  ces  paniers  font  ren- 
foncés , & terminés  par  un  goulet  d’auffe.  Cette 
naffe  reffemble  beaucoup  au  verveux  double. 

On  lefte  cette  lance  de  deux  greffes  pierres  pour 
la  faire  caler  au  fond  de  la  mer , & on  la  retire  au 
moyen  d’une  corde  au  bout  de  laquelle  eft  une 
bouée  ou  un  autre  fignal. 

Les  naffes  ou  nanfes  dont  fe  fervent  les  pêcheurs 
Nantais  , ont  la  forme  d’un  cône.  A l’un  des  bouts 
eft  un  goulet  qui  fe  refferre  beaucoup.  On  les  tend 
dans  des  endroits  où  il  y a un  courant  fort  rapide, 
auquel  on  préfente  le  goulet. 

Il  y a une  autre  forte  de  nage  à peu  près  de  la 
forme  d’une  botte. 

Les  nages  que  les  pêcheurs  des  environs  de  Mar- 
mande  appellent  bergot , ont  environ  cinq  pieds  de 
longueur  , & trois  pieds  & demi  de  circonférence  , 
prife  au  milieu  , qui  eft  la  partie  la  plus  renflée. 

Des  folles  & demi-folles . 

Les  filets  qu’on  nomme  folles  , font  des  rets  fim- 
ples  , à larges  mailles  , qui , de  quelque  façon  qu’on 
les  tende , doivent  faire  un  grand  lac  & différens 
replis , où  s’ernbarraffent  les  gros  poiffons. 

Les  filets  nommés  demi-folles  , diffèrent  des  fol- 
les , uniquement  en  ce  que  leurs  mailles  font  moins 
grandes  ; ce  qui  fait  qu’on  ne  prend  avec  les  folles 
que  de  gros  poiffons  : au  lieu  qu’avec  les  demi- 
folles  , outre  ces  poiffons,  on  en  prend  de  pîufxeurs 
autres  efpèces , pourvu  qu’ils  foie»:  d’une  certaine 
grpffeur. 

Comme  la  dénomination  de  folles  vient  en  partie 
de  ce  que  les  filets  qu’en  nomme  ainfi , doivent  par 
leur  effencs  faire  des  plis  & poches  dans  lefquelles 
s’enveloppent  les  poiffons  ; on  a quelquefois  nommé 
folles  tramaillées  les  ravoirs  tramaillés  , parce  qu’on 
tend  ces  filets  de  façon  qu’ils  faffent  un  grand  fac  , 
ou  , comme  difent  les  pêcheurs  , une  foliée.  Ces 
folles  tramaillées  eu  non  , fe  tendent  de  la  même 
manière  : & le  feul  avantage  que  procurent  les 
tramaillées  , c’eft  qu’on  y prend  encore  plus  qu’avec 
les  demi-folles , des  poiffons  de  différentes  efpèces. 

Il  y a des  occafions  où  l’on  ne  fe  fert  point  de 
piquets  pour  pêcher  avec  ces  différentes  efpèces  de 
filets. 
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Les  folles  font  établies  en  droite  ligne , un  bout 
à terre  , & l’autre  à la  mer  , pour  que  les  raies  &. 
les  autres  poiffons  plats  qui  vont  en  troupe  fuivant 
la  côte  , fe  prennent  de  flot  & de  jufan.  Les  piquets 
ne  font  élevés  au  deffus  du  terrain  que  de  deux 
ou  trois  pieds  au  plus , parce  que  les  poiffons  plats 
ne  s’éloignent  guère  du  fond  : & ces  piquets  font 
à deux  ou  trois  brafïes  les  uns  des  autres.  La  tête 
du  filet  eft  arrêtée  au  haut  des  piquets  par  un  fim- 
ple  tour  croifé.  Les  pêcheurs  les  tendent  le  plus 
ferme  qu’il  leur  eft  poflible.  Les  folles  & les  demi- 
folles  ont  environ  deux  brades  de  chute  , & le  pied 
eft  arrêté  aux  piquets  à un  demi-pied  du  terrain  : 
ainfi  le  filet  fait  un  grand  fac  , qui  fe  replie  en  de- 
hors ou  en  dedans , fuivant  le  cours  de  la  marée. 
Les  mailles  des  formes  ont  au  moins  cinq  pouces 
d’ouverture  en  carré. 

Des  ri  eux. 

Le  filet  qu’on  nomme  petit  rieux  ou  cibaudiere  fur 
quelques  côtes , diffère  très-peu  des  demi-folles  , 
puifque  c’eft  un  filet  fimple  , dont  les  mailles  ont 
quatre  pouces  d’ouverture  en  carré.  Il  a quatre 
pieds  de  chûte  , & on  le  tend  fur  des  piquets , pour 
prendre  des  folles , de  gros  flets  , &c. 

Le  grand  rieux , qui  reffemble  à la  folle  , fe  tend 
quelquefois  fur  piquets  : mais  communément  on 
n’y  emploie  point  de  piquets. 

Des  muliers  ou  mulotiers. 

En  quelques  endroits  on  appelle  les  cibaudières 
des  muliers  ou  mulotiers , parce  qu’on  prend  avec  ces 
filets  beaucoup  de  mulets. 

L’ouverture  des  mailles  de  ces  filets  , eft  de  dix- 
fept  à dix-huit  lignes  en  carré , ou  plutôt  de  telle 
grandeur  que  les  mulets  s’y  emmaillent.  Pour  arrê- 
ter les  poiffons  plats,  les  pêcheurs -em  coutume 
d’enfabler  le  pied  de  ces  filets  ; prétendant  qu’à 
caufe  de  la  grandeur  des  mailles , le  frai  & la  me- 
nuife  ne  font  point  arrêtés. 

On-tend  fouvent  des  muliers  fans  piquets  , les 
ayant  flottés  & pierrés. 

Aiguillière  de  Provence, 

Ce  filet  tire  fon  nom  de  ce  qu'il  eft  principale- 
ment deftiné  à prendre  des  aiguilles.  On  en  fait  en 
Provence  de  deux  efpèces  : l’une  eft  flottante , & 
l’autre  fédentaire  & tendue  fur  des  piquets.  Il  ne 
s’agira  préfentement  que  de  celle-ci , qui  a quel- 
que affinité  avec  les  parcs  nous  parlerons  de  1 autre 
ailleurs. 

L’aiguillière  fédentaire  , fuivant  les  mémoires 
de  M.  de  la  Croix  , eft  un  filet  de  fil  de  chanvre 
doublement  retors  , que  les  Provençaux  nomment 
à la  bonne  main  ; ainfi  il  eft  allez  gros.  Les  mailles 
font  de  treize  à quatorze  au  pan.  Chaque  filet  a en- 
viron foixante  mailles  de  hauteur.  La  longueur  des 
pièces  eft  indéterminée  : il  y en  a qui  n ont  que 
quinze  braffes  , & d’autres  foixante. 

Ce  filet  eft  monté  haut  & bas  fur  une  lignette 
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d'un  quart  de  pouce  de  circonférence.  La  lignctte 
du  pied  porte  à chaque  demi-braffe  une  bague  de 
plomb , du  poids  d’une  once  ; & la  lignette  du  haut 
eft  garnie  de  flottes  de  liège , fix  par  braffe  , qui 
pèfent  toutes  enfemble  environ  un  quarteron. 

La  nappe  n’eft  pas  attachée  par  toutes  les  mailles 
aux  lignettes  ; de  quatre  mailles,  il  n’y  en  a qu’une 
d’arrêtée  aux  boucles  ou  pinpignons  , qui  fervent  à 
attacher  le  filet. 

On  amarre  un  bout  du  filet  à un  piquet  qu’on 
nomme  partegon , & qui  efl  placé  à cinq_  ou  fjx 
brades  de  terre  , plus  ou  moins , fuivant  la  profon- 
deur de  l’eau  , qui  doit  être  égale  à la  chute  du 
blet  : & on  ferme  ainfi  une  paroi  peu  différente 
de  celle  de  la  paradière  , & qui  cependant  n’eft 
ordinairement  formée  que  par  quatre  piquets  , 
qu’on  met  en  ligne  droite  à dix  brafTes  les  uns  des 
autres.  Enfuite  on  fait  faire  au  filet  la  forme  d’un 
T , plaçant  à droite  & à gauche  des  piquets  fur 
lefquels  le  filet  s’appuie  & retourne  d’équerre. 

Des  fardinals  gu  fardinaux. 

Le  filet  qu’on  nomme  à Marfeille  fardinal,  eft  fait 
de  fil  de  chanvre  ou  de  lin  retors  & très-fin  ; fes 
mai!.1  es  font  communément  de  dix-huit  oudres  au 
pan.  Ce  filet  eft  compofé  de  dix  pièces  qu’on  nomme 
fpens  ou  efpens , & qui  ont  chacune  feize  brafTes  & 
demie  de  longueur  fur  fix  brafTes  de  large.  Cinq 
fpens  , mis  bout  à bout , font  la  longueur  du  filet, 
qui  èft  de  quatre-vingt-deux  brafTes.  Quand  il  y a 
une  grande  profondeur  d’eau , on  affemble  deux 
rangs  de  fpens  l'un  au  deffus  de  l’autre  , ce  qui  fait 
douze  brafTes  de  chute.  Toute  cette  ceffure  eft 
bordée  d’une  efpèce<de  libère  de  filet  avec  de  la 
ficelle , & qui  a fix  mailles  de  largeur  : ces  mailles 
ont  environ  deux  pouces  d’ouverture  en  carré.  La 
lifière  d’en  haut  & celle  d’en  bas  , fe  nomment 
fardons  ; & celles  des  côtés,  qui  font  faites  de  mê- 
me , s’appellent  aujjl'eres.  C’eft  fur  le  fardon  de  la 
tète  que  s’attache  la  corde  ou  le  bruime  qui  porte 
les  lièges  ou  nattes.  Ces  nattes  ont  quatre  pouces 
& demi  en  carré  , & font  placées  à vingt-fept  pou- 
ces les  unes  des  autres. 

Au  bruime  qui  borde  le  pied  du  filet , & qui  eft 
attaché  au  fardon  d’en  bas , on  met  des  bagues  de 
plomb  , du  poids  d’environ  deux  onces  , & qui 
font  à neuf  pouces  les  unes  des  autres.  Ces  filets  ,- 
qui  forment  dans  la  mer  comme  une  muraille  , ne 
devant  point  faire  bourfe  , la  nappe  du  fârdinal  eft 
attachée  maille  par  maille  aux  fardons  & aux  auf- 
fières. 

Au  Martigue  , où  l’on  nomme  communément  ce 
filet  fardinau,  on  en  fait  les  mailles  de  bien  des  gran- 
deurs différentes  , depuis  dix-huit  oudres  julqu’à 
vingt-fept  au  pan.  La  hauteur  ou  chute  eft  toujours 
de  400  mailles  , quelle  que  foit  leur  grandeur.  Ainfi 
il  y a des  fardinaux  qui  ont  plus  de  chute  que  les 
autres. 

On  nomme  bande  cinq  fpens  ajoutés  les  uns  au 
bout  des  autres  ; 8c  on  joint  depuis  deux  bandes  juf- 
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qu’à  douze  , pour  faire  la  longueur  d’un  fardinau. 
On  donne  donc  une  grande  longueur  à ces  filets, 
au  Martigue.  Mais  comme  on  s’en  fert  dans  des  en- 
droits où  il  n’y  a qu’une  médiocre  profondeur  d’eau , 
on  ne  double  point,  comme  à Marfeille  , leur  hau- 
teur. O11  conferve  un  bout  du  filet  amarré  au  ba- 
teau. On  le  cale  toujours  en  poupe  du  vent.  Lorf- 
que  le  vent  change  & devient  abfolument  contrai- 
re , on  eft  obligé  de  quitter  le  bout  du  filet  qui  te- 
noit  au  bateau  , pour  prendre  l’autre  : & alors  les 
pêcheurs  mettent  un  fignal  au  bout  du  filet  qu’ils 
abandonnent , & vont  s’amarrer  au  bout  oppofé. 

Des  battudes  & hautées. 

Les  filets  dont  on  fe  fert  £our  faire  la  pêche , qu’on 
nomme  aux  battudes  & aux  hautées , ont  à Marfeille 
quatre-vingt  brafTes  de  long.  Les  battudes  ne  doi- 
vent avoir  que  trois  brafTes  de  tombée  ou  de  chute  , 
& les  hautées  en  ont  fix;  c’eft  en  quoi  confifte  la 
différence  de  ces  deux  filets  : ainfi  les  hautées  font 
de  grandes  battudes.  L’un  & l’autre  filets  ont  leurs 
mailles  d’un  pouce  d’ouverture  en  carré.  Il  y en  a 
à Saint-Tropez,  dont  les  mailles  ont  quatorze 
lignes;  à la  Ciotat,  on  en  voit  de  dix  8c  de  douze 
lignes.  Ainfi  la  grandeur  des  mailles  eft  différente 
dans  prefque  tous  les  ports  , fuivant  l’efpèce  de 
poiflbn  qu’on  fe  propofe  de  prendre. 

Le  pied  du  filet  eft  chargé  de  bagues  de  plomb; 
Si  la  corde  qui  borde  la  tête , eft  foutenue  par  des 
pièces  de  liège  , de  fix  à fept  pouces  en  carré. 

Ces  cordes  qui  bordent  le  filet , fe  nomment  bruî- 
mes. Le  liège  ne  contrebalance  point  la  pefanteur 
du  plomb  ; enforte  que  le  pied  du  filet  touche  tou- 
jours le  fond  de  la  mer. 

On  cale  les  battudes , ainfi  que  les  hautées  , dans 
des  fonds  remplis  d’algue  ou  de  vafe  ; & l’on  a foin  , 
en  jetant  le  filet , qu'il  forme  des  zigzags , ou  qu’il 
ferpente  : ce  qui  fait  qu’une  partie  du  poiffon  s’em- 
maille , & que  d’autres  s’embarrafTent  dans  les  p'is 
du  filet.  Ainfi  les  battudes  font  en  quelque  forte  l'of- 
fice des  folles  en  même  temps  que  des  manets  : on 
peut  aufîi  les  regarder  comme  des  filets  d'enceinte, 
à caufe  des  contours  qu’on  eflaie  de  leur  faire 
prendre. 

A chaque  bout  de  ces  filets  eft  une  corde  ou  orin , 
avec  une  bouée  qui  fert  de  fignal  pour  les  retrou- 
ver. On  les  café  à l’entrée  de  la  nuit , 8c  on  va  les 
lever  le  matin. 

La  grande  battude, , qu’on  nomme  areigr.o!  au 
Martigue  , eft  un  filet  fait  de  fil  de  chanvre  retors 
& afi'ez  fin.  Les  mailles  font  de  neuf  au  pan  , ou  d’ua 
pouce.  Sa  hauteur  eft  de  deux  cents  mailles.  La  lon- 
gueur des  pièces  eft  de  deux  cents  brafies  ; & les 
pêcheurs  en  joignent  les  unes  aux  autres  plus  ou 
moins  à volonté  , comme  depuis  deux  palqu'à  dix. 

Ce  filet  eft  bordé  de  l'efpècc  de  titiere  quon 
nomme  fardon.  La  largeur  de  ce  fardon  eft  de  quatre 
mailles  , des  fept  au  pan. 

Quand  on  tend  ce  filet  à pofie  ou  fedentaire , on 
le  difpofe  ainfi  que  le  fardinau , en  zigzag  ; êc  alors , 
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de  quinze  en  quinze  braffes , aux  angles  que  le  filet 
doit  former,  on  ajoute  à la  corde  plombée  qui  forme 
le  pied , & qui  doit  être  chargée  d’une  livre  de  plomb 
par  braffe,  une  baude  ou  cablière  pefant  trois  à qua- 
tre'livres.  La  tête  du  filet  eft  garnie  de  flottes  de 
liège  , comme  le  fardinau  , & il  y a une  bouée  ou 
lignai  à chaque  bout. 

Quand  un  bout  de  la  battude  eft  attaché  au  ba- 
teau des  pêcheurs , & qu’on  la  tend  flottante  , le 
pied  du  filet  n’eft  lefté  que  de  deux  onces  de  plomb 
par  braffe.  Au  refte  , la  pêche  s’exécute  précifément 
comme  celle  du  fardineau. 

On  prend  avec  la  grande  battude  ou  l’areignol , 
de  beaucoup  d’efpèces  de  poiffons. 

Le  filet  qu’on  nomme  au. Martigue  petite  battude , 
diffère  de  celui  dont  nous  venons  de  parler,  1®.  par 
fa  hauteur , qui  n’eft  que  de  cent  mailles  ; 20.  par 
l’armure , étant  gréé  comme  l’aiguillière.  On  le  tend 
comme  les  grandes  battudes , ou  à pofte  & féden- 
taire , ou  flottant; 

Les  battudes  de  Languedoc , qu’on  y nomme  aufti 
fimairades , ou  armaillades , tiennent  beaucoup  des 
demi-folles.  Il  y en  a de  bien  des  grandeurs  diffé- 
rentes. Les  pièces  font  de  quinze  braffes  , & quel- 
quefois leur  chute  n’eft  que  de  trente-fix  pouces. 
Les  bagues  de  plomb  , ainfi  que  les  flottes  , font 
diftribuées  de  trois  en  trois  pans.  On  tend  ces  filets 
à la  mer,  & dans  les  étangs  falés.  On  les  cale  dans 
des  endroits  où  il  y a cinq  à fix  braffes  d’eau  , & ils 
y retient  fédeptaires. 

Des  fdets  dits  bouguyères  ou  buguyères  , dans  la 
Méditerranée. 

Ce  filet  eft  une  fimple  nappe  à petites  mailles.  On 
s’en  fert  à Marfeiile  , à la  Ciotat , Caflis , Antibes  , 
& autres  ports.  C’eft  à peu  près  le  même  filet  que 
la  battude.  Il  a affez  communément  quatre-vingt 
braffes  de  longueur  à Marfeiile,  & trois  ou  fix  de 
chute.  Mais  la  maille  eft  tantôt  de  douze  oudres  & 
demi  au  pan,  ce  qui  revient  à environ  huit  lignes 
en  carré  ; d’autres  fois , quinze  oudres  au  pan  , ce 
qui  fait  à peu  près  fept  lignes.  On  cale  ces  filets  aux 
mêmes  endroits  & de  la  mémè  manière  que  les  bat- 
tudes. Leurs  mailles  étant  moins  grandes ils  fer- 
vent à prendre  de  petits  poiffons. 

A la  Ciotat , le  filet  qu’ils  nomment  buguy'ere  , a 
dix  braffes  de  chute  ; & les  mailles  ont  un  peu  moins 
d’un  pouce  & demi  d’ouverture. 

A Antibes , le  filet  auquel  ils  donnent  le  même 
nom , a cent  foixante  braffes  de  longueur  fur  quatre 
à cinq  de  chute;  & fes  mailles  ont  un  peu  moins 
d’un  pouce  d’ouverture. 

Des  aiguillâtes  ou  éguiüières. 

Ce  filet  eft  encore  peu  different  des  battudes  & 
des  bouguyères.  A Marfeiile,  fa  maille  eft  de  quinze 
oudres  au  pan  ; c’eft-à-dire  , qu’elles  ont  un  peu 
moins  d’un  demi-pouce  en  carré.  Il  y a des  teffùres 
de  cept  braffes  fur  fix  de  hauteur.  Les  bagues  de 


plomb , qui  lont  d’une  demi-once  , font  diftribuées 
de  quatre  en  quatre  pans  ; & les  flottes  à trois  quarts 
de  pan  les  unes  des  autres. 

Outre  qu’on  cale  ces  filets  comme  les  battudes, 
on  s’en  fert  encore  pour  envelopper  les  aiguilles , 
lorfqu’on  en  apperçoit  en  nombre  raffemblées  dans 
un  endroit.  Alors  le'filet  n’étant  pas  calé  jufque  fur 
le  fond,  parce  qu’il  a moins  de  plombée , on  attache 
çà  & là  des  énards  , au  bout  defquels  font  des  flot- 
tes de  liège  : & tenant  les  énards  plus  ou  moins 
longs  , on  cale  le  filet  à la  profondeur  qu’on  juge  à 
propos. 

L’aiguillière  du  Martigue  eft  faite  avec  un  bon  fil 
retors  : fes  mailles  font  de  treize  ou  quatorze  au  pan  ; 

& la  chute  du  filet  eft  d’environ  foixante  mailles.  Les 
teffùres  font  quelquefois  de  quinze  braffes  ; d’autres 
en  ont  foixante. 

L’armure  ou  le  gréement  de  l’aiguillière  confifte 
en  deux  lignettes  d’un  quart  de  pouce  de  circonfé- 
rence , qui  bordent  ce  filet  haut  & bas.  Celle  du  bas 
porte  deux  onces  de  plomb  par  braffe  , féparées  en 
deux  bagues  ; & celle  du  haut , environ  un  quarte-  "5 
ron  de  liège  , divifé  en  fix  parties.  Comme  on  veut 
que  la  nappe  forme  une  bourfe  ou  panfe  , on  ne 
l’attache  pas  à la  lignette  de  la  tête  , maille  par 
maille  ; on  fait  enforte  que  quand  le  fiîet  eft  tendu , 
il  y ait  un  efpace  de  trois  mailles  & demie  entre 
chaque  anneau  ou  pimpignon.  On  ne  prend  avec  ce 
filet,  qui  eft  flottant , que  des  aiguilles  , & rarement 
quelques  muges. 

L’aiguillière  de  Provence  fe  nomme  farcieta  à 
Alicante.  Ce  filet , qui  occupe  un  quart  de  lieue  de 
longueur,  fe  tend  à une  demi-lieue  de  la  côte  fur  fix 
braffes  d’eau. 

V alignolle. 

Ce  filet  dont  on  fait  ufage  à Fréjus,  à Saint-Tro- 
pez & ailleurs,  eft  une  fimple  nappe,  qui  n’a  que 
vingt-cinq  braffes  de  longueur  , fur  trois  de  chûte. 

Il  eft  fait  d’un  fil  très-fin.  On  s’en  fert  pour  prendre 
de  petits  poiffons. 

La  rijfolle  ou  reijfolle. 

La  riffolle  de  Marfeiile  ne  diffère  des  filets  pré- 
cédens,  que  parce  que  fes  mailles  font  fort  étroites. 
Elles  ont  environ  quatre  lignes  d’ouverture  en 
carré. 

La  focleti'ere. 

Les  pêcheurs  du  Martigue  nomment  focleti'ere  un 
filet  à nappe  fimple  , dont  le  fil,  qui  eft  retors  , eft 
très-fin  , & de  lin  ou  de  chanvre.  Sa  maille  eft  de 
vingt-quatre  à vingt-huit  au  pan.  Ce  filet  n’a  point 
de  hauteur  ni  de  longueur  déterminées  ; elles  dé- 
pendent de  l’étendue  & de  la  profondeur  de  la 
nappe  d’eau.  Il  y a des  focletières  dont  la  chûte  eft 
de  cent  mailles;  & d’autres,  de  deux  cents.  Celles 
de  cent  mailles  font  armées  comme  l’aiguillière  ; & 
celles  de  deux  cents  le  font  à tous  égards  comme  les 
fardinaux. 
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Des  maillades  , tremaillad.es , entremaux  , &C. 

On  fuit  grand  uf3ge  des  filets  auxquels  les  pê- 
cheurs des  côtes  de  la  Méditerranée  donnent  les 
noms  de  mailla des , entremaux  , tremaillades , entre- 
maillade , &c.  & qu’ils  tendent  pierres  & flotés. 

Le  terme  de  tille  {impie  équivaut , en  Provence, 
à celui  de  rets  ou  tellure , dont  fe  fervent  les  Ponan- 
tais.  Mais  ce  que  les  Provençaux  nomment  tiffe  d'en- 
tremaillade  efl  le  tremail  de  l’Océan.  Dans  quelques 
endroits , les  pêcheurs  fuppriment  le  furnom  à'en- 
tremaillade  ; &L  alors  le  mot  iis  ou  tiffe  , fignifie  un 
tremail  : c’eft  afiez  l’ufage  du  Martigue. 

L’entremaillade  a fes  deux  nappes  extérieures  for- 
mées de  grandes  mailles , dont  le  fil  eft  gros  : au  lieu 
de  nommer  ces  nappes  hamaux , comme  en  Ponant, 
on  les  appelle  entremaux  dans  les  ports  de  la  Médi- 
ter: anée.  Le  filet  du  milieu,  qui  eft  fait  de  fil  ftn  , 
dont  les  mailles  font  allez  petites,  & qui  s’appelle 
flue  dans  l’Océan  , n’a  pas  d’autre  nom  fur  les  côtes 
de  la  Méditerranée  , que  celui  de  nappe. 

Dans  les  ports'de  ces  deux  mers  , le  pied  du  filet 
eft  lefté  de  plombs  ou  de  pierres  , & la  tête  eft  gar- 
nie de  flottes  ou  nattes  de  liège , qu’on  attache  aux 
ralingues,  nommées  bruîmes  en  Provence. 

Quelques  pêcheurs  Provençaux  ajoutent  au  haut 
de  leur  filer  trois  rangs  de  fort  grandes  mailles , dont 
le  fil  eft  très- gros.  Ils  nomment  cette  efpèce  de  liftère 
gaucette  ou  fardon. 

La  longueur  & la  chûte  de  ces  tifles  , de  même 
que  la  grandeur  de  leurs  mailles,  varient  beaucoup, 
fuivant  i'efpèce  de  pêche  qu’on  fe  propofe  de  faire.  I 
Cependant  les  pièces  d’entremaillades  ont  afiez  fou- 
vent  trente  à quarante  brades  de  longueur  ; quel- 
quefois ftx  à fept  pieds  de  hauteur , formée  par  dix 
mailles  ; d’autres  fois  une  brade  & demie  de  chute. 
Selon  l’intention  qu’on  a en  faifant  cette  pêche  , on 
joint  bout  à bout,  tantôt  quatre  pièces  de  tiffe , tan- 
tôt jufqu’à  vingt-cinq.  Elles  font  affemblées  par  des 
attaches , que  les  pêcheurs  nomment  ejlaquets. 

Les  mailles  de  la  nappe  ont  aifez  fouvent  un  pouce 
d’ouverture  en  carré  , ou , comme  on  dit  en  Proven- 
ce , neuf  oudres  au  pan.  Celles  des  entremaux  ont 
quelquefois  plus  d’un  pan  d’ouverture. 

La  longueur  commune  de  la  nappe  eft  de  foixante 
à foixante-cinq  braffes.  Mais  on  la  réduit  à la  même 
longueur  que  les  entremaux , c’eft-à-dire  , de  trente 
à quarante  brades  , par  la  manière  dont  elle  eft  mon- 
tée : un  fil  nommé  trentradle  pâlie  dans  chaque 
maille  de  cette  nappe  , & eft  attaché  fur  le  bruime 
du  haut  & celui  du  bas , ainft  qu’aux  deux  entremaux 
ou  nappes  extérieures,  parle  moyen  de  plufieurs 
anneaux  du  même  fil,  qu’on  nomme  pïnpi  gnons , & 
qui  font  diftribués  de  trois  en  trois  mailles  fur  les  en- 
tremaux , mais  de  ftx  en  ftx  fur  la  nappe , pour  for- 
mer les  bourfes. 

Quand  on  veut  que  ces  filets  foient  fédentarres  , 
on  amarre  à un  de  leurs  bouts  une  pierre  ou  baude, 

& une  oouée  à l’autre  extrémité  qui  eft  au  large , & 
qu’on  labié  flotter  au  gré  du  vent  & des  courans. 
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Quelquefois  aufii  l’on  attache  des  bouées  aux  deux 
bouts,  afin  de  retrouver  plus  facilement  les  filets. 
On  les  cale  en  ligne  droite,  ou  , comme  difent  ces 
pêcheurs  , tous  d’une  filière.  Mais  enfuite  ils  pren- 
nent toutes  fortes  de  directions  , par  l’effet  des  cou- 
rans & du  vent,  auxquels  on  les  abandonne.  Cette 
manière  de  tendre  fe  nomme  à pofle  , terme  qui  ré- 
pond en  partie  à celui  de  fédentaire.  Il  y a d’autres 
circonftances  où  tout  le  filet  s’en  va  à la  dérive. 

Ce  qu’on  appelle  au  Martigue  la  tiffe , ou  le  iis  , 
eft  femblable  à l’entremail  de  ce  port , le  même  que 
nous  venons  de  décrire  : à cela  près , que  les  mail- 
les du  tis  font  des  fept  au  pan. 

A ce  filet , & à l’entremail , on  laide  un  efpace  de 
trois  pinpignons  entre  chaque  natte  de  liège,  qui 
pèfe  environ  une  demi-once.  Chaque  pièce  porte 
aufli  quinze  livres  de  plomb , partagées  en  bagues 
de  quatorze  à la  livre. 

Les  filets  qu’on  nomme  entremaux  à S.  Tropez, 
& tramaillades  ou  tremaillades  à la  Ciotat , ne  diffè- 
rent prefque  pas  de  la  tiffe  d’entremaillade , décrite 
ci-devant.  Et  après  tout , les  différens  filets  de  ce 
genre  , dont  on  fe  fert  en  Provence  & en  Lan- 
guedoc , fe  reffemblent  beaucoup  ; mais  des  chan- 
gemens  fouvent  peu  coniidérables  , ont  donné  lieu 
de  diverftfier  les  noms. 

Comme  on  s’eft  apperçu  que  les  mailles  des  en- 
tremaux ordinaires  ne  pouvoient  pas  arrêter  les 
langouftes  , les  homars  , & d’autres  gros  cruftacés  ,, 
on  a imaginé  de  faire  des  tifles  d’entramaillades , 
dont  les  mailles  de  la  nappe  fuflent  de  quatre  oudres 
au  pan.  Les  homars  & les  langouftes  , paftant  leurs 
pattes  dans  ces  larges  mailles  , ils  relient  embar- 
raffés  dans  le  filet.  On  donne  à cette  entremailhde  , 
félon  les  différentes  côtes  , les  noms  de  langoufhère 
& croupatière. 

On  pratique  cette  pêche  tant  en  Provence  .qu’err 
Languedoc  , nommément  à Cette  & à Agde.  Les 
pêcheurs  d’Agde  appellent  ce  filet  armaillade. 

Les  pièces  ont  ordinairement  trente  bnuTes  de 
longueur  , & une  de  hauteur. 

Ce  qu’on  nom mzfaillole  au  Martigue,  ne  diffère 
de  la  tiffe  commune  d’entremaillade,  qu’en  ce  que 
premièrement  fon  fil  eft  plus  fin  , & fouvent  de  foie  ; 
fecondement,  les  mailles  font  plus  ferrées  ; enfin  , 
les  pièces  ont  moins  de  chûte. 

Lorfqu’elles  font  de  fil , la  nappe  du  milieu  a fes- 
mailles  de  neuf  au  pan  , à peu  près  comme  dans  la 
tiffe  d’entremaillade.  Mais  quand  cette  nappe  eft  de 
foie,  les  mailles  font  de  dix  au  pan. 

La  fegetière  ou  fugetière  , eft  encore  très-reffem- 
blante  à la  tiffe  d’entremaillade.  Chaque  pièce  de 
ce  filet  a trente  braffes  de  longueur  , & plus  d’une 
bralfe  de  chûte.  Les  mailles  de  la  nappe  forn  de  cinq 
oudres  & demi  au  pan  : celles  des  entremaux  ont  un 
pouce  & demi  d’ouverture.  Il  ;aut  fouvent  trente 
pièces  jointes  enfembie  pour  former  une  fegetiere. 

Pour  caler  ces  filets  , on  cheifit  de  g ends  ronds  . 
où  il  y ait  cinquante  à foixante  b a dès  d’eau  ; ce 
par  préférence  , ceux  de  vaie , de  fable , ou  d’algue^ 
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On  met  à chaque  extrémité  'du  filet  une  bouée , ou 
tient  un  orin  qui  a plus  de  longueur  que  1 eau  n eft 
profonde.  Les  plombs  du  pied  , qùi  pèlent  chacun 
quatre  onces , font  diftribués  à un  pied  & demi  les 
uns  des  autres.  Les  lieges  qui  bordent  la  tête  font 
efpacés  de  même. 

Le  filet  qu’on  nomme  refegue  ou  reffaigue , tant  à 
Marfeiile  que  fur  plufieurs  autres  côtes  de  Pro- 
vence , & qui  fert  pour  une  pêche  qui  porte  ce 
même  nom , diflère  de  la  fegetière  , en  ce  qu  il  a 
communément  les  mailles  moins  ouvertes.  Celles 
de  fa  nappe  font  de  neuf  au  pan  ; & celles  des 
entremaux  ont  trois  quarts  de  pan  d ouverture.  Le 
filet  a fix  pans  de  hauteur.  Les  plombs  dont  il  eft 
' garni,  font  de  huit  à la  livre,  & diftribués  à un 
pan  les  mis  des  autres.  Les  liège.,  font  arrondis,  & 
larges  d’un  tiers  de  pan. 

La  refegue  peut  être  tendue,  foit  près  de  terre, 
foit  en  pleine  mer. 

A Ceufa  , fitué  à l’embouchnre  du  détroit  de  la 
Mêditerrannée  , fur  la  côte  d’Afrique , on  fe  fert  de 
bateaux  pendant  toute  l’année , pour  pêcher  avec 
des  filets  que  les  Efpagnols  nomment  boniteras  , 
parce  qu’on  n’y  prend  que  des  bonites  , & quel- 
ques autres  gros  poiffons  eftimés.  Ces  filets  font 
des  tramaux  , qui  ont  feulement  trente  à quarante 
braffes  de  longueur,  & qu’on  cale  par  fix  ou  fept 
brades  d’eau.  Les  bateaux  ne  font  armés  que  de 
trois  ou  quatre  hommes  qui  font  à la  part. 

En  parlant  des  battudes  de  Provence  & des  ar- 
maillades  de  Languedoc  , nous  avons  dit  qu’il  y en 
avoit  de  tremaillées.  On  les  tend  comme  celles  qui 
font  à fimple  nappe.  Les  battudes  tremaillées  de 
Catalogne  ont  deux  ou  trois  cents  brades  de  lon- 
gueur , fur  quatre  brades  de  chute.  Elles  reftent 
toute  la  nuit  tendues  en  pleine  mer.  - 

Des  drelges. 

La  tedure  des  dreiges  a fix  pieds  de  chute,  & 
depuis  deux  cents  cinquante  jufqu’à  deux  cents 
quatre-vingt  brades  de  longueur , fuivant  la  force 
des  équipages.  Elle  ed  compofée  d’un  nombre  de 
pièces  de  tremail  , qui  ont  depuis  quinze  jufqu’à 
dix-huit  brades  de  longueur,  qu’on  réunit  les  unes 
aux  autres. 

Comme  ce  filet  eft  fort  cher , il  n’appartient  pas 
en  entier  à un  pêcheur  ; chacun  en  fournit  une  ou 
deux  pièces  , & il  a part  au  profit  de  la  pêche  pro- 
portionnellement à ce  qu’il  a fourni. 

Un  filet  ne  dure  ordinairement  qu’une  faifon  , 
même  en  ayant  foin  de  le  radouber  ou  ramender 
à tous  les  démarrages.  - 

Nous  avons  dit  qu’à  tous  les  tramaux  il  falloir 
que  la  flue  fût  confidérablement  plus  étendue  que 
les  hamaux  , dont  les  mailles  doivent  être  fort 
grandes.  A l’égard  du  filet  de  la  dreige,  il  faudroit 
qu’une  maille  de  hameaux  contînt  fept  mailles  de 
la  due  ; cependant  cela  varie  fuivant  qu’on  fait  les 
mailles  de  la  due  plus  ou  moins  ferrées,  celles  des 
Jbamaux  reftant  les  mêmes. 
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On  traîne  ce  filet  fur  des  fonds  qui  n'ont  quel- 
quefois que  cinq  à fix  brades  d’eau  , & d’autres  fois 
dans  des  endroits  ou  il  y en  a trente-cinq  ou  qua- 
rante. 

Pour  que  le  filet  puiffe  réfifter  à l’effort  qu’on 
fait  pour  le  traîner  , on  le  borde  tout  autour  avec 
une  ralingue , ou , comme  difent  quelques  pécheurs  , 
un  bouchet , aux  angles  duquel  on  fait  des  anfes  , 
pour  y amarrer  les  cordages  ou  bras  qui  fervent  à 
le  traîner.  Afin  d’empêcher  que  le  filet  ne  fe  couche 
fur  le  terrain  , & faire  enforte  qu  il  traîne  fur  le 
fond  dans  une  fituation  à peu  près  perpendiculaire  , 
on  attache  des  lièges  fur  la  ralingue  d’en  haut  ; & 
fur  celle  d’en  bas  , des  bagues  de  plomb  , dont 
douze  à quatorze  pèfent  ordinairement  une  livre. 
Suivant  l’ordonnance,  il  eft  défendu  de  mettre  plus 
d’une  livre  & demie  de  plomb  par  braffe  de  filet^; 
ainfi  il  faut  vingt-quatre  à vingt-fix  livres  de  plomo 
pour  garnir  une  pièce  de  filet  de  dix-huit  brades.  Il 
eft  évident  qu’en  chargeant  le  pied  du  filet  de 
beaucoup  de  plomb,  on  le  fatigueroit,  ainfi  que 
l’équipage  , lorfqu’il  faudroit  amener  à bord  la 
tefture.  Ce  n’eft  cependant  pas  dans  la  vue  de  ces 
ménagemens , foit  de  l’équipage  , foit  du  filet , que 
le  poids  du  left  a été  fixé  par  1 ordonnance;  mais 
afin  de  favorifer  la  multiplication  du  poiffon  , & 
d’empêcher  que  les  pêcheurs  ne  bouleverfent  les 
fonds , comme  ils  le  faifoient  en  joignant  à beaucoup 
de  plomb  des  barres  de  fer  & des  chaînes  qui  la- 
bouroient  le  fond  prefque  comme  1 eût  fait  une 
charrue. 

Voilà , au  moyen  du  plomb , une  force  qui  tire 
en  bas  le  pied  du  filet , pour  qu’il  fe  place  vertica- 
lement dans  l’eau.  Il  faut  appliquer  à la  tete  du  filet 
une  force  contraire , qui  tende  à le  porter  vers  la 
furface.  Pour  cela,  comme  nous  venons  de  le  dire  , 
on  garnit  la  ralingue  de  la  tete  avec  des  morceaux 
de  liège,  qu’on  nomme  flottes , corflerons  , corches  j 
tous  termes|  fynohymes.  On  choifit  les  lièges  les 
plus  épais  , & on  les  diftribue  fur  la  ralingue  de  la 
tête  , à environ  vingt  pouces  les  uns  des  autres  , 
plus  ou  moins,  fuivant  la  bonté  du  liège;  car  le 
liège  le  moins  ligneux  a le  double  avantage  d être 
plus  léger  , 8c  de  s’imbiber  plus  difficilement  d eau  , 
que  celui  qui 'eft  dur  & poreux. 

Des  filets  qu’on  nomme  proprement  flânes  ou flennes. 

On  comprend  quelquefois  fous  la  dénomination 
de  feine  , toutes  les  efpèces  de  filets  en  nappe  ; en 
ce  cas , on  les  diftingue  en  feines  tendues  flur piquets  , 
& feines  flottées  & pierrées.  De  celles-ci , les  unes 
font  fédentaires , & les  autres  dérivantes  aux  cou- 
rans.  Les  manets  fe  font  ainfi  trouves  confondus 
avec  les  feines.  On  a été  même  jufqu’à  nommer 
les  tramaux , des  flânes  trumuillees . Comme  il  faut 
que  ces  filets  fe  tiennent  verticalement  dans  1 eau  , 
la  ralingue  qui  en  borde  la  tête  , eft  garnie  de  flottes 
de  liège°ou  de  bois  ; & la  ralingue  du  pied  eft  chargée 
de  left.  Aux  extrémités  de  la  ralingue  de  la  tête , 
font  frappées  des  cord-es  plus  ou  moins  longues , 
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qu’on  nomme  les  bras  , lefquels  fervent  à tendre  ou 
à traîner  le  filet. 

A l'égard  de  la  grandeur  des  mailles , les  pêcheurs 
la  varient  beaucoup.  Quand  ils  fe  propofent  de 
prendre  de  gros  poiflons  , ils  les'  tiennent  allez 
larges  ; & ils  y trouvent  le  double  avantage  , de 
moins  fatiguer  le  filet , & d’avoir  moins  de  peine 
à le  traîner.  Mais  lorfqu’ils  veulent  pêcher  de  fort 
petits  poilTons,  ils  tiennent  riécelfairement  les  mailles 
très-ferrées  ; & afin  de  pouvoir  traîner  leur  filet , 
tantôt  ils  fe  ralfemblent  en  nombre  confidérabie  , 
tantôt  ils  font  leurs  filets  bien  petits  , ou  encore  ils 
donnent  différentes  grandeurs  aux  mailles  d’une 
même  feine  ; par  exemple  , ils  emploient  un  fil 
très-fin  pour  les  mailles  qui  font  auprès  de  la  ra- 
ling  ue  , où  font  attachées  les  flottes  ; & en  cet 
endroit , ils  tiennent  les  mailles  de  treize  à quatorze 
lignes  d’ouverture  en  carré  ; celles  du  milieu,  qui 
font  d’un  fil  plus  fort , font  moins  grandes  ; enfin, 
la  partie  du  filet  qui  eft  vers  le  pied  , ou  auprès  de 
la  ralingue  chargée  de  left  , eft  faite  d’un  fil  encore 
plus  fort  ; & à cet  endroit  les  mailles  n’ont  que  dix 
lignes  en  carré..  La  longueur  de  ces  filets  varie  depuis 
huit  brades  jufqu’à  foixante  , même  plus  ; & leur 
ehûte  eft  de  quatre , cinq  , fix  pieds  , & au-delà. 

Dans  les  endroits  où  il  y a peu  d’eau  , on  traîne 
à bras  & à pied  un  filet  fimple  , plombé  & flotté  ; 
en  un  mot , une  petite  feine  de  huit  à dix  bradés  de 
longueur,  fur  une  bradé  ou  une  brade  & demie 
de  chute.  Quelques-uns  de  ces  filets  n’ont  à leurs 
bouts  que  trois  pieds  de  hauteur  , pendant  qu’ils 
ont  trois  à quatre  brades  de  chute  au  milieu  , afin 
de  former  dans  cet  endroit  une  efpèce  de  poche  qui 
retienne  le  poiflon. 

La  tête  du  filet  eft  garnie  de  flottes  de  liège  ; & 
le  pied  de  bagues  de  plomb.  Quelquefois  il  n’y  a 
qu’une  corde  au  haut  & une  au  bas  du  filet , qui 
le  rejoignent  à quelque  diftance , & ne  font  plus 
qu’une  feule  corde  , au  bout  de  laquelle  ils  forment 
comme  une  bandoulière  pour  traîner  le  filet. 

La  grandeur  des  mailles  varie  depuis  douze  lignes 
jufqu’à  quinze , fuivant  î’efpèce  de  poidon  qu’on  fe 
propofe  de  prendre  ; enforte  qu’afléz  fouvent  elles 
/ n’ont  même  que  dix  lignes  en  carré.  Prefque  tou- 
jours les  mailles  du  fond  font  plus  ferrées  que  celles 
des  extrémités. 

Les  pêcheurs  attachent  aux  deux  bouts  du  filet 
un  bâton  , dont  la  longueur  égale  la  largeur  que  le 
filet  a à fes  extrémités.  On  met  le  gros  bout  du 
bâton  , qu’ils  nomment  bourdon  , en  bas  , & on 
attache  ce  bâton  au  bout  du  filet. 

On  attache  aux  extrémités  de  ces  bâtons,  deux 
cordes  qui  fe  réunifient  à une  petite  diftance  ; & 
c’eft  à ce  point  de  réunion  qu’on  amarre  les  bras  , 
qui  ont  quelquefois  foixante  ou  foixante-dix  bradés 
de  longueur.  Enfla,  on  ajufte  au  gros  bout  de  ces 
bâtons , qui  répond  à la  corde  plombée , un  morceau 
de  plomb  pefant  cinq  ou  fix  livres , pour  qu’il  con- 
tribue avec  le  left  à faire  prendre  au  filet  une  pofition 
verticale. 
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Les  pécheurs  ayant  ainfi  difpofé  leur  filet  au  bord 
de  l’eau,  ils  le  portent  le  plus  avant  qu’ils  peuvent 
dans  l’eau,  y entrant  fouvent  jufqu’aux  aiflélles,  lie 
tenant  les  bâtons  des  bouts  aufii  élevés  qu’ils  peu- 
vent au  deflùs  de  la  furface  de  l’eau.  Souvent  deux 
autres  hommes  leur  aident,  en  foulevant  le  milieu 
du  filet;  & quand  il  s’agit  de  mettre  le  filet  à l’eau  , 
les  deux  aides  le  faififlent  par  la  ralingue  flottée  , 
pour  qu’il  prenne  une  pofition  verticale. 

Le  filet  étant  à l’eau  , les  pêcheurs  qui  en  tenoient 
les  extrémités  , fe  forment  une  bandoulière  avec 
les  cordes  qui  font  les  bras  ; & entrant  dans  l’eau 
prefque  jufqu’au  cou  , ils  traînent  le  filet  dans  une 
longueur  d’environ  cent  bradés  , à peu  près  paral- 
lèlement au  bord  de  l’eau.  Peu  à peu  les  deux  pé- 
cheurs fe  rapprochent  l’un  de  l’autre,  faifant  décrire 
au  filet  une  portion  de  cercle  ; & étant  réunis , ils 
tirent  le  filet  fur  le  fable , où  ils  prennent  les  poiflons 
qui  fe  trouvent  renfermés  dans  la  feine , 6c  les  met- 
tent dans  leur  panier. 

Les  pêcheurs  nomment  cette  traînée  de  filet , un 
trait.  Ils  continuent  à faire  de  nouveaux  traits  , tant 
que  la  marée  le  leur  permet  ; car  lorfqu’elle  monte , 
elle  les  force  de  s’approcher  de  la  côte  , & les  oblige 
enfin  de  fe  retirer  plus  tôt  ou  plus  tard  , fuivant  les 
parages  8c  la  force  des  marées. 

Ce  filet , qui  eft  fort  en  ufage  fur  quantité  de 
côtes  , & particulièrement  auprès  d’Oleron  , fe 
nomme  colleret , à caufe  de  la  manière  dont  on  le 
traîne.  Mais  on  conçoit  qu’il  ne  petit  pas  être  fort 
grand  , parce  que  les  hommes  qui  font  dans  l’eau 
jufqu’aux  aiflélles  , perdent  prefque  tout  leur  poids  , 
& ainfi  ont  très-peu  de  force  pour  le  traîner , deux 
fur  chaque  bras. 

A la  côte  du  Bas-Médoc  , on  fait  ufage  d’une 
feine  qu’on  nomme  traîne , qui  a trente  ou  quarante 
bradés  de  longueur  : fa  chute , au  milieu , eft  de 
trois  bradés,  & feulement  d’une  bradé  & demie  à 
fes  extrémités,  où  eft  attaché  un  bâton , comme 
au  colleret.  Les  mailles  des  extrémités  ont  un  bon 
pouce  d’ouverture  en  carré  ; elles  fe  retréciflént  en 
approchant  du  milieu,  où  à peine  on  peutpaflér  le 
doigt.  Le  haut  du  filet  eft  garni  de  flottes  ; mais  il 
n’y  a point  de  plomb  au  bas.  Un  cordage  d'un  pouce 
de  grofléur  tient  lieu  de  left. 

A l’embouchure  des  rivières  d'Orne  & de  Dire, 
ainfi  que  fur  les  grèves  d’entre  ces  deux  rivières, 
on  fait  la  pêche  des  équilles  , avec  un  filet  que  les 
pêcheurs  appellent  feinette  , comme  étant  un  dimi- 
nutif de  la  feine  ; mais  la  manière  de  s’en  fervir  eft 
particulière.  Les  mailles  de  ce  filet  font  en  lofange  , 
& ont  environ  trois  lignes  d’ouverture  , montées 
fur  des  lignes  afléz  déliées.  Cette  nappe  eft  fimple  ; 
elle  a au  plus  une  bradé  de  chùte  , & fix  bradés  de 
longueur  : aux  deux  bouts  font  attachées  des  perches 
ou  gaulettes,  qui  font  longues  de  fept  à huit  pieds. 

Du  filet  dit  boulier,  bouillière  , bouliche  , bouliech. 

Le  filet  qu’on  nomme  grand  boulier , à la  côte  de 
Narbonne,  eft,  comme  l’aiflaugue  , formé  de  deux 
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bras  qui  aboutiffent  à une  manche.  Le  tout  eft 
compofé  de  plufieurs  pièces  de  filets  qui  ont  leurs 
mailles  de  différentes  grandeurs.  Les  bras  font  for- 
més , i°.  de  douze  pièces  dites  alas , dont  les  mailles 
font  de  deux  pouces  d’ouverture  en  carré  ; 2°.  de 
quatorze  pièces  dites  de  deux  doigts  , dont  les  mailles 
ont  un  pouce  & demi  en  carré;  30.  dix  pièces  de 
pouf  al , poufaux , pouceaux  , ou  poufaoul , dont  les 
mailles  ont  neuf  lignées  d’ouverture  : le  tout  forme 
depuis  cent  vingt  jufqu’à  cent  quatre-vingt  braffes 
de  longueur.  Le  corps  de  la  manche  ou  bourfe , qu’ils 
nomment  aufïi  le  coup  , eft  compofé  , i°.  de  fix 
pièces  dites  de  quinte-vingt , dont  les  mailles  ont 
fix  lignes  d’ouverture  ; 20.  de  huit  pièces  de  brajfade , 
dont  les  mailles  font  d’environ  quatre  lignes. 

Suivant  l’ordonnance  de  1728  , les  plus  petites 
mailles  de  ce  filet  devroient  avoir  au  moins  neuf 
lignes;  mais  depuis  1733  , on  a toléré  celles  de 
fix  lignes  , à compter  du  premier  mai  jufqu’à  la 
fin  de  feptembre , pour  que  les  pêcheurs  puiffent 
profiter  du  p adage  des  fardines. 

La  totalité  de  cette  teffure  forme  en  mer  une 
étendue , tantôt  de  cent  vingt,  de  deux  cents  trente 
braffes  , tantôt  auffi  de  trois  cents  foixante;  car  les 
bouliers  ne  font  pas  tous  de  la  même  grandeur.  Les 
bras  , ou  ailes  , ont  communément  fept  braffes  & 
demie  ou  huit  braffes  de  chute  ; cependant  on  la 
proportionne  à la  profondeur  de  l’eau;  ainfi  on  la 
diminue  pour  pêcher  dans  les  étangs.  Chaque  bague 
de  plomb  péfe  une  demi  livre  , & elles  font  à dix- 
huit  pouces  les  unes  des  autres  ; ce  qui  fait  deux 
livres  par  toife , excepté  à l’ouverture  de  la  manche , 
où  on  les  met  de  quatre  en  quatre  pouces.  Ce  filet 
eft  donc  beaucoup  plus  chargé  de  plomb  que  l’aif- 
fiaugue.  La  longueur  de  la  bourfe  ou  fac  n’eft  pas 
aifée  à mefurer , à caufe  de  l’alongement  des  mailles. 
Il  y a des  pêcheurs  qui  mettent  à l’a  ant  de  la  bourfe 
quatre  plombs  attachés  tout  près  les  uns  des  autres  , 
& qui  pèfent  tous  enfemble  trois  livres  : à une  petite 
diftance  , fur  les  ailes  , ils  mettent  encore  quatre 
plombs  , qui  font  à quatre  pouces  & demi  les  uns 
des  autres  , & qui  pèfent  tous  enfemble  deux  livres 
& demie. 

Sur  Sa  ralingue  d’en  haut , vis-à-vis  de  chaque 
plomb  , eft  une  flotte  de  liège  , à peu  près  de  même 
grandeur  que  celles  de  l’aiffaugue  , c’eft-à-dire , 
environ  de  neuf  pouces  de  largeur. 

Sur  la  côte  d’ Aigue-morte  , la  bourfe  ou  le  coup 
eft  formé  de  mailles  plus  ferrées  que  celles  qu’on 
emploie  à Narbonne.  On  y nomme  jambes  ou  traits j 
ce  que  d’autres  appellent  bras  ; les  halins  y font 
nommés  mailles  , de  même  qu’en  quelques  autres 
endroits. 

Aux  environs  de  Cette,  on  pêche  depuis  le  mois 
d’avril  jufqu’en  novembre , avec  un  filet  qu’ils  nom- 
ment boulier  ou  bouliche  , qui  reffembïe  beaucoup  à 
l’aiffaugue  de  Marfeille.  Chaque  aile  a cent  vingt- 
cinq  braffes  & plus  de  longueur,  fur  fept  à huit  de 
chute.  La  tête  du  filet  eft  garnie  de  flottes  , & le  pied 
I^eft  de  plombs.  A l’extrémité  des  ailes , font  des 
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halins  faits  de  cordes  menues , ordinairement  de 
chanvre  , qui  ont  jufqu’à  quinze  cent-,  braffes  de 
lo  igueur.  Pour  faire  la  pêche  , on  laiffe  , comme  à 
Narbonne  , le  bout  d’un  halin  à terre  entre  les  mains 
de  quelques  hommes,  & le  patron  s’embarque  avec 
des  matelots  dans  un  b .teau  ; ils  fe  portent  au  large , 
& lâchent  toujours  du  halin.  Lorfqu’ils  font  au  bout, 
ils  jettent  le  filet  à la  mer  par  le  traver  de  la  côte. 
Enfuite  ils  ramènent  à terre  l’autre  halin , & fe  par- 
tagent fur  les  deux  cordages  pour  tirer  le  filet  à 
terre , & prendre  le  poiffon. 

A Gibraltar , on  pêche  les  fardines  avec  un  filet 
de  même  genre  , qui  a deux  bras  de  cent  trente 
braffes  chacun , lefquels  aboutiffent  à une  manche 
d’environ  dix  braffes  de  long  , que  les  Efpagnols 
nomment  couvo  ; & tout  le  filet,  havega  ou  reddes 
renies.  Les  mailles  de  cette  manche  font  très-ferrées  ; 
& celles  des  ailes  , auprès  de  la  manche  jufqu’à  la 
moitié  de  fa  longueur , ont  environ  un  pouce  d’ou- 
verture en  carré;  elles  vont  en  augmentant  toujours 
d ouverture  , jufqu’à  l’extrémité  des  filets  qui  for- 
ment les  ailes. 

Au  lieu  de  plomb , la  ralingue  du  pied  du  filet  eft 
garnie  de  boules  de  terre  cuite , groffes  comme  des 
œufs  de  dinde , enfilées  comme  des  grains  de  cha- 
pelet. La  tête  du  filet  eft  garnie  de  flottes  de  liège. 

On  fe  fert  ordinairement,  fur  les  plages  fablon- 
neufes  de  toutes  les  côtes  du  royaume  de  Naples  , 
de  filets  longs  de  mille  pas  ou  environ  , fuivant  la 
fituation  des  endroits  où  on  les  tend.  Ils  font  faits 
de  fil  de  chanvre , et  leurs  mailles  font  d’une  mé- 
diocre grandeur.  Aux  deux  extrémités , font  atta- 
chées de  longues  cordes  , groffes  comme  le  doigt. 
On  tend  le  filet  à deux  ou  trois  milles  au  large.  De 
diftance  en  diftance , font  attachées  à la  tête  du  filet 
des  morceaux  de  liège,  qui  indiquent  l’endroit  où 
le  filet  eft  établi  ; & le  pied  du  filet  eft  lefté  de 
plomb.  Ces  filets  fe  tendent  en  demi -cercle,  les 
deux  bouts  vers  la  terre.  Au  milieu  eft  un  grand  fac , 
de  huit  à dix  pieds  de  profondeur.  Deux  barquettes , 
années»  chacune  de  cinq  à fix  hommes,  halent  le 
filet  vers  le  rivage  , où  elles  fe  rapprochent  l’une  de 
l’autre  , à une  diftance  de  trente  à quarante  pas.  Les 
hommes  defcendsnt  à terre  pour  y tirer  le  filet , & 
enfin  le  fac  , où  prefque  tout  le  poiffon  fe  trouve 
raffemblé. 

Le  filet  qu’on  nomme  à Narbonne  petit  boulier , 
eft  , à la  grandeur  près  , tout  comme  le  grand  ; Sc  la 
manœuvre  de  fa  pêche  eft  la  même. 

On  diftingue  trois  fortes  de  ces  filets,  aont  on 
fait  ufage  dans  des  temps  & des  lieux  différons.^  Le 
plus  grand  , dont  on  fe  fert  en  mer  près  des  cotes 
depuis  le  mois  de  mars  jufqu’à  la  mi-août , a Es  ailes 
compofées  de  vingt  pièces  de  deux  doigts  , ae  fix  de 
poüfal , & de  deux  de  quinze -vingt , ayant  en  tout 
quatre-vingt  braffes  de  longueur , & cinq  de  chute. 
La  manche  eft  faite  de  deux  pièces  de  quatre-vingt  , 
& de  deux  pièces  de  brajfade  ; elle  fe  termine  en 
pointe  ; on  la  lie  par  le  bout  avec  une  petite  ligne', 
qu’on  dénoue  quand  on  yeut  retirer  le  poiffon.  On 
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emploie,  pourlefter  ce  filet,  quatre-vingt  livres  de 
p oui  b , uon  met  cinquante  livres  de  liège  fur  la 
iv lingue  d'en  haut.  Les  halins  font  beaucoup  moins 
longs  que  ceux  des  grands  bouliers. 

Du  bregin. 

Le  filet  qui  porte  à Marfeille  le  nom  de  bregin  , 
reffemble  beaucoup  au  petit  boulier , & il  fe  tend 
de  même.  Les  ailes  des  plus  grands  bregins  ont 
foixante-quinze  brades  de  longueur  ; favoir , foixante 
bralfes  de  mailles  dites  dureras  , qui  forment  dans  le 
bregin  les  plus  grandes  mailles  ; enfuite  dix  bralfes 
de  mailles  qu’on  nomme  bouguyères , qui  ont  neuf 
lignes  d’ouverture  en  carré.  Ainfi  les  bouguyères 
tiennent  lieu  , dans  le  bregin  , des  aureras  de  l’aif- 
fkugLie.  Les  cinq  dernières  brades  font  de  majours 
entièrement  femblables  à celles  de  l'aiffaugue.  Les 
bouguyères  & les  majours  de  bregin  font  bordées 
d’un  galon  de  chappe  , comme  les  aureras  8c  les 
séjours  le  font  dans  l’aiifaugue. 

La  chauffe  du  bregin  eft  la  partie  qui  diffère  le 
plus  effentiellement  de  l’aiffaugue  : i°.  cette  manche 
n’étant  pas  faite  pour  les  grands  fonds,  on  n’y  met 
point  de  flancs  ou  pointes  : ce  qui  fait  que  cette 
manche  conferve  dans  l’eau  plus  de  longueur  que 
celle  de  l’aiffaugue,  & elle  y a toujours  la  forme 
d’un  fac  : a0.  on  ne  doit  diffinguer  que  deux  pièces 
dans  la  manche  du  bregin , favoir , le  cul-de-fac  , 
& les  majours.  Le  cul-de-fac  eft  plus  long  8c  plus 
étroit  que  celui  de  l’aiffaugue.  Le  fac  de  l’aiffaugue 
en  pleine  eau , n’a  pas  une  braffe  de  profondeur  ; 
celui  du  bregin  en  a cinq.  Les  mailles  du  cul-de-fac 
de  l’aiffaugue  ont  plus  d’ouverture  que  celles  du 
bregin  , qu’on  fait  avec  un  fil  plus  gros , qui  eft  retors 
en  trois  : ce  qui  rend  cette  manche  fi  ferrée , qu’il 
n’y  a point  de  petit  poiflbn  qui  puiffe  s’échapper  ; 
de  forte  que  , quand  on  a tiré  le  filet  hors  de  l’eau  , 
8e  qu’on  en  a ôté  le  gros  poiffon  , on  en  laiffe  fur 
le  rivage  un  tas  qui  devient  la  pâture  des  oifeaux. 
Pour  que  ce  filet  caufàt  moins  de  défordre  , il  fau- 
droit  réduire  le  fac  à une  braffe  ou  une  braffe  & 
demie , faire  les  mailles  au  moins  de  cinq  lignes 
d’ouverture  en  carré  , & que  le  filet  fût  d’un  fil 
moins  gros  , comme  feroit  le  môme  fil  retors  en 
deux.  A l’égard  du  refte  de  la  manche  , qui  eft  com- 
pofé  de  majours  , lefquels  ont  un  peu  moins  de  fix 
lignes  d’ouverture  , on  feroit  mieux  de  leur  en 
donner  fept , conservant  à l’embouchure  de  cette 
manche  quinze  braffes  de  circonférence. 

Ajouton,  que  le  bregin  eft  plus  chargé  de  plomb 
que  l’aiffaugue.  Il  entre  en  tout , pour  le  bregin  , 
trois  quintaux  de  plomb  , Sc  autant  de  liège  ; pen- 
dant que  l’aiffaugue,  qui  eft  un  plus  grand  filet, 
n’eft  chargé  en  tout  que  de  deux  cents  livres  de 
plomb.  On  emploie  trois  quintaux  de  liège  pour  le 
bregin  , & ce  n’eft  pas  trop  pour  contrebalancer  le 
grand  poids  du  left , & tenir  les  mailles  plus  ou- 
vertes. 

Il  eft  fenfible  que  l’embouchure  de  la  manche  , 
que  les  pêçbeurs  nomment  fouvent  la  gorge , ou  la 
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rnargue , augmente  ou  diminue , fuivant  qu’on  écarte 
ou  qu’on  rapproche  l’une  de  l’autre  les  ailes  , en 
traînant  le  filet. 

Au  Martigue  , les  noms  de  bourgin  8c  boulier  font 
fynonymes  ; c’eft  le  même  filet  ; car , quand  on 
pèche  dans  les  étangs , on  dit  faire  le  bourgin  ; 8c  à 
la  mer  fur  les  plages  , c’eft  le  boulier , qu’on  pourroit 
nommer  grand  bourgin.  Quelques-uns  en  diftinguent 
de  trois  efpèces  : favoir,  iu.  le  martégal  ; 2".  le 
grand  bourgin  ou  boulier;  30;  le  petit  bourgin;  mais 
ces  filets  ne  diffèrent  abfolument,  que  par  leur  plus 
ou  moins  d’étendue  en  longueur  8c  en  hauteur , 8c 
par  les  mailles  plus  ou  moins  ouvertes. 

Dans  le  royaume  de  Grenade , on  fe  fert  beau- 
coup , pour  la  pêche  des  fardines  , d’un  filet  à 
mailles  ferrées,  femblable  au  bregin.  Sur  les  côtes 
de  Malaga  & de  Marveilha  , on  le  nomme  xabega 
8e  boliche.  Il  y en  a , comme  par-tout  ailleurs , de 
différentes  grandeurs. 

Le  filet  que  les  pêcheurs  du  Martigue  nomment 
foret , eft  une  efpèce  de  petit  bourgin.  Ses  alas  ont 
trente  cannes  de  longueur , 8e  la  rnargue , manche  , 
ou  poche , eft  de  trois  cannes , tant  en  longueur 
qu’en  largeur.  La  canne  de  Provence , où  eft  fitué 
le  Martigue , a fix  pieds  neuf  lignes  de  Paris  , ce  qui 
fait  une  aune  & deux  tiers.  Ainfi  trente  cannes  font 
cinquante  aunes  de  Paris.  Chaque  alas  eft  compofé 
de  trois  pièces  ; la  première , qui  eft  au  bout  oppofé 
à la  manche , & qui  porte  le  clava,  a fes  mailles  de 
vingt-quatre  au  pan  , dix  cannes  de  longueur  , 8c 
deux  cents  mailles  de  hauteur  ; la  fécondé  a fa  maille 
de  trente  au  pan , même  longueur  que  la  première  , 
& trois  cents  mailles  de  hauteur  ; enfin  la  troifième 
pièce , dont  la  maille  eft  de  trente-fix  au  pan  , a la 
même  hauteur  que  la  fécondé  ; mais  elle  eft  d’une 
canne  8c  demie  plus  longue.  La  rnargue  ou  poche 
du  foret,  qui  fe  termine  carrément  comme  le  fond 
d’un  fac  , a trois  cannes  en  longueur  & en  largeur  , 
favoir  , une  canne  8c  demie  , faifant  partie  de  la 
troifième  pièced’alas , & une  canne  8c  demie  d’autre 
filet , qui  eft  de  même  hauteur  , 8c  dont  les  mailles 
font  de  quarante  au  pan.  Les  deux  guirons  , qui  fe 
trouvent  placés  immédiatement  après  la  dixième 
canne  de  la  troifième  pièce  , n’ont  que  trois  pans 
en  longueur  : leurs  mailles  font  de  vingt-cinq  au 
pan.  Ils  commencent  par  trente  mailles  vers  l’ou- 
verture de  la  manche,  8c  finiffent  par  vingt -cinq 
vers  le  fond  du  fac. 

Le  foret  diffère  des  autres  filets  traînans  en  ce 
qu’il  eft  monté,  haut  8c  bas,  lur  des  fardons  dans 
tome  l’étendue  des  alas.  Le  fardon  du  liège  a trois 
quarts  de  pan  de  hauteur,  8c  fa  maille  eft  de  vingt- 
cinq  au  pan,  8c  d’un  fil  plus  fort  que  la  nappe.  Le 
fardon  du  plomb  a un  p.n  8c  demi  de  haut  , avec 
fes  mailles  de  quatorze  au  pan.  On  met  wes  fardons 
pour  conferver  le  filet , qui , à caufe  de  la  petiteff* 
de  fes  mailles  , eft  fort  cher. 

| Du  gangui  ou  guanguil  Sc  tartane . 

I Le  filet  du  gangui  eft  formé  d une  manche , naffe 
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ou  fac  , dont  l’embouchure  eft  précédée  par  deux 
bandes  de  filets  ou  ailes.  Ces  ailes  ou  jambes  n’ont 
que  huit  à dix  pieds  de  hauteur , fur  trente  pieds 
de  longueur.  Comme  cette  pêche  n’a  jamais  été  vé- 
ritablement permife , & que  par  conféquent  l’ou- 
verture des  mailles  n’a  été  fixée  par  aucune  ordon- 
nance , chaque  pêcheur  les  fait  comme  il  le  juge  à 
propos.  Les  deux  bandes  de  filet  font  montées  haut 
& bas,  lur  deux  cordes  jonquinnes  , ou  de  fparte, 
La  corde  de  la  tête  a un  pouce  de  circonférence  ; 
& celle  du  pied , deux  pouces.  C’eft  à cette  ralingue 
•qu'on  attache  neuf  livres  de  plomb  par  brade  , 
quoiqu’il  foit  défendu  de  mettre  fur  chaque  brade 
des  filets  de  ce  genre,  plus  d'une  livre  & demie  de 
plomb.  On  attache  à la  ralingue  de  la  tête  du  filet, 
des  flottes  ou  nattes  de  liège , à un  pied  les  unes  des 
autres. 

La  bourfe  , naffe  , chauffe  , fac  ou  manche,  a 
trente  pieds  de  longueur  ; fouvent  cependant  beau- 
coup moins  , pour  la  proportionner  à la  force  des 
équipages.  Ordinairement , on  met  à la  margue  ou 
gorge  de  la  manche,  en  dedans  & en  dehors,  un 
cercle  de  bois  de  trois  pieds  de  diamètre,  pour  tenir 
cette  partie  ouverte.  Quelques  pêcheurs  en  mettent 
encore  d’autres  moins  grands,  dans  la  longueur  de 
la  chauffe  , qui  diminuent  un  peu  de  diamètre,  à 
mefure  qu’ils  approchent  de  l’extrémité  de  la  chauffe , 
ou  qu’on  s’éloigne  de  la  gorge. 

Sur  quelques  côtes,  on  ajufte  au  cerceau  qu’on 
met  à la  gorge  de  la  manche , un  goulet  de  filet , 
qui  permet  au  poiffon  d’entrer,  mais  qui  s’oppofe  à 
ce  qu'il  forte.  La  manche  eft  , en  ce  cas,  un  vrai 
verveux. 

Quand  ce  filet  eft  deftiné  à être  traîné  par  un 
feul  batelet  , comme  les  ailes  fe  rapprocheraient 
prefqu’au  point  de  fe  toucher  , on  attache  à la  ra- 
lingue de  la  tête  une  perche  de  trois  braffes  de  lon- 
gueur , qui  eft  fermement  liée  par  fes  bouts  , au 
haut  de  chacune  des  ailes  , en  traverfant  de  l’une  à 
1 autre.  Cette  perche  , qu’on  nomme  parteque  , eft 
d’autant  plus  néceffaire  , que  les  halins  des  petits 
ganguis  font  fort  courts.  L’intention  eft  , que  les 
ailes  fe  trouvant  toujours  éloignées  l’une  de  l’autre , 
elles  forment  un  entonnoir  qui  conduife  le  poiffon 
dans  la  manche.  C’eft  aux  extrémités  de  cette  perche 
qu  on  attache  les  halins  de  jonquinne  , qui  ont 
quelquefois  fept  braffes  de  longueur;  & lorfque  les 
ganguis  font  fort  petits,  la  perche  touche  prefqu’au 
bateau.  Mais  les  halins  font  toujours  attachés  au 
bateau , bas  - bord  & ftribord  : ce  qui  fait  que  le 
bateau  peut  Ciller  à pleines  voiles;  & le  filet  qui  eft 
quelquefois  chargé  de  quatre-vingt  ou  cent  livres 
de  plomb,  drague  le  fond;  à moins  que,  rencon- 
trant une  roche  , une  ancre  , ou  une  carcaffe  de 
jiavire  , la  corde  qui  eft  au  bas  des  ailes , & qui 
entraîne  tout  ce  qu’elle  rencontre  , ne  rompe  ; car 
un  bateau  ainfi  garni  de  toutes  fes  voiles,  a beau- 
coup de  force. 

Le  filet  pour  la  pêche  de  la  tartane  ou  du  grand 
gangui , eft  une  chauffe , manche  ou  fac  3 dent  l’ou.- 
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verture  eft  précédée  des  deux  côtés  par  une  aile 
dite  alas , qui  peut  avoir  fix  ou  huit  braffes  de  lon- 
gueur , & depuis  une  braffe  & demie  jufqu’à  fix 
braffes  de  hauteur  perpendiculaire.  Ces  alas  font 
une  efpèce  d’entonnoir  , à l’avant  du  fac.  Leurs 
mailles  ont  environ  huit  lignes  en  carré.  Le  fac  ou 
la  manche  a fix  braffes  de  longueur.  Les  mailles 
des  deux  premières  braffes  ont  fept  lignes  en  carré  ; 
celles  des  deux  brades  fuivantes  font  de  fix  lignes  : 
la  cinquième  braffe  , qu’on  nomme  la  fégarié  , a fes 
mailles  de  cinq  lignes  en  carré;  enfin  , la  dernière 
braffe  appelée  cul- de- fac  , culaignon  ou  curagnon  , 
eft  plus  étroite  que  les  autres , & formée  de  mailles 
encore  plus  ferrées.  Comme  elles  font  faites  avec 
du  fil  affi  gros  que  des  ficelles  , leur  calibre  diminue 
de  moitié  quand  le  filet  a été  à la  mer , parce  que 
ces  fils  retors  fe  gonflent  & fe  retirent  beaucoup. 

Sur  pluiieurs  côtes,  les  pêcheurs  appellentmargzte, 
la  gorge  ou  l’ouverture  de  la  chauffe.  A Narbonne  , 
cette  partie  eft  faite  de  mailles  dites  deux  - doigts. 
Celles  qui  fuivent  font  de  pouf  al  ; on  appelle  fégarié 
ou  féguérié , celles  du  corps  : elles  ont  un  quart  de 
pouce  d’ouverture. 

Le  filet  qui  forme  cette  chauffe  n’eft  pas  travaillé 
en  rond  , comme  le  font  les  verveux.  Les  cinq  pre- 
mières brades  font  faites  de  deux  pièces  de  filets  , 
dont  les  mailles  diminuent  félon  les  proportions 
que  nous  venons  d’indiquer.  Chacune  de  ces  pièces 
a quatre-vingt  mailles  de  largeur  ; & comme  ce  s 
mailles  font  plus  petites  à un  bout  qu’à  l’autre  , les 
pièces  font  de  largeur  inégales  es  ces  endroits.  Une 
de  ces  pièces  fait  la  droite  de  la  manche  , & l’ autre 
la  gauche  : elles  font  réunies  en  deffus  & en  deffous 
par  deux  bandes  de  mailles  , faites  d’un  fil  très-fort  ; 
les  pêcheurs  les  nomment  guirons  ou  gueyrons  : & 
ce  font  comme  deux  forts  galons , qui  s’étendent 
depuis  la  bouche  de  la  chauffe  jufqu’à  la  fégarié 
feulement , & fouvent  jufqu’à  la  moitié  ou  les  deux 
tiers,  de  la  margue. 

Ces  deux  bandes  font  tendues , & fouti entrent 
tout  le  poids  de  la  chauffe , parce  que  les  pièces  du 
filet  qui  font  attachées  deffus , font  pliffées  ou  fron- 
cées. Ces  pièces  font  donc  lâches , & ne  fouffrent 
point  de  la  tenfion.  Cependant  le  gueyron  du  def- 
fous de  la  chauffe  , qui  doitfupporter  la  plus  grande 
partie  de  l’effort  de  la  traîne  , eft  fait  avec  de  fortes 
ficelles , & fes  mailles  n’ont  que  trois  pouces  d’ou- 
verture. Le  cul  de  la  chauffe  porte  à fes  côtés  deux 
anneaux  de  corde  , qui  fervent  à retirer  le  manche 
dans  le  bâtiment.  Les  matelots  les  nomment  fou- 
vent des  couets  : les  Martegaux  les  appellent  coud- 
ions. „ 

L’entrée  ou  l’embouchure  de  la  chauffe  eft  envi- 
ronnée d’une  corde  qui  s’étend  tout  autour.  La  partie 
qui  borde  le  bas  , eft  garnie  de  plomb  quand  on  le 
juge  néceffaire  ; celle  du  haut  l’eft  de  flottes  de  liège 
ou  nattes  , comme  on  dit  en  Provence , afin  que  cette 
embouchure  bâille  & fe  tienne  ouverte.  Mais  les 
pêcheurs  varient  la  quantité  du  plomb  félon  la  na- 
ture du  fond  où  ils  fe  propofent  dé  pêcher.  Si  c’eft 
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un  fond  de  fable , qui  eft  ordinairement  fort , dur  & 
uni,  & fur  lequel  les  poiffons  plats  s’appliquent 
pour  fe  repofer,  on  met  affez  de  plomb  pour  les 
obliger  de  quitter  le  fond  & de  nager.  Il  y a tels 
fonds  pour  lefquels  on  met  trente  livres  de  plomb  , 
diftribuées  de  trois  en  trois  pans  par  morceaux, 
dont  chacun  pèfe  neuf  onces.  Mais  quand  on  doit 
paffer  fur  des  fonds  de  vafe  molle  , non -feulement 
les  pêcheurs  ne  mettent  que  très-peu  de  plomb  à la 
gorge  de  leur  filet , mais  ils  mettent  en  avant  ce 
qu’ils  nomment  des  paillets  ; ce  font  de  petits  fagots 
de  cordage  de  neuf  pouces  de  longueur  , qui  re- 
muent le  fond  fans  charger  le  filet.  Mais  aux  endroits 
où  la  chauffe  fe  joint  aux  ailes,  & par  en  bas , on 
attache  deux  morceaux  de  plomb  avec  des  cordes  ; 
ce  qui  fuffit  pour  que  la  chauffe  fe  porte  fur  le  fond. 
Ils  tiennent  lieu  de  ce  qu’on  appelle  bande  dans  la 
Méditerranée  , & cablière  dans  l’Océan. 

Il  y a des  côtes  où  le  filet  de  la  tartane  n’eff  au- 
cunement garni  de  plomb  : on  y attache , de  braffe 
en  braffe , des  pierres  qui  pèfent  huit  à dix  livres. 
Le  haut  du  filet  eft  garni  de  quarante  à cinquante 
livres  de  liège.  Ainfi  le  filet  nage  entre  deux  eaux  , 
ou  au  moins  il  porte  peu  fur  le  fond  : ce  qui  efi  très- 
avantageux  pour  la  confervation  du  poiffon.  Les 
pêcheurs  ont  intérêt  de  ne  pas  épargner  le  liège, 
parce  que  la  tartane  allant  à la  voile  déployée,  il 
faut  affez  de  liège  pour  que  le  filet  ne  s’affaiffe  pas. 
On  met  , dans  cette  intention  , au  deffus  de  la 
manche  un  paquet  de  liège  qui  pèfe  environ  quinze 
livres  ; & les  ailes  font  foutenues  par  huit  ou  dix 
nattes  , dont  le  poids  eft  de  neuf  livres.  Ces  lièges 
ne  font  pas  affez  confidçrables  pour  faire  flotter  le 
filet  de  la  manche  fur  l’eau  ; mais  ils  tiennent  la 
manche  ouverte. 

A l’égard  des  ailes  qui  précèdent  la  chauffe  & qui 
forment  l’entonnoir , où  l’on  ne  met  pas  de  plomb  , 
les  cordes  ou  ralingues  qui  les  bordent  par  en  haut, 
font  garnies  de  liège  ; & celles  d’en  bas  le  font  de 
plomb. 

Le  filet  tient  au  bâtiment  par  de  longues  cordes  , 
qu’on  fait  quelquefois  de  chanvre  , mais  prefque 
toujours  en  Provence  avec  une  efpèce  de  jonc  qu’on 
appelle  aujfe  ou  [parte.  Ces  cordages  , qui  ne  valent 
pas  ceux  de  chanvre  , font  à beaucoup  meilleur 
marché. 

Ces  manœuvres  ou  cableaux  qui  joignent  le  filet 
à la  tartane,  fe  nomment  libans  ou  fards.  Ce  font 
d ordinaire  des  cordages  de  quatre  à cinq  pouces  de 
circonférence  : on  peut  les  appeler  écouttes  du  filet , 
parce  qu’elles  font  à peu  près  le  même  effet  que  les 
écouttes  des  voiles.  Chaque  pièce  de  cordage  eft  de 
vingt  trois  braffes,  & on  en  met  douze  au  bout  les 
unes  des  autres,  pour  former  chaque  liban,  ce  qui 
fait  deux  cents  foixante-feize  braffes.  Les  deux  cents 
vingt-cinq  ou  ving  fix  braffes  de  l’extrémité  des  ailes 
ont  des  écouttes , libans  ou  fartis , doubles  ;&  l'en- 
droit où  ils  commencent , eft  garni  de  pierres  que 
nous  avons  dit  être  appelées  baudes  en  Provence. 
Celle  qui  eft  fur  la  corde  qui  répond  à la  proue , 
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pèfe  trente-cinq  livres;  & celle  de  la  corde  qui  ré- 
pond à la  pouppe  , en  pèfe  vingt-cinq.  La  raifon  de 
cette  différence  , eft  que  les  pierres  font  deftinées  à 
amortir  les  fecouffes  que  le  filet  pourroit  recevoir 
du  bâtiment  ; & que  les  fecouffes  de  la  proue  étant 
plus  fortes  que  celles  de  la  pouppe  , la  baude  qui  y 
répond  doit  être  plus  pefante. 

Ces  pierres  font  encore  que  la  tire  du  filet  eft  plus 
rapprochée  de  la  ligne  du  fond,  fans  toutefois  le 
draguer.  Ceft  aufli  pour  cette  raifon  que  depuis  les 
baudes  jufqu’au  filet,  on  met  de  vieilles  cordes, 
afin  qu’étant  fouples  , elles  affleurent  mieux  le  fond. 
Il  ne  faut  cependant  pas  croire  que  les  baudes  y 
faffent  une  grande  impreffion  : car,  comme  elles 
reçoivent  les  premiers  effets  des  fecouffes  du  bâti- 
ment, elles  font  fouventàune  ou  deux  braffes  au 
deffus  du  fond  , fe  levant  ou  fe  baiffant  continuelle- 
ment , fuivant  que  le  vent  mollit  ou  qu’il  devient 
plus  fort,  ou  fuivant  les  élans  du  bâtiment. 

Quelques  pêcheurs  mettent  de  vingt  en  vingt 
braffes  , dans  toute  la  longueur  des  écouttes  du  filet 
ou  des  libans,  des  morceaux  de  liège  attachés  à 
des  lignes  fines  affez  longues  : ils  les  appellent  des 
fignaux , parce  qu’ils  prétendent  que  ces  petites 
bouées  qui  flottent  fur  l’eau  indiquent  la  pofition 
des  libans , ou  , ce  qui  revient  au  même  , celle  des 
deux  ailes  du  filet  : obfervation  utile  pour  conduire 
la  manoeuvre  , de  façon  que  les  ailes  fe  tenant  écar- 
tées l’une  de  l’autre , la  chauffe  foit  fuffifamment 
ouverte.  Chaque  aile  tient  au  liban  par  un  morceau 
de  bois , long  de  trois  pieds  , nommé  le  clava  , qui 
la  termine  en  travers  , & fur  lequel  on  amarre  les 
libans. 

Quoiqu’à  cette  pêche  la  tartane  dérive  en  tra* 
vers  , & qu’un  des  cordages  que  les  pêcheurs  pro- 
vençaux nomment  libans  , foit  attaché  à l’avant  & 
l’autre  à l’arrière  du  bâtiment , l’entonnoir  formé 
par  les  ailes  du  filet  pourroit  n’ètre  pas  affez  ou- 
vert. C’eft  pour  cette  raifon  que  les  patrons  placent 
à l’avant  & à l’arrière  , à pouppe  & à proue  , deux 
vergues  ou  matreaux , que  les  pêcheurs  nomment 
paux,  bout-hors  ou  ailes,  & qui  ont  trente-huit  à 
quarante  - deux  pieds  de  longueur  ; aujourd’hui 
même,  au  moins  quarante-cinq  pieds.  C’eft  à l’ex- 
trémité de  ces  paux  ou  bout-hors  qu’on  amarre 
les  libans  ; & la  tartane , préfentant  le  travers  au 
vent , traîne  le  filet  à force  de  voiles , fe  halant  ce- 
pendant toujours  un  peu  vers  l’avant.  Tout  vent 
convient  pour  cette  pêche , puifqu’il  eft  prefque  tou* 
jours  indifférent  de  quel  côcé  on  faffe  route. 

De  la  carte. 

La  carte  de  Dunkerque  eft  un  filet  en  chauffe  ; 
large  à l’embouchure  , & qui  va  toujours  en  di- 
minuant jufqu’au  bout.  Les  mailles,  qui  font  afi'ez 
grandes  à l’entrée  , vont  toujours  en  lé  réti  édifiant 
jufqu’à  l’extrémité,  qui  eft  fermée  par  une  corde 
qu'on  dénoue  pour  retirer  plus  aifémcnt  ce  que  la 
chauffe  contient.  Comme  le  fil  en  eft  très-gros,  & 
qu’il  fe  gonfle  à l’eau  , les  plus  petits  poùfions  qui  y 
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font  entrés  ne  peuvent  s’échapper.  Cette  chauffe  a 
environ  quatre  braffes  de  longueur.  Le  bas  de  l’em- 
bouchure eft  garni  d’un  gros  cordage  qui  porte  des 
bagues  de  plomb.  Les  côtés  ont  deux  pieds  ou  deux 
pieds  & demi  de  haut.  La  partie  fupérieure  de  cette 
embouchure  eft  garnie  de  flottes  , ou  encapelée  fur 
tin  petit  fapin  , pour  que  cette  partie  flotte  , & que 
l’embouchure  demeure  ouverte.  Les  cordes  qui  ré- 
pondent à cette  chauffe,  font  difpofées  comme  on 
l’a  dit  ci-devant.  Chaque  bateau  traîne  fa  carte  ou 
chauffe;  car  ils  font  prefque  toujours  deux  bateaux 
de  conferve,  éloignés  l’un  de  l’autre  de  quatre  à 
cinq  braffes,  faifant  leur  pèche  fuivant  l’établiffe- 
ment  du  vent  & le  cours  des  marées.  Les  cableaux 
qui  traînent  la  carte  font  amarrées  aux  bateaux  vers 
le  milieu  , un  bateau  ayant  fon  cordage  à bas- bord , 
& l’autre  à frribord.  Les  pêcheurs  recommencent 
plufieurs  traits  fi  le  temps  le  leur  permet. 

De  la  dranguelle. 

Les  pêcheurs  delà  Seine  nomment  dranguelle,  une 
chauffe  qu’ils  traînent  fur  le  fond.  Elle  reffemble  aux 
chauffes  de  Flandre , & n’en  diffère  que  par  la  gran- 
deur de  l’embouchure  du  filet;  car  les  manches  dites 
dranguelles  ont  fept  à dix  braffes  d’ouverture , & 
une  pareille  profondeur  , mais  enforte  qu’elles  fe 
réduifent  par  degrés  à cinq  braffes  de  largeur, 

La  partie  de  la  ralingue  qui  borde  l’embouchure, 
& qui  doit  être  en  bas,  eft  garnie,  dans  une  lon- 
gueur de  cinq  braffes , de  pierres  rondes , plates , & 
percées,  pour  faire  caler  le  filet  fur  le  fond.  Une 
pareil'e  étendue  de  la  ralingue  eft  garnie  en  haut 
de  flottes  de  liège  , pour  tenir  cette  partie  élevée  & 
l’embouchme  du  filet  ouverte.  Ordinairement  fept 
morceaux  de  liège  & fept  pierres  fuffifent , en  ajou- 
tant aux  bouts  de  la  corde  pierrée  , deux  cablières 
du  poids  de  fept  à huit  livres , pour  mieux  affermir 
cette  partie  d’embouchure  fur  le  fond. 

On  diftingue’deux  efpèces  de  dranguelles.  Il  y en 
a une  qu’on  nomme  claire , qui  a les  mailles  d’un 
pouce  d’ouverture  en  carré  , & dont  on  fe  fert  toute 
l’année , pour  prendre  différentes  fortes  de  poiffon. 
La  dranguelle  qu’on  nomme  épa'tjfe , a fes  mailles  au 
plus  de  dix  lignes  ; & elle  ne  fert  que  pendant  les 
deux  faifons  des  éperlans , avec  lefquels  on  prend 
auffi  des  ables. 

Chalut  avec  un  fut  de  bols. 

Il  y en  a qui  mettent  au  bas  de  leur  chalut  des  ge- 
nouillets  ou  genouillettes  , formés  d’un  morceau  de 
bois  fourchu , ou  qu’on  ploie  comme  le  collet  d’une 
ch  rrue  ; & entre  les  branches  de  l’un  ou  de  l’autre 
morceau,  une  oii  plufieurs  pierres. 

Les  pêcheurs  de  S.  Brieuc  , amirauté  de  S.  Malo, 
emploient  des  fûts  mieux  conftruits  ; ils  forment  les 
genouillettes  avec  deux  bouts  de  membrure,  aux- 
quels ils  donnent  une  forme  approchante  d’une  con- 
fole.  Les  deux  genouillettes  font  affemblées  l’une 
avec  l’autre  par  un  morceau  de  bois  rond , dont 
les  extrémités  entrent  dans  les  trous  qui  font  à la 
partie  évafée  des  genouillettes  ; & la  portion  du 
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morceau  de  bois  qui  les  traverfe,  excède  leur  épaif- 
feur  pour  recevoir  une  pierre  percée , qui  fert  de 
left.  Le  tout  eft  arrêté  par  une  clavette  qui  ferre  & 
la  pierre  & la  genouillette  , contre  un  peut  épaule- 
ment  qu’on  a ménagé  à la  traverfe.  Il  eftfuperflu  de 
faire  obferver  qu'on  pourroit  fabftituer  une  plaque 
de  plomb  à la  pierre  dont  nous  venons  de  parler.  A la 
pointe  du  genouillet , eft  un  trou  qui  fert  à attacher 
l’extrémité  des  bras  ou  petits  funins  , avec  lefquels 
le  bateau  traîne  le  chalut. 

Le  bas  des  genouillettes  étant  arrondi , il  forme 
comme  un  traîneau , qui  coule  aifément  fur  le  fond  , 
& paffe  fur  les  petites  roches  & les  inégalités  du 
terrain , fans  éprouver  beaucoup  de  réfiftance.  Ainfi 
l’on  peut  manœuvrer  avec  facilité  ce  chalut , fans 
courir  rifque  de  déchirer  fon  filet. 

Comme  le  haut  de  l’embouchure  du  filet  eft  garni 
de  lièges  , cette  partie  fe  tient  foulevée;  & il  fe  prend 
dans  le  filet , des  poiffons  plats  & des  ronds.  Pour 
empêcher  ceux-ci  de  s’échapper , on  jette  des  deux 
côtés  de  la  longueur  du  fac , comme  deux  cloifons 
de  filet , qui  s’étendent  depuis  les  genouillettes  juf- 
qu’ aux  trois  quarts  de  la  longueur  de  la  chauffe  : ce 
qui  forme  une  efpèce  de  goulet , bien  capable  d’ar- 
rêter les  poifions  qui  voudroient  for'nr  de  la  chauffe  ; 
car  il  refte  entre  elles  une  ouverture  de  cinq  à fix 
pieds,  par  laquelle  les  poiffons  peuvent  paffer  pour 
fe  rendre  au  fond  du  fac  ; & lorfqu’ils  paffent  der- 
rière les  cloifons,  ils  remontent  jufqu’aux  genouil- 
lettes , & ne  peuvent  s’échapper.  Ces  manches  fe 
terminent  en  carré  , comme  le  fond  d’un  fac  ordi- 
naire; & on  attache  à chaque  angle  une  petite  ca- 
blière  , pour  en  tenir  l’extrémité  affujettie  fur  le 
fond.  On  laiffe  à l’un  des  coins  une  ouverture  d’en- 
viron une  braffe  , qui  fe  ferme  comme  une  bourfe  , 
& qu’on  ouvre  pour  vider  la  manche. 

Le  chalut , employé  au  Havre  en  Normandie,  eft 
fait  de  mailles  ferrées.  Il  a la  forme  de  ces  manches 
dont  on  fe  fert  pour  renouveller  l’air  dans  les  entre- 
ponts & la  cale  des  vailfeaux;  ainfi  c’eft  un  cône 
tronqué.  La  circonférence  de  fon  embouchure  eft 
de  vingt-cinq  braffes  : dix  braffes  de  cette  circonfé- 
rence font  encapelées  fur  un  bâton  qui  peut  avoir 
quatre  braffes  de  longueur. 

A l’extrémité , les  mailles  font  des  plus  étroites ; 
& faites  avec  un  fil  renforcé.  Au  moyen  d’une  ganfe, 
cette  partie  fe  ferme  comme  une  bourfe  : & à ce 
même  endroit , eft  attachée  une  bouée  , qui  tient  à 
une  ligne  ou  orin  dont  la  longueur  eft  proportionnée 
à la  profondeur  de  l’eau  où  l’on  cale  la  chauffe  , qui 
a huit  ou  dix  pieds  de  longueur.  Un  tiers  environ 
de  la  circonférence  de  l’embouchure  eft  attaché  par 
de  petites  ganfes  aune  perche  : le  refte  de  l’embou- 
chure eft  bordé  d’une  ralingue  affez  forte , qui  eft 
garnie  de  bagues  de  plomb. 

Aux  deux  bouts  du  bâton  il  y a des  anfes  de  fer; 
dont  chacune  porte  une  douille  dans  laquelle  entrent 
les  extrémités  du  bâton.  C’eft  encore  à ces  anfes  de 
fer , que  font  attachées  les  manœuvres  qui  fervent  à 
traîner  le  chalut. 
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Pour  fe  préparer  à mettre  le  chalut  à la  mer,  le 
bâton  ou  fût  étant  fur  le  bout  de  la  barque , on  y 
enverauela  partie  de  la  ralingue  qui  borde  la  chauffe , 
& on  attache  aux  anfes  defer  la  partie  de  la  ralingue 
qui  eft  chargée  de  bagues  de  plomb.  L’extrémité 
étant  fermée,  comme  on  vient  de  le  dire , par  un 
lacet,  on  jette  d’abord- à la  mer  cette  partie  de  la 
chauffe,  avec  l’orin  & la  bouée;  le  filet  fuit  : on 
jette  enfin  le  bâton  avec  les  anfes  de  fer,  fur  lef- 
quelles  font  frappées  en  pattes  d’oies  les  manœu- 
vres , dont  deux  font  attachées  aux  anfes  , & l’autre 
au  milieu  du  bâton  : toutes  trois  fe  réunifient  au  point 
où  l’on  attache  un  funin  ou  filin  de  vingt- fept  fils. 

Des  madragues . 

La  madrague  eff  un  grand  parc  de  filets  tendus  à 
la  mer  fans  piquets  ni  perches.  Les  filets  qui  la  for- 
ment font  affujettis  fur  le  fond  par  un  poids  énorme 
de  left  de  pierres  , puifque  pour  les  grandes  madra- 
gues , il  en  faut  julqu’à  quatre  cents  quintaux  ; & 
ils  font  tenus  verticalement  par  beaucoup  de  nattes 
de  liège  , qui  ont  un  pied  en  carré.  Il  eff  vrai  que  les 
parois  de  ce  parc  font  affermies  pafun  grand  nombre 
de  cordes  , longues  de  quarante  à cinquante  bradés , 
& frappée  d’un  bout  fur  la  corde  qui  borde  la  tête  des 
filets , & de  l’autre  à une  ancre  que  l’on  a mouillée 
au  fond  de  la  mer. 

Le  but  de  cette  pêche  eff  d’arrêter  les  thons  qui 
font  route  à une  petite  diftance  de  la  côte , ainfi  que 
quelques  autres  poiffons , en  engageant  les  uns  & 
les  autres  à entrer  dans  la  madrague;  au  moyen 
d’une  grande  chauffe  de  filet , que  les  Provençaux 
nomment  la  queue  de  la  madrague.  Comme  elle  s’é- 
tend depuis  la  côte  jufqu’à  la  madrague , elle  a quel- 
quefois mille  braffes  de  longueur. 

On  ne  connoît  peut-être  point  d’établiffement  de 
pêche  qui  prouve , mieux,  que  la  madrague  , où  peut 
aller  l’induffrie  cfes  pêcheurs.  Audi  tous  les  voya- 
geurs qui  vont  en  Provence  font-ils  très-curieux  de 
voir  une  madrague  ; & s’ils  font  affez  heureux  pour 
fe  trouver  dans  la  circonftance  d’une  pêche  abon- 
dante , c’eft  un  fpectacle  admirable  que  de  voir 
quelquefois  fept  à huit  cents  poiffons  , dont  quel- 
ques-uns pèfent  cent  cinquante  livres , raffemblés 
dans  un  compartiment  qu’on  nomme  le  corpou  ou  la 
mort  , dans  lequel  on  en  apperçoit  qui  font  des 
efforts  confidérables  pour  s’échapper , ou  pour  fe 
défendre  contre  ceux  qui  veulent  les  prendre.  On 
voit  encore  à cette  pêche  nombre  de  pêcheurs  qui 
fe  jettent  dans  le  même  filet  où  font  les  poiffons  , 
pour  les  harponner  , lés  affommer  , ou  les  faifir  à 
force  de  bras  lorfqu  ils  ne  font  pas  fort  gros  , car  il 
y en  a qui  ne  pèf  mt  que  vingt-cinq  livres  & même 
moins.  Le  combat  qui  fe  lait  entre  les  pêcheurs  & 
les  poiffons  , les  clameurs  des  fpeéfateurs , où  fe 
m êlè  fouvent  1 harmonie  de  plufieurs  cors  de  chaffe  , 
joint  à la  légèreté  & l’aftivité  des  pêcheurs  Proven- 
çaux, f >nt  un  fpeftacle  très-amufant , & qui  ne  fort 
point  de  la  mémoire  des,  voyageurs  qui  l'ont  vu. 
Ils  en  parlent  toujours  avec  une. forte  d’enthou- 
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fiafme;  mais  toute  leur  attention  s’eff  portée  à la 
chambre  du  corpou  ou  delà  mon  : à peine  ont-ils  une 
légère  idée  du refte  de  la  madrague,  qui  néanmoins 
eff  tout  autrement  digne  d’admiration.  Ofcroit-on 
effeéüvernent  imaginer  , fi  on  ne  l’ayoit  pas  vu  , 
qu’on  puiffe  tendre  dans  la  mer  une  enceinte  de 
filets  qui,  pour  les  plus  petites  madragues,  a cent 
trente  braffes  de  longueur  fur  vingt-huit  à trente  de 
largeur,  & dont  le  pied,  chargé  de  beaucoup  de 
pierres,  eff  calé  dans  i’eaù  à la  profondeur  de  vingt 
ou  vingt-cinq  braffes  ; & la  tête  eft  foutenue  à fleur 
d’eau  par  une  grande  quantité  de  nattes  de  liège  ? 
Joignons  à cela  nombre  de  compartimens  formés 
par  des  filets  d’auffe  , qui  font  bordés  à la  tête  8c  au 
pied  par  de  groffes  cordes  de  même  matière  ; & en 
outre,  une  chauffé  ou  queue  formée  des  mêmes 
filets , qui , s’étendant  de  la  madrague  à la  terre  , a 
depuis  deux  cents  jufqu’à  mille  braffes  & plus  de- 
longueur.  Il  faut  pourtant  que  ces  grands  établiffe- 
mens , affermis  feulement  par  des  cordes  qui  répon- 
dent à des  ancres  , foient  difpofés  avec  affez  de  foli- 
dité  pour  réfifter  anx  vents,  aux  courans  , & aux 
efforts  de  ces  gros  poiffons.  De  plus , il  faut  que 
ce  parc  foit  affez  exactement  clos  dans  toute  fon 
étendue,  pour  ne  permettre  à aucun  poiffon  de  s’é- 
chapper , car  en  ce  cas  il  ferait  bientôt  fuivi  de  tous  : 
c’eft  l’inftind  de  ces  poiffons , de  fe  fuivre  les  uns 
les-  autres. 

Des  étiquettes  y rat  eaux , herfes,  digons  , harpons j 

fouannes  & autres  engins  à l'ufage  des  pécheurs. 

Ce  que  les  pêcheurs  à la  baffe  eau  fur  les  fables 
nomment  étiquette , eft  un  couteau  , dont  la  lame 
a un  pouce  & demi  ou  deux  pouces  de  largeur , & 
trois  ou  quatre  de  longueur.  Son  manche , qui  eft 
de  bois , a environ  cinq  pouces  de  longueur  ; les 
pêcheurs  à pied  s’en  fervent  pour  détacher  les  co- 
quillages de  deffus  les  rochers  qui  ont  peu  de  hau- 
teur, ou  de  deffus  les  gros  galets,  & auffi  pour 
enfoncer  dans  le  fable  & en  retirer  les  poiffons  qui 
s’y  font  cachés.  Les  pêcheurs  font  quelquefois  eux- 
mêmes  ces  efpèces  de  couteaux,  avec  un  morceau 
de  fer  plat , auquel  ils  ajuftent  un  manche  ; car  il 
ne  faut  pas  qu’il  foit  tranchant. 

Les  pêcheurs  ont  auffi  une  vieille  faucille , fem- 
blable  à celles  dont  fe  fervent  les  moiffonneurs  , & 
qu’ils  emploient  aux  mêmes  ufages  que  l’étiquette  , 
foit  pour  détacher  les  coquillages  , ou  plus  ordinai- 
rement en  l’enfonçant  dans  le  fable  , pour  en  retirer 
quelques  efpèces  de  poiffons  ou  de  vers. 

Un  crochet  emmanché  au  bout  d’une  longue 
perche , ou  une  efpèce  de  gaffe , qui  fen  à détacher 
les  coquillages  qu’on  apperçoit  fur  le  haut  des  ro- 
chers efearpès  & élevés,  ou  encore  à fouiller  dans 
le  fable. 

Un  croc  double  , avec  lequel  on  laboure  le  fable 
pour  en  retirer  des  coquillages,  des  vers,  ou  des 
poiffons  qui  s'y  retirent. 

Un  petit  rateau  femblabte  à ceux  des  jardiniers-: 
ordinairement  les  dents  font  de  ter , quelquefois 
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elles  font  de  bols.  On  s’en  fert  pour  raffembler  les 
coquillages  qui  font  à la  fuperficie.  Il  y en  a de  fem- 
blables  qui  ont  de  longues  dents , avec  de  fort  longs 
manches  plians,  & qui  fervent  pour  pêcher  en  ba- 
teau. 

Un  grand  rateau  à dents  de  fer,  dont  on  fe  fert  à 
pied  pour  entamer  le  fable.  Il  y a au  manche  un 
morceau  de  bois  qui  s’élève  verticalement  en  ap- 
puyant deifus  ; on  le  faifit  avec  une  main  pour  faire 
entrer  le  rateau  dans  le  fable  , pendant  qu’avec 
l’autre  on  le  traîne. 

Un  pic,  qui  fert  à entamer  les  rocquets  , roches 
pourries  , & tuf  endurci,  pour  en  tirer  des  pitauts  & 
des  vers  plats  qui  s’y  retirent. 

Des  herfes  carrées  ou  triangulaires , femblables  à 
celles  des  laboureurs.  On  les  traîne  avec  des  chevaux 
ou  des  bœufs,  pour  faire  faillir  les  vers,  les  coquil- 
lages, & quelques  poiifons  qui  s’enfouiffent  dans  le 
fable. 

Un  rateau  à grandes  dents , garni  d’un  fac  de  filet 
à la  tête  pour  pêcher  des  coquillages;  c’efl  une  ef- 
pèce  de  drague. 

Des  pelles  , pâlots , bêches , louchets , les  uns  de 
bois,  les  autres  de  fer;  d’autres  de  bois,  dont  les 
bords  font  garnis  de  fer,  pour  aller  chercher  dans 
le  fable  plufieurs  fortes  de  poiffons  & de  vers.  On 
leur  donne  différentes  formes , fuivant  l’ufage  des 
différens  pays. 

Un  croc  ou  grapin  pour  fe  faifir  des  gros  poiffons 
tjui  font  refiés  dans  les  bas  fonds  , ou  qu’on  a peur 
de  laiffer  échapper  en  les  tirant  de  l’eau. 

Un  digon  fimple  , qui  n’efl  qu’une  pointe  de  fer 
ajuflée  au  bout  d’une  perche. 

Un  digon  , dont  le  dard  efl  terminé  comme  la 
moitié  d’un  fer  de  lance;  quelquefois  le  fer  de  lance 
efl  entier, 

Desfouannes,  fougnes,  harpons,  fourches,  tri- 
dents ou  fichoires , à deux , trois  ou  quatre  bran- 
ches, terminées  en  fer  de  lance  ; quelquefois  les 
branches  font  plates  & barbelées. 

Il  y a des  fouannes  de  plufieurs  efpèces.  Les  plus 
groffes  , qui  ont  fept  pointes  barbelées  , font  pour 
prendre  des  dorées:  elles  ne  font  plus  d’ufage,  parce 
que  ce  poiffon  ne  fe  trouve  plus  guère  fur  les  côtes 
de  l’Océan. 

Une  autre  fouanne  moins  greffe  formoitune  ef- 
pèce  de  croix  ; il  y avoir  deux  ou  trois  pointes  fous 
chaque  branche  , & une  dans  le  centre. 

Ces  fouannes  étoient  deflinées  pour  pêcher  des 
vives , qui  font  maintenant  trop  rares  pour  en 
prendre  à la  fouanne. 

Les  petites  fouannes  dont  on  fait  encore  ufage , 
n’ont  que  deux  ou  trois  branches.  Lorfque  nos  pê- 
cheurs défirent  un  plus  grand  nombre  de  dents  , ils 
les  montent  fur  une  tête  de  bois , femblable  à celle 
des  rateaux. 

L 'efpadot  efl  une  broche  de  fer  d’environ  deux 
pieds  & demi  de  long , dont  le  bout  forme  un  cro- 
chet qu’on  ajufle  à une  perche  longue  d’environ 
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cinq  pieds , qui  augmente  un  peu  de  groffeur  du 
côté  qu’on  tient  à la  main. 

Une  gamelle  dans  laquelle  les  pêcheurs  vérotiers 
mettent  les  vers  dans  l’eau  de  mer  pour  les  con fer- 
ver  vivans. 

Des  paniers  pour  mettre  les  coquillages. 

D’autres  paniers,  c’efl  quelquefois  unfeau  , dans 
lequel  on  les  conferve  en  vie  dans  de  l’eau. 

Des  paniers  couverts  ou  glines , pour  mettre  le 
poiffon. 

Une  cuiller  de  bois  , dont  fe  fervent  les  pêcheurs 
vérotiers  pour  vider  l’eau  qui  remplit  les  trous  qu’ils 
ont  faits  dans  le  tuf  ou  les  rocquets. 

Une  forte  de  drague  qui  fert  en  Provence  pous 
pêcher  des  coquillages. 

Des  cordes  , baujfes , lignes  , empiles. 

On  fait,  pour  de  petites  pêches , comme  à la 
canne,  des  lignes  fines  avec  du  crin  ou  de  la  foie  ; 
mais  pour  les  grandes  pêches,  les  maîtreffes  cordes , 
de  même  que  les  lignes  & les  empiles,  font  faites- 
avec  de  bon  chanvre,  premier  brin,  filé  plus  ou 
moins  fin , fuivant  la  groffeur  que  doivent  avoir  les 
lignes.  On  commet  ordinairement  ces  fils  en  auf- 
fière,  & rarement  en  grelin  : les  auffières  font  faites 
de  deux  ou  trois  fils , ou  trois  faifeeaux  de  fils  Am- 
plement commis  les  uns  avec  les  autres  ; & les  gre- 
lins font  faits  avec  trois  auffières  commifes  en- 
femble.  Au  refie , on  proportionne  la  groffeur  des 
cordes  & celle  des  lignes  , à l’efpèce  de  poiffon 
qu’on  fe  propofe  de  prendre. 

Lorfque  les  piles  ou  les  empiles  doivent  être 
groffes , on  les  travaille  ordinairement  comme  la 
maîtreffe  corde , avec  la  feule  différence  qu’elles 
font  plus  menues.  Mais  quand  les  haims  font  petits, 
on  les  attache  immédiatement  à la  ligne  qui  efl  faite 
d’un  fil  retors  , formé  de  deux  bons  brins  de  fil  à 
coudre;  alors  la  ligne  fert  d’empile  : c’efl  ce  fil 
double  qu’on  appelle  du  bitord. 

Quand  on  fe  propofe  de  prendre  des  poiffons  qui 
couperoient  les  empiles  avec  leurs  dents , on  fait 
les  piles  avec  du  crin.  Quelques  perfonnes  trouvent 
plus  avantageux  de  tordre  les  fils  de  crin  pour  en 
former  un  cordonnet.  Mais  il  vaut  mieux  faire  ces 
empiles  avec  du  fil  de  laiton  , tantôt  fimple  , tantôt 
double  , ou  encore  roulé  en  forme  de  cordonnet. 
Quelquefois  suffi , on  fait  avec  ce  fil  une  efpèce  de 
chaînette. 

Sur  la  maîtreffe  corde  font  attachées,  par  un  nœud 
qu’on  nomme  une  double  clef , des  cordes  latérales 
femblables  , qu’on  nomment  lannes  , femelles , & en 
Provence  breffeaux.  C’eft  à l’extrémité  de  ces  lannes 
que  font  attachées  les  piles  ou  empiles  : on  donne 
suffi  le  nom  de  Linné  aux  cordes  qui  attachent  les 
cailloux  à la  maîtreffe  corde. 

C’efl  aux  piles  que  font  attachés  les  haims. 

Il  y a des  piles  ou  empiles  fimples  , d’autres 
doubles  : on  les  nomme  piles  ovales  , & quelquefois 
ejlroppes. 

On  attache  quelquefois  à la  maîtreffe  corde , un 

caillou 
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caillou  par  une  lanne  au  moyen  d’un  nœud  qu’on 
nomme  demi-clef. 

Quelquefois  le  caillou  eft  amarré  à la  maîtrefle 
corde  par  une  Lanne  double. 

Quand  la  maitreffe  corde  n’eft  pas  fort  groffe,  les 
cailloux  y font  fouvent  attachés  immédiatement. 

La  plupart  des  lignes  ou  cordes  qui  font  faites  de 
chanvre  , font  tannées  , quelquefois  même  gau- 
dronnées  : ce  n’eft  pas  feulement  pourjes  faire  durer 
plus  long-temps , mais  encore  pour  que  le  poiffon 
trompé  par  la  couleur  , prenne  la  ligne  pour  du  va- 
riée , & en  foit  moins  effarouché.  C’eft  pareillement 
dans  cette  vue  qu’on  les  teint  quelquefois  en  vert. 

On  prétend  que  les  Groënlandois  empilent  leurs 
Faims  avec  des  lames  fines  & longues  , prifes  des 
barbes  de  baleine,  dont  ils  (lavent  aufïi  faire  des  filets; 
on  ne  voit  pas  trop  comment. 

Au  Bréfil  âedans  plufieurs  îles  de  l’Amérique,  on 
fait  de  très-bonnes  lignes  avec  du  fil  de  pitte  : on 
fait  que  ce  font  des  filamens  qu’on  retire  des  feuilles 
d’une  efpéce  d’aloès  ou  aloïdes. 

t Les  voyageurs  difent  qu’en  Guinée  à la  Côte- 
d or  , on  fait  les  cordes  pour  la  pêche  avec  des 
écorces  d’arbres. 

Suivant  un  mémoire  du  Canada , on  fe  fert  indif* 
tinâement  pour  la  pêche  , ou  de  cordes  de  chanvre 
tirées  d’Europe,  ou  de  celles  qu’on  fait  dans  le  pays 
avec  de  l’écorce  d’un  bois  blanc,  qui,  étant  bien 
préparées  , font  aufïi  régulières  que  celles  du  chan- 
vre. Ainfi  elles  reviennent  à peu  près  aux  cordes 
qu’on  Jait  en  France  avec  l’écorce  de  tilleul  ou  celle 
de  mûrier. 

Sur  la  Méditerranée  on  fait  quelquefois  les  maiftres 
de  palangre  avec  une  efpèce  de  jonc  qui  vient  du 
levant  , & qu’on  nomme  aufo  , auffe  ou  {parte. 
Cette  plante  croît  abondamment  en  Efpagne  & à 
Malthe  , où  on  en  fait  différens  ouvrages  , comme 
paniers  ou  couffes,  nattes,  cordages,  filets. 

Dans  quelques  endroits,  on  fait  de  gros  cordages 
pour  la  pechs  avec  des  farmens  de  vigne,  ou  avec 
de  jeunes  branches  pliantes  de  différens  arbres 
comme  le  faule,  le  peuplier,  l’ofier , &c. 

De  la  façon  de  fabriquer  les  cordes  , lignes  & empiles 
pour  la  pêche. 

Les  principales  cordes  ou  les  empiles  pour  les 
gros  hains , font  faites  par  les  cordiers  qui  choififTent 
le  meilleur  chanvre,  & le  travaillent  avec  tout  le 
foin  dont  ils  font  capables. 

Lespeilles , piles  ou  peies , auxquelles  pendent  les 
bains  des  pêcheurs-cordiers,  ne  font  autre  chofe  que 
cies  bouts  de  bitord.  Rien  ne  feroit  plus  aifé  que  de 
retordre  & doucher  ces  boucs  de  fil  à la  main , pour 
en  faire  du  bitord  propre  à empiler  les  bains , comme 
font  les  chairetiers  pour  mettre  des  touches  à leurs 
fouets.  Mais  à la  quantité  qu’il  en  faut  aux  pêcheurs- 
cordiers  , cette  opération  feroit  fort  longue  ; au  lieu 
qu  elle  devient  très-courte  au  moyen  d’une  machine 
..liez^  fimple  , dont  fe  fervent  quelques  femmes  qui 
ii  endent  les  pedles  toutes  faites  aux  pêcheurs.  Cette 
Ans  & Métiers.  Tome  II.  Partie  II, 
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machine,  qu’elles  nomment  un  carré , péut  former 
dix-huit  à vingt  peiiles  à-la-fois  en  huit  ou  dix  mi- 
nutes. 

Le  carré  eft  compofé  d’une  pièce  de  bois,  évidée 
dans  le  milieu  de  fa  hauteur,  & foutenuc  plus  ou 
moins  haut , fuivant  la  longueur  des  peiiles  que  l’on 
veut  faire,  par  fes  tenons,  au  moyen  des  chevilles 
mobiles,  fur  deux  pans  évidés  de  même,  qui  font 
fixés  à quelque  foliveau  du  plancher.  Dans  le  vide 
eft  un  rang  de  plufieurs  poulies  de  bois,  faites  en 
manière  de  bobines , &.  nommées  en  Picardie  tou - 
lettes.  Elles  font  fixées  par  de  l’étoupe  , chacune  à 
leur  broche  verticale  qui  porte  un  crochet.  Ces 
broches  peuvent  tourner  librement  dans  les  trous 
haut  & bas,  qu’elles  enfilent  dans  une  pièce  de  bois; 
il  y a deux  autres  toulettes  qui  tournent  librement 
autour  de  leurs  axes  fixés  horizontalement  dans  la 
même  pièce  de  bois  , & qui  font  uniquement  l’offi.e 
de  poulies  de  renvoi. 

On  paffe  un  fil  fans  fin  fur  la  poulie  : on  fait  en- 
fuite  faire  à ce  fil  une  révolution  autour  de  chaque 
toulette , toujours  d’un  même  fens,  pour  revenir 
par  la  poulie  ; & en  tirant  continuellement  ce 
fi!.,  toutes  les  toulettes  tournent  continuellement 
fur  leurs  centres , d’un  même  fens  ; & avec  elles , 
leurs  axes  ou  broches  à crochets.  Elles  font  ici  l’office 
des  molettes  des  rouets  dontfe  fervent  les  cordiers. 

On  donne  à ce  carré  plufieurs  autres  formes  qui 
ne  changent  rien  à fon  ufage.  On  obferve  plufieurs 
attentions  fur  le  choix  du  bois  des  toulettes  , fur  la 
façon  de  les  faire  porter  pour  quelles  tournent  libre- 
ment,^ &c.  Il  faut  remarquer  que  la  première  tou- 
lette point  fixée  fur  fon  axe  ; c’eft  fon  axe  qui 
eft  fixe  par  de  l’étoupe  dans  la  pièce  de  fupport. 
Cette  toulette  ne  fait  que  l’office  de  poulie  pour 
maintenir  le  fil  dans  la  direftion  du  milieu  des  autres 
qui  ont  des  broches  à crochets  , & qui  doivent  être 
en  nombre  pair. 

On  a des  poids  de  plomb  , plus  ou  moins  lourds 
fuivant  la  grofteur  du  fil  à retordre  , qui  porte 
chacun  une  broche  à crochet , & font  rangés  à terre 
fous  les  toulettes , en  nombre  qui  foit  moitié  de 
celui  des  toulettes. 

On  ajoute  une  règle  de  bois  léger,  nommée  la 
folette , fur  l’épaifteur  de  laquelle  on  a ménagé  des 
appendices  à rainure  en  demi  - cylindre  , c'eft-à- 
dire  , figurées  comme  des  demi  - poulies  , & qui 
doivent  être  efpacées  entre  elles  proportionnément 
aux  toulettes  du  carré. 

L’ouvrière  ayant  fa  pelotte  de  fil  ou  de  ficelle 
auprès  du  carré , dans  un  petit  baquet  avec  de  l'eau , 
attache  le  bout  de  ce  fil  par  un  nœud  au  crochet  de 
la  première  toulette  à broche  : de-là  le  fait  pafl'er 
dans  le  crochet  du  premier  plomb  qui  eft  à terre  , 
le  ramène  au  crochet  de  la  fécondé  toulette,  où 
elle  le  noue,  & tout  de  fuite  le  pâlie  au  crochet  fui- 
vant; de-là  au  crochet  du  fécond  plomb,  le  ramène 
& le  noue  à d’autres  crochets , jufqu’au  bout  du 
carré.  Enfuiteavec  un  couteau  elle  coupe  le  fil  dans 
les  intervalles  des  toulettes;  S;  alors , en  terme  de 
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corderie , les  bitords  font  ourdis.  Le  crochet  du  plomb 
pendu  au  pli  d’en  bas  de  chaque  fil , va  fervir  d 'éme- 
ri lion  ; & le  poids  en  s’élevant  de  terre  à mefure  que 
le  fil  fe  raccourcira,  fervira  de  ce  qu’on  appelle  le 
carré  dans  les  corderies.  Mais  afin  que  les  deux 
parties  de  ce  même  fil  qui  doivent  former  chaque 
brin  du  bitord  , ne  fe  réunifient  pas  trop  tôt , il  faut 
mettre  un  toupin  entre  deux  : c eft  à quoi  fervira  la 
folette.  ' 

L’ouvrière  la  prend  par  une  de  fes  oreili.es,  la 
préfente  auprès  des  crochets  des  toulettes , pour 
faire  entrer  ailément  chaque  appendice  dans  I un 
des-  intervalles  entre  les  deux  parties  de  cnaque 
brin  ; puis  abaifie  en  même  temps  la  folette  jufqu  à 
quelques  pouces  des  crochets  des  plombs. 

Tout  étant  ainfi  difpofé  , elle  tire  le  fil  fans  fin  en 
bas , pour  faire  tourner  les  toulettes.  Alors  les  deux 
portions  de  chaque  brin  de  fil,  fe  retordant  forte- 
ment, & fe  raccourciffant  à proportion  , commen- 
cent à fe  doubler  au  deffous  de  la  folette,  en  fai- 
fant  tourner  le  plomb  ues  qu  il  perd  terre.  Il  arrive 
en  même  temps  que  chaque  appendice  de  la  folette , 
fe  trouve , par  la  duplicafure  du  fil,  plus  comprimée 
dans  le  bas  de  fa  rainure  que  dans  le  haut  : ce  qui 
fait  gliffér  la  folette,  &la  repouffe  vers  les  toulettes 
fan/queTon  y touche.  -Quand  la  folette  parvient 
en  remontant  à quelques  pouces  dés  toulettes  , l’ou- 
vrière l’enlève  d’entre  lés, fils,  ceffe  de  tirer  le  fil, 
décroche  lès  plombs , & les  peilles  font  faites.  Elles 
les  décroche  des  toulettes  & recharge  fon  carré  de 
soliveau  fil  pour  en  faire  d’autres» 

Des  différentes  manières  d'empiler  les  hains . 

On  attache  de  différentes  façons  les  hains  aux 
lignes  ou  aux  piles  , fuiv-ant  la  différente  groffeur 
<de  ces  lignes  ou  piles. 

En  général  , fi  la  ligne  eft  fine  & que  l’hain  foiî 
terminé  par  un  anneau  , on  paffe  deux  fois  dans  cet 
anneau  l’extrémité  de  la  ligne  , St  on  l’arrête  par  un 
nœud  : ou  bien  , fans  faire  ce  nœud  , on  approche 
l’un  de  l’autre  les  deux  bouts  de  la  ligne,  & on  les 
joint  enfemble  par  plufieurs  révolutions  d un  fil  re- 
tors , dont  la  groffeur  eft  proportionnée  à celle  de  la 
ligne  & de  l’hain. 

"Quand  l’hain  eft  terminé  par  un  applatiffemeîït , 
on  tourne  autour  de  l’hain  l’extrémité  de  la  ligne 
pliée  en  deux , & on  paffe  les  deux  bouts  dans  la 
boucle  que  forme  la  dupiicature.  Plus  on  tire  la 
ligne,  plus  le  nœud  fe  ferrel  Ce  nœud  luffit  pour 
affujettir  les  petits  hains  à des  lignes  fines.  Mais 
quand  les  lignes  font  plus  greffes  & les  hains  plus 
forts  , on  affujettit  encore  le  nœud  par  des  révolu- 
tions d’un  fil  retors. 

Quelquefois , pour  la  pèche  de  la  morue , une 
ligne  affez  groffe  eft  fufmamment  arrêtée  par  un 
irmple  nœud. 

On  a coutume  d’attacher  les  hains  un  peu  gros 
à des  piles  doubles  , qu’on  nomme  auffi  empilage, 
ovale. 

Pour  cela,  or.  plie  en  deux  la  corde  qui  doit  for- 
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mer  la  pîîe  ; on  en  détord  les  deux  bouts , on  les 
éfiloche  pour  qu’ils  s’appliquent  plus  exa&ement 
fur  le  corps  de  l’hain , au  deffous  de  l’évafement 
qui  le  termine , & on  affujerit  ces  deux  bouts  fur 
le  corps  de  l’hain  par  des  révolutions  d’un  fil  retors  , 
ciré  ou  poiffé , qui  doivent  s’étendre  non-feulement 
fur  le  corps  de  l’hain , mais  encore  fur  les  branches 
de  l’empile. 

Les  Anglois  font  leurs  empiles  enferme  de  cade- 
nette  : elles  en  font  plus  fouples , ce  qui  eft  avan- 
tageux. 

Comme  la  partie  applatie  de  l’hain  eft  fouvent  un 
peu  tranchante , elle  pourroit  bleffer  les  pêcheurs 
lorfqu’ils  fourrent  leur  main  dans  le  gofier  de  cer- 
tains gros  poiffons  pour  en  retirer  l’hain  ; fur-tout 
quand  on  fait  la  pêche  de  la  morrue , où  il  faut  opé- 
rer fort  vite  : on  prévient  cet  accident  en  couvrant 
l'a  partie  tranchante  avec  une  bande  de  cuir  ou  d e- 
toffe , qu’on  retient  par  les  mêmes  révolutions  de 
fil  qui  arrêtent  l’empilage.  Cette  petite  bandelette 
fe  nomme  atiche. 

On  fait  auffiun  empilage  avec  une  efpèce  d’éche- 
veau de  fil,  qui  eft  lié  "de  diftance  en  diftance  par 
des  fils  de  travers , comme  un  bout.  de  tabac  : le 
mérite- de  céî  empilage  eft  d’être  fort  toupie. 

Quand  on  pêehe  des  poiffons  qui  ont  de  fortes 
dents:,  on  fait  les  empilages  en  cnn.  Quelquefois  à 
l’extrémité  de  l’empilage  du  crin,  il  y a un  petit 
bout  de  fil  de  laiton  , qui  refirent  mieux  que  le 
crin  aux  dents-  des  poiffons  : cependant  il  vaut  mieux 
faire  tout  l’empilage  avec  un  leul  fil  de  laiton  , ou 
faire  avec  le  même  fil  un  empilage  double.  Dans 
l’un  & l’autre  cas , on  attache  le  bout  de  i empilage 
à l’hain  avec  des  révolutions  du  fil  de  laiton  fin  & 
recuit,  . _ , . 

- Pour  les  poiffons  moins  gros  -,  comme  font  les 
brochets  , on  roule  l’un  fur  1 autre  deux  fits  de  laiton 
d’un  pied  de  longueur  , plus  ou  moins';  ou  bien  en 
joignant  les  uns  aux  autres  plufieurs  pareils  coi- 
donnets,  on  en  forme  une  chaîne  qui  a 1 avantage 
d’être  plus'fouple  que  l’empilage  qui  eft  d un  feul 

morceau.  • - : ; : ; - . ’ , 

Les. empiles  -de  corde  ou  de  métal , font  attaches 
aux  lannes  par  un  nœud  qui  forme  une  demi-clei  . 
fouvent  l’empilage  eft  fimple  ; ce  n’eft  qu’une  lanne 
attachée  à la  maîtrefte  corde. 

Comment  on  garnit  de  lejî  & de  flottes  les  bords  des 
filets. 

On  a dit  comment  on  borde  & on  enlarme  les 
filets;  mais  dans  quantité  d’ôccafions , il  faut  faire 
enforte  que  les  filets  fe  tiennent  verticalement  tans 
l’eau.  On  produit  cet  effet  en  attachant  des  co^ps 
légers  au  bord  du  filet  qu’on  veut  fixer  en  haut,  oc 
des  corps  pefaos  au  bord  qui  doit  être  en  bas.^  Les 
corps  plus  légers  que  le  volume  d’eau  qu’ils  dépla- 
cent, tirant  le  filet  vers  lafurface  de  l’eau  , tandis 
que  les  corps  pefans  ou  le  left  le  tirent  vers  îe  fond  , 
on  fe  procure  deux  forces  contraires  qui  aginen». 
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pour  maintenir  le  plan  du  filet  dans  une  pofition 
verticale.  « 

Comment  on  garnit  de  corps  légers  ou  de  flottes  le  bord 

du  filet  qui  doit  tendre  vers  la  furface  de  l'eau. 

Lorfque  les  filets  font  imbibés  d’eau , ils  tombent 
en  paquet  au  fond.  Pour  qu’ils  fe  tiennent  dans  l’eau 
verticalement , il  faut  garnir  le  bord  qui  doit  tendre 
vers  la  furface  de  l’eau,  avec  des  corps  fpécifique- 
ment  plus  légers  que  ce  fluide  : c’eft  ce  qu’on  appelle 
des  flottes . 

Quand  il  s’agit  de  foutenir  des  filets  très-pefans  , 
on  fe  fert  de  barrils  exaâement  fermés  pour  que 
l’eau  n’y  puiffe  entre!.  Quelquefois  des  raifons 
d’économie  engagent  les  pêcheurs  à former  leurs 
flottes  avec  de  petits  faifeeaux  de  rofeaux  bien  fecs  ; 
mais  communément  on  les  emploie  pour  former  des 
bouées  ou  des  fignaux. 

Affez  fouvent  les  pêcheurs  forment  leurs  flottes 
avec  de  petites  planches  de  bois  fort  légers  & tres- 
fecs , du  fapin  , du  tremble , du  tilleul , &c. 

Le  mieux  eft  de  former  les  flottés  avec  du  liège. 
Cette  fubflance  a l’avantage  d’être  beaucoup  plus 
légère  que  le  volume  d’eau  qu’elle  déplace  ; fur- 
tout  quand  le  liège  eft  de  bonne  qualité , fouple  fous 
les  doigts,  & qu’il  n’a  point  de  grands  pores, comme 
font  les  mauvais  lièges  durs  & ligneux. 

Un  autre  avantage  du  liège  eft  de  fe  pénétrer  bien 
plus  difficilement  d’eau  que  toutes  fortes  d’efpèces 
de  bois,  ce  qui  fait  qu’il  conferve  très-long-temps 
fa  légèreté  étant  fubmergè.  Ces  propriétés  font  qu’on 
l’emploie  préférablement  à toute  autre  matière , pour 
former  ce  qu’on  nomme  les  flottes. 

En  Allemagne  on  a trouvé  que  l’écorce  des  vieux 
peupliers  fait  précifément  le  même  effet , & elle  ne 
coûte  rien. 

On  fuit  différentes  méthodes  pour  attacher  les 
corps  légers  à la  corde  qui  borde  le  haut  du  filet. 
Quelquefois  on  perce  les  petites  planches  ou  les  ta- 
bles de  liège  ; & réunifiant  les  deux  bouts  de  la 
petite  corde  qui  traverfe  le  liège , on  la  lie,  à la 
corde  du  filet  ; ou  bien , ayant  taillé  les  lièges  en 
rond  ou  en  carré,  on  les  perce  d’un  trou  dans  lequel 
l’on  fait  palier  la  corde  ; & on  afîujettit  ces  flottes 
entre  deux  nœuds. 

Mais  le  mieux  eft  d’embraffer  la  corde  par  deux 
morceaux  de  liège  qui,  étant  réunis  par  un  enla- 
cement de  bitord  , forment  comme  des  boutons  en 
olive. 

De  quelque  façon  qu’on  attache  les  flottes  à la 
corde  qui  borde  le  haut  du  filet , il  convient  de  pro- 
portionner le  volume  & le  nombre  des  flottes  à 
l’étendue  & à la  pefanteur  du  filet  ; car  iliaut  beau- 
coup plus  de  flottes  pour  foutenir  un  grand  filet  à 
mailles  ferrées  & fait  de  ficelle  , que  celui  qui  feroit 
fait  d'un  fil  fort  délié,  dont  les  mailles  feroient  gran- 
des, & qui  auroit  peu  de  chûte. 

Comment  on  garnit  de  lefi  le  bord  inférieur  d'un  filet. 

Il  eft  évident  que  fi  l’on  ne  chargeoit  pas  de  quel- 
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qites  corps  pefans  le  bas  d’un  filet  dont  le  haut  feroit 
garni  de*  flottes , les  flottes  entraîneraient  tout  le 
filet  vers  la  furface  de  l’eau , Sc  la  moindre  agnation 
du  fluide  empécheroit  que  le  filet  ne  fe  tint  dans 
une  pofition  verticale.  Il  faut  donc,  pour  que  le 
filet  foit  bien  tendu  , en  lefter  le  bas  , ou  le  charger 
de  quelques  poids  qui  tendent  à l’entrainer  vers  le 
fond  de  l’eau.  On  forme  quelquefois  ce  left  avec  des 
cailloux.  Mais  communément  le  left  qu’on  met  au 
bas  des  filets  fe  fait  avec  du  plomb  : c’eft  ce  qu’on 
appelle  la  plombée.  Les  pécheurs  fifivent  différentes 
méthodes  pour  former  cette  plombée. 

Pour  de  petits  filets  légers , des  balles  de  plomb 
percées  comme  des  grains  de  chapelet  font  fuffi- 
fantes.  Mais  pour  de  grands  filets  , qu'il  faut  beau- 
coup charger  de  left  , on  a un  moule  formé  de  deux 
pierres  qui  s’ajuftent  exaftement  l’une  fur  l’autre. 
Chacune  de  ces  pierres  eft  creufée  d’une  gouttiè- 
re ; & étant  jointes  l’une  à l’autre , elles  forment 
un  cylindre , dans  l’axe  duquel  on  place  une  bro- 
che de  fer  qui  eft  un  peu  plus  groffe  d’un  bout  que 
de  l’autre , pour  qu’on  puiffe  la  retirer  plus  aifé- 
ment  du  cylindre  de  plomb  qu’on  aura  fondu.  On 
coule  du  plomb  fondu  dans  ce  moule  ainfi  ajufte  ; 
& quand  on  a retiré  la  broche  de  plomb , on  a un 
petit  tuyau  dans  lequel  enfilant  une  corde , on  forme 
la  plombée. 

Plus  communément  on  a de  petites  plaques  de 
plomb  qu’on  creufe  en  gouttière  dans  le  milieu  , 
pour  y loger  la  corde  fur  laquelle  on  rouie  le  plomb 
à petits  coups  de  marteau  ; & pour  affujettir  encore 
mieux  les  plaques  de  plomb  , on  rabat  fur  la  corde 
des  languettes.  Enfin  , on  peut  fe  contenter  d’enye* 
lopper  la  corde  avec  une  bande  de  plomb  , & 1 affu- 
jettir  à petits  coups  de  marteau  , comme  on  fait  un. 
ferret  au  bout  d’un  lacet. 

Quelque  méthode  qu’on  fuive  pour  attacher  le 
plomb  à la  corde  , il  faut  proportionner  le  poids  au 
left  à la  grandeur  du  filet  & à 1 ufage  qu  on  en  veut 
faire.  Quelquefois , par  exemple , il  convient  que 
le  filet  fe  tienne  entre  deux  eaux  : alors  il  ne  faut 
que  peu  de  left  , & feulement  ce  qui  convient  pour 
tenir  le  filet  tendu.  Si  l’on  mettoit  trop  de  left , il 
entraînerait  le  filet  au  fond  de  l’eau  , ou  bien  il  tau- 
droit  augmenter  beaucoup  la  flottée.  Au  contraire  , 
fi  l’on  veut  que  le  filet  fe  porte  au  fond  de  l’eau , il 
faut  fortifier  la  plombée , & ne  mettre  de  flottes  que 
ce  qu’il  en  faut  pour  foutenir  verticalement  le  filet. 

Du  tannage  & de  la  confervatïon  des  filets. 

Il  efl  probable  que  le  tan  n’agit  pas  fur  les  filamens 
des  végétaux,  comme  fur  les  fibres  de  tontes  e(pé- 
ces  qui  compofent  la  peau  des  animaux.  Cependant 
c’eft  une  chofe  reconnue,  que  les  cordes  , les  filets 
& les  toiles  , qui  font  expofés  à l’eau  , durent  plus 
long-temps  quand  ils  ont  été  tannés  , que  ceux  qui 
n’ont  pas  reçu  cette  préparation.  Si  l'expérience 
journalière  des  pêcheurs  ne  les  en  avoir  pas  perfua- 
dés,  ils  s’épargneraient  une  opération  qui  eft  péni- 
ble Se  qui  leur  occaiionue  une  dépenfe  confiée  râble, 
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Mais  pour  qu’elle  produife  le  bon  effet  qu’on  en 
attend  , il  faut  la  faire  avec  des  foins  & des  atten- 
tions qui  font  indifpenfablement  néceffaires. 

Le  tan  eft  fait  avec  des  écorces  de  jeunes  branches 
d’arbres , deiïechées  & réduites  en  poudre.  La  bruyè- 
re , le  fuftet , les  faumacs  de  plufieurs  efpèces  ; Fau- 
ne , le  noyer , le  faule , font  employés  à cet  ufage  : 
mais  aucune  écorce  n’eft  autant  ellimée  que  celle 
du  jeune  chêne.  Pour  faire  le  meilleur  tan , on  en- 
lève durant  la  faifon  de  la  fève , vers  la  fin  d’avril 
ou  au  commencement  de  mai , l’écorce  claire  & 
vive  des  jeunes  chênes  qui  font  vigoureux. 

Quand  ces  arbres  font  en  pleine  fève , & que  leur 
écorce  fe  détache  aifément  du  bois  , on  fait  avec  une 
ferpe , au  bas  du  tronc  , & immédiatement  fous  les 
branches  , une  entaille  circulaire  qui  coupe  l’écor- 
ce , & qui  s’étend  jufqu’au  bois.  On  joint  enfuite 
les  deux  entailles  par  une  autre  coupe  longitudinale 
qui  s’étend  depuis  l’entaille  du  haut  jufqu’à  celle  du 
Bas  ; & en  introduifant  entre  l’écorce  & le  bois  un 
coin  fait  de  quelque  bois  dur , ou  d’un  gros  os  , 
on  enlève  toute  l’écorce , qui  , à mefure  qu’elle  fe 
defleche  , fe  roule  fur  elle-même , & refiemble  afiez 
à des  bâtons  de  cotterets.  On  abat  fur  le  champ  les 
arbres  écorcés  , pour  en  faire  cette  efpèce  de  bois 
qu’on  nomme  pdard.  Et  quand  les  écorces  fe  font 
deiïechées  à un  certain  point  , on  en  forme  des 
bottes  , qu’on  peut  conferver  long-temps  à couvert 
de  la  pluie  , fans  crainte  que  le  tan  perde  de  fa 
qualité. 

Pour  difpofer  ces  écorces  à être  employées  en 
tan  , il  faut  les  réduire  en  poudre  affez  fine.  Quel- 
ques pêcheurs  qui  tannent  eux-mêmes  leurs  filets  , 
fe  contentent  de  battre  ces  écorces  avec  des  fléaux  ; 
mais  ils  n’en  tirent  qu’un  parti  médiocre  ; ils  per- 
dent ainfi  beaucoup  de  poufïière  fine  qui  s’évapo- 
re , & le  reffe  eff  pulvérifé  trop  grofliérement  ; le 
mieux  eft  de  les  porter  à des  moulins.  Il  y en  a 
de  deux  fortes.  Les  uns  font  de  greffes  meules  ver- 
ticales , comme  celles  dont  on  fe  fert  pour  faire  le 
cidre , & pour  broyer  les  graines  & amandes  qui 
fourniffent  de  l’huile.  Après  avoir  rompu  groffié- 
rement  les  écorces  fur  une  pièce  de  bois  qui  forme 
comme  un  tranchant  , on  les  met  fous  la  meule 
qu’on  fait  tourner , & qui  écrafe  afiez  bien  l’écorce 
fans  qu’il  s’évapore  beaucoup  de  poufïière. 

L’autre  moulin , qui  eft  le  meilleur.,  quoiqu’il 
caufe  un  peu  plus  d’évaporation , eft  formé  d’un 
nombre  de  pilons  qui  retombent  dans  une  grande 
auge , où  l’on  met  les  écorces  grofliérement  rom- 
pues. Quand  les  écorces  ont  été  affez  bien  puivé- 
rifées , on  les  pafie  par  une  efpèce  de  crible  , qui 
eft  fait  avec  du  fil  d’archal , & qu’on  établit  fur  un 
grand  cuvier.  Ce  qui  paffe  par  le  crible  eft  mis 
dans  des  tonnes , & vendu  aux  tanneurs  : ce  qui  eft 
refté  fur  le  crible  repaffe  au  moulin. 

Le  tan  des  autres  écorces  dont  nous  avons  parlé  , 
imprime  aux.  filets  une  couleur  quelquefois  plus 
fatisfaifante  que  celle  du  tan  de  chêne.  Ces  tans 
produifent  en  général  un  bon  effet , mais  jamais 
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au iïi  avantageux,  que  le  tan  du  jeune  chêne  : au 
moins  eft-ce  le  fentiment  des  pêcheurs. 

Nous  avons  dit  qu’il  y a des  pêcheurs  qui  tan- 
nent eux-mêmes  leurs  filets  ; mais  comme  aucuns 
n’ont  de  chaudières  affez  grandes  pour  cette  opé- 
ration , iis  en  louent  pour  deux  fois  vingt-quatre 
heures  , ou  plus  de  temps  , de  ceux  qui  ont  des 
tanneries  en  règle  , dont  nous  allons  parler. 

Les  tanneries  font  ordinairement  voûtées  & éta- 
blies au  rez-de-chauflee  , où  font  montées  trois 
grandes  chaudières  fur  des  mafiifs  de  maçonnerie 
qui  excèdent  la  hauteur  des  chaudières  , de  même 
que  le  font  celles  des  braffeurs.  Les  fourneaux  font 
fous  les  chaudières , & ils  s’allument  par  des  bouches 
qui  répondent  à un  caveau  confirait  derrière  & plus 
bas  que  les  chaudières.  Les  tanneurs  ont  des  chau- 
dières de  differentes  grandeurs  , pour  fe  fervir  des 
unes  ou  des  autres , fuivantla  quantité  de  filets  qu’ils, 
ont  à préparer. 

Pour  faire  une  bonne  tannée  , on  met  ordinai- 
rement deux  parties  &.  demie  d’eau  fur  une  de  tan  , 
ou  cinq  parties  d’eau  fur  deux  de  tan  ; c’eft-à-dire  , 
deux  barrils  & demi  d’eau  fur  un  de  tan  ; & les  bar- 
rils  de  tan  fe  mefùrent  comble.  Ainfi , dans  une 
chaudière  qui  tient  trente  barrils  d’eau  , on  met 
douze  barrils  de  tan. 

Quand  on  a jeté  l’eau  & le  tan  dans  la  chaudière 
on  allume  le  feu  du  fourneau  qui  eft  deffous.  Comme 
il  faut  beaucoup  d’eau , on  la  tire  avec  une  pompe  , 
& on  la  conduit  dans  les  chaudières  par  des  dalles 
en  gouttières. 

Les  chaudières  font  ordinairement  cinq  à ftx 
heures , depuis  que  le  feu  eft  allume , fans  com- 
mencer à bouillir,  quoique  l’on  ait  foin  de  les  cou-; 
vrir  avec  des  planches  pour  augmenter  la  chaleur. 

Quand  le  bouillon  commence  à fe  former , le  tan 
fe  gonfle  & s’élève  avec  tant  de  force  , qu’un  feul 
bouillon  pourroit  en  faire  perdre  un  ou  deux  bar- 
rils , qui  contiennent  chacun  environ  cent  trente: 
pintes  , mefure  de  Paris.  Pour  prèveifir  cet  acci- 
dent , les  tanneurs  tirent  avec  des  efpèces  de  cuil- 
lers , une  partie  de  la  liqueur  , qu’ils  mettent  dans 
des  tonnes  ; & ils  foutiennent  le  bouillon  pendant 
quatorze , feize  ou  dix-huit  heures.  A mefure  que 
la  tannée  diminue , ils  remettent  dans  la  chaudière 
celle  qu’ils  ont  dèpofée  dans  les  tonnes. 

Après  que  l’eau  a bien  tiré  la  fubftance  du  tan 
& que  le  tanneur  juge  que  fa  tannée  eft  bien  faite , 
il  retire  avec  un  lanet  tout  le  tan  qui  eft  dans  la  chau- 
dière. L’ouvrier  qui  eft  occupé  à ce  travail , met  ce 
tan  dans  une  manne.  Quand  elle  eft  pleine  , il  la 
tranfporte  fur  la  tonne , pour  ne  Pas  Perdre  la 
queur,  qui  eft  la  partie  précieufe.  Pendant  cette 
opération , l’on  continue  toujours  le  feu  fous  la 
chaudière  , afin  d’entretenir  la  tannee  bouillante  , 
jufqu’à  ce  qu'on  y plonge  les  filets  : ce  qu  on  juge 
néceiïaire  pour  qu’ils  fe  pénètrent  bien  de  cette 
tannée. 

On  place  dans  le  fond  les  filets  neufs  , & les  au- 
tres par  défais  , jufqu’à  enfaîter  les  filets  les  uns.  fur 
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les  autres.  Mais  le  tanneur  a foin  de  former  fur  le 
devant  de  la  chaudière  , une  cloifon  de  planches  , 
pour  pouvoir  puifer  continuellement  de  la  tannée  , 
qu’il  verfe  fur  les  filets , ce  qu’il  continue  jufqu’à  ce 
que  toute  la  tannée  foit  confommée. 

On  tanne  différemment  les  cordages.  Quand  la 
tannée  a bouilli  quelques  heures , on  met  avec  une 
gaffe  les  pièces  de  cordage  roulées  dans  la  chau- 
dière , où  on  les  tient  une  couple  d’heures  dans  la 
tannée  bouillante.  On  les  tire  enfuite  avec  la  gaffe  , 
pour  en  mettre  d’autres  à leur  place  ; ce  que  l’on 
continue  jufqu’à  ce  que  la  tannée  foit  épuifée.  On 
paffe  aufff  les  cordages  dans  le  gaudron  ; & cela  peut 
fe  faire  de  différentes  manières. 

On  peut  faire  bouillir  dans  de  nouvelle  eau  le 
tan  qu’on  a retiré  de  la  chaudière , & qu’on  a mis 
égoutter  dans  des  mannes  fur  des  futailles.  Cette 
fécondé  tannée  peut  fervir  à donner  une  petite  im- 
prefîion  de  tan  aux  filets  & aux  cordages  neufs  qu’on 
fe  propofe  de  tanner , ce  qu’on  nomme  débouillir. 
On  fe  fert  encore  de  cette  foible  tannée  pour  redon- 
ner une  imprefîion  de  tan  aux  filets  précédemment 
tannés , & qui  ont  blanchi  par  le  fervice.  Enfin  ces 
foibles  tannées  , qu’on  fortifie  quelquefois  avec  du 
tan  neuf  , fervent  à tanner  de  la  toile  pour  les 
voiles. 

On  étend  & l’on  fait  fécher  les  filets , les  cordes 
& les  toiles  qui  ont  été  tannés.  Il  eft  important  de 
les  garantir  de  la  pluie , jufqu’à  ce  qu’ils  foient  fecs  ; 
& encore  plus  de  la  gelée , qui  les  endommageroit 
beaucoup.  Mais  heureufement  on  peut  les'  confer- 
ver  long-temps  en  tas,  lorfqu’ils  font  imbibés  de 
tan , fans  craindre  qu’ils  s’échauffent  & qu’ils  fe 
corrompent.  On  affure  même  que  des  filets  bien 
tannés  ont  refié  des  temps  considérables , comme 
fix  mois,  au  fond  de  la  mer,  fans  avoir  été  confi- 
dérabiement  endommagés. 

Les  inftrumens  dont  fe  fervent  les  tanneurs , font 
des  cuves  de  cuivre , des  barrils  pour  contenir  le  tan 
en  poudre  , lefquels  doivent  contenir  environ  cent 
vingt-huit  ou  cent  trente  pintes  , mefure  de  Paris  ; 
des  tonnes  qu’ils  nomment  gonnes , pour  y mettre 
l’eau  qu’on  retire  des  chaudières;  les  mannes  pour 
égoutter  le  tan  qu’on  tire  des  chaudières  ; des  la- 
nets,  qui  font  des  filets  de  ficelle  montés  fur  un 
cercle  de  fer,  où  eft  foudée  une  douille  qui  reçoit 
un  manche  de  bois;  un  pucheux  ou  puifeux,  forte  de 
grande  cuiller  de  bois , qui  tient  cinq  à fix  pintes 
d’eau  ; une  gaffe  ou  crochet , pour  mettre  dans  la 
chaudière  les  pièces  de  cordages , & pour  les  en 
retirer  ; des  fourgons  de  différentes  formes , pour 
attifer  le  feu  ou  pour  changer  la  fituatibn  des  filets 
dans  la  chaudière  : ils  font  de  fer,  avec  des  manches 
de  bois  reçus  dans  des  douilles. 

Les  pécheurs  portent  leurs  filets  à la  tannerie  , 
& ils  aident  aux  tanneurs  à les  étendre  pour  les  faire 
ftcher.  Les  uns  les  portent  à dos  furie  fable,  d’au- 
tres les  chargent  fur  des  brouettes , & on  les  étend 
fur  le  fable,  ou  bien  on  les  tend  fur  des  perches. 

Les  Catalans  , pêcheurs  de  fardines  , achètent 
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leurs  filets  de  la  couleur  du  fil , qui  eft  de  lin  ; & i’s 
les  teignent  d’une  couleur  tannée  ou  rougeâtre,  en 
les  faifant  bouillir  dans  de  grandes  chaudières  avec 
de  l’écorce  de  pin  fauvage.  On  ne  fe  fert  point  de 
l’écorce  du  pin  cultivé.  On  réduit  donc  en  poudre 
l’écorce  de  pin  fauvage  : fur  une  partie  d’écorce, 
on  met  fix  parties  d’eau  , qu’on  fait  bouillir  jufqu  a 
la  réduction  de  moitié;  enfuite  on  ôte  le  marc,  & 
on  verfe  la  décoftion  dans  une  tonne.  Quand  elle 
eft  refroidie  au  point  de  pouvoir  y tenir  la  main , 
on  met  les  filets  dans  cette  teinture,  en  les  faifant 
entrer  par  un  bout , & les  tirant  par  l’autre  , comme 
font  les  teinturiers  : on  les  arrange  tout  de  fuite  en 
rond  dans  une  futaille  qui  eft  percée  de  quelques 
trous.  Au  bout  de  quinze  jours , ils  font  encore 
dbauds  ; & quoiqu’on  les  y laiffe  long-temps  , ils 
n’y  fouffrent  aucune  altération  ; de  forte  que  quel- 
quefois on  ne  les  en  retire  que  lorfqu’on  veut  s’en 
fervir.  Alors  on  les  lave  dans  de  l’eau  douce,  & on 
les  fait  fécher  à l’air  ou  au  foleil.  On  paffe  tous  les 
mois  les  fardinaîes  dans  cette  teinture  ; & comme 
la  couleur  devient  à chaque  fois  de  plus  en  plus 
brune  , à la  fin  ces  filets  femblent  teints  en  noir. 
Moyennant  ces  attentions , ils  durent  plufieurs  an- 
nées. 

Dans  les  pays  où  l’on  ne  peut  pas  fe  procurer 
du  tan  de  chêne  , on  prend  de  l’écorce  verte  & 
fraîche  de  racine  de  noyer  ; on  la  coupe  par  mor- 
ceaux qui  peuvent  avoir  un  pouce  en  carré  ; on  les 
met  dans  une  nive  ; & fur  deux  boifieaux  de  cette 
écorce , on  verfe  deux  féaux  d’eau , qu’on  fait  bouil- 
lir pendant  une  heure.  On  retire  enfuite  l’écorce  , 
on  met  les  filets  au  fond  de  la  cuve , & on  les  re- 
couvre avec  l’écorce  qu’on  aveit  tirée  de  la  cuve  : 
les  ayant  laiffé  tremper  pendant  vingt-quatre  heures 
dans  cette  teinture  , on  les  en  retire , on  les  tord  , bc 
on  les  étend  pour  les  faire  fécher. 

Comme  les  filets  font  un  objet  confulérafcle  de 
dépenfe  , les  pêcheurs  prennent  une  fingulicre  at- 
tention à les  conferver.  Pour  cela  , ils  les  lavent 
autant  qu’ils  peuvent  dans  de  l’eau  douce , toutes 
les  fois  qu’ils  reviennent  de  la  mer  ; enfuite  il  les 
étendent , ou  fur  la  grève , où  fur  des  perches  , pour 
les  faire  fécher;  & avant  de  s’en  fervir , ils  les  vi- 
fitent  pour  rétablir  les  trous  qui  pourroient  s’y  trou- 
ver : article  très-important , puifque  , comme  nous 
avons  déjà  eu  occafion  de  le  dire  , quelques  mailles 
rompues  deviennent  bientôt  un  grand  trou , fi  on 
néglige  de  les  rétablir.  Enfin,  quand  on  s’apperçoit 
qu’un  filet  perd  fa  teinture  , on  le  repaffe  dans  la 
tannée.  Avec  de  pareilles  attentions  , les  pêcheurs 
font  quelquefois  durer  très-long-temps  leurs  filets. 

Des  H ai  ms  ou  Hameçoxs. 

Il  s’agit  ici  de  crochets  qu’on  attache  à l'extrémité 
des  lignes , & qu’on  a coutume  d’appeller  hameçons , 
quoique  ce  terme  foit  impropre  ; car  les  pêcheurs 
nomment  haims  ces  fortes  de  crochets,  terme  qui 
paroit  venir  de  hamus  ; & ils  appellent  hameçon  un 
liaim  amorcé , ou  garni  de  ion  appât. 
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On  dit  hain , ain , ou  ein  , ou  mge.  Les  pêcheurs 
normands  & picards  difent  acq , acque  ou  eiche.  Les 
bretons  claveaux  ; les  provençaux  nioufcleau  ou  fer 
à.  croc. 

Les  pêcheurs  de  quelques  côtes , particulièrement 
«depuis  Saint-Valéry  jufqu’à  Eraples,  fe  fervent  allez 
communément  d’hains  de  bois  qu  ils  font  avec  des 
épines  , auxquelles  ils  confervent  un  peu  du  bois  de 
la  branche  ; ce  qui  a fait  nommer  la  pêche  qu’ils 
font  avec  ces  hains,  pêche  à Vépinette. 

Comme  ces  pêcheurs  s’établiffent  fur  des  fonds 
de  vafe , ils  prétendent  que  les  hains  de  métal  s y 
enfonceroient  au  point  de  n’être  pas  apperçus  par  le 
poiffon  ; ce  qui  n’arrive  point  aux  épines  qui  font 
plus  légères  que  le  volume  d eau  qu  elles  déplacent. 
Comme  ces  épines  n’ont  pas  de  barbillon , il  doit 
s’échapper  beaucoup  de  poiffon  ; ainfi  1!  paroîtroit 
préférable  de  rendre  les  hains  de  métal  fuffifamment 
légers , au  moyen  d’un  petit  morceau  de  liège.  Mais 
les  hains  d’épine  coûtent  moins  que  ceux  de  métal  ; 
& c’eft  chez  les  pêcheurs  une  raifon  décilive  pour 
leur  donner  la  préférence. 

Les  Groënlandois  fe  fervoient  anciennement 
d’hains  faits  avec  des  os  de  poiffons  ; mais  ils  n’en 
font  plus  d’ufage  depuis  que  les  Hollandois  & les 
Danois  leur  en  ont  fourni  de  métal. 

Les  hains  que  nos  pêcheurs  emploient , font  faits 
d’un  bout  de  fil  de  fer  ou  d’acier , plus  ou  moins 
gros,  qui  a à l’une  de  fes  extrémités  un  petit  an- 
neau ; ou  bien  , comme  on  le  pratique  ordinaire- 
ment , ce  bout  étam  applati  forme  un  èyafement 
qui  fert,  ainfi  que  l’anneau,  à attacher  l'hain  à la 
ligne  ou  à fon  empile.  11  n’y  a guère  que  les  petits 
hains  qui  aient  des  anneaux.  Les  autres  ont  le  bout 
oui  répond  à la  ligne,  applati.  Cependant  lhain  , 
oui  fert  pour  la  pêche  des  gros  brochets  , a un 
anneau  , le  hl  de  métal  qui  forme  l'hain  , eft  aiguifé 
en  pointe  déliée  ; à une  petite  dillance  de  cette 
pointe  , on  détache  une  languette  piquante  , qu’on 
nomme  barbillon  ou  dardillon.  Sa  pointe  doit  avoir 
une  direélion  oppofee  à celle  qui  termine  le  bout  de 
l’hain  , afin  que  quand  celle-ci  «t piqué  dans  la  chair, 
l’autre  s’oppofe  à ce  qu’elie  en  forte. 

La  partie  du  fil  de  métal  qui  eft  du  côté  de  la 
pointe  , eft  recourbée , de  forte  que  quand  l’hain 
pend  à une  ligne  , le  bout  qui  tient  à la  ligne , & 
celui  où  eft  la  pointe  , foient  en  haut  : au  contraire  , 
la  pointe  du  barbillon  eft  tournée  en  bas  ; mais 
l’extrémité  de  la  branche  pointue  ne  doit  répondre 
qu’au  tiers  de  la  longueur  de  l’autre  branche.  La 
forme  & l’ouverture  de  ce  crochet  varient  beau- 
coup fùivant  le  caprice  ou  l’idée  des  ouvriers  ou 
des  pêcheurs  , les  uns  voulant  que  les  crochets 
foient  fort  ouverts  , & d’autres  peu.  Plusieurs  don- 
nent au  pli  qui  fait  le  crochet , une  forme  arrondie  : 
d’autres  veulent  que  toute  la  courbure  foit  en  bas , 
& que  l’extrémité  où  eft  la  pointe , fe  relève  pa- 
rallèlement à la  longue  branche. 

Il  convient,  pour  certaines  pêches  , que  les  hains 
aient  deux  crochets , quelquefois  tournés  à peu  près 
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d’un  même  côté  ; & d’autres  fois  dans  des  fens  op- 
pofés  : ce  qu’on  peut  faire  , foit  en  liant  enfemble 
deux  hains  adoffés  l’un  à l’autre,  foit  en  fe  fervant 
d’un  même  morceau  de  fil  de  fer  appointi  par  les 
deux  bouts  , qui  portent  chacun  un  barbillon  & un 
crochet.  En  ployant  ce  fil  de  fer  par  le  milieu , de 
façon  que  les  deux  crochets  aient  la  difpofition 
qu’on  défire  , on  a un  hain  à double  croc. 

Il  eft  fenfible  qu’on  doit  proportionner  la  force 
des  hains  à la  groffeur  des  poiffons  qu’on  fe  pro- 
pofe  de  prendre  : c’eft  pourquoi  il  y a des  hains  de 
bien  des  grandeurs  différentes , depuis  la  groffeur 
d’une  aiguille  à coudre  , & qui  n’ont  que  huit  à 
dix  lignes  de  longueur , jufqu’à  la  groffeur  d’une 
plume  à écrire , ayant  quelquefois  huit  pouces  de 
longueur. 

Tous  les  hains  dont  on  fe  fert  fur  le  Grand-Banc  * 
font  de  fer  étamè  ; parce  que  , comme  il  y a beau- 
coup de  pierres  au  fond  de  la  mer  , ceux  d’acier 
Croient  fu jets  à fe  rompre.  A l’oueft  de  file  de 
Terre-Neuve,  on  fe  fert  volontiers  des  hains  qui 
font  d’acier  ; parce  que  , n’y  ayant  point  de  roches  , 
on  ne  craint  pas  qu’ils  fe  rompent. 

Les  lignes  ont  environ  huit  à neuf  lignes  de  cir- 
conférence , & 90  à 95  b rafles  de  longueur.  Les 
cordes  de  l’empilage  ont  fix  à fept  lignes  de  circon- 
férence. 

Quelques  pêcheurs  mettent  entre  l’empilage  & 
la  ligne  une  corde  à peu  près  de  la  groffeur  de  celle 
qui  forme  l’empile;  ils  la  nomment  apec.  Elle  paroît 
allez  inutile. 

On  nomme  appelets  toute  la  tiffure  avec  fes  ha- 
meçons & fon  attirail. 

L’appelet  qui  fert  à prendre  des  maquereaux,  des 
merlans  & d’autres  petits  poiffons  , eft  compofé 
d’une  corde  qui  a au  plus  trois  lignes  de  circonfé- 
rence , & dont  la  longueur  eft  déterminée  par  la 
profondeur  de  l’eau  où  l’on  fe  propofe  de  pêcher  : 
on  attache  le  long  de  cette  corde  des  baguettes  me- 
nues à environ  deuxbraffes  les  unes  des  autres.  Ces 
baguettes  , qu’on  nomme  baluettes  , font  faites  d’un 
bois  léger  , appellé  en  Normandie  vergandïer. 

Ces  "baluettes  ont  à peu  près  fix  à fept  pouces  de 
longueur  ; elles  font  toutes  attachées  à la  corde  , 
d’un  même  côté.  Au  bout  de  ces  baluettes  font  pla- 
cées les,  lignes  qui  ont  deux  ou  trois  braffes  de  lon- 
gueur , & qui  n’ont  de  groffeur  que  celle  d’un  fil 
retors  affez  menu  , mais  très-bien  travaillé.  On 
attache  à l’extrémité  de  ces  lignes  un  hain  , qu  on 
tient  un  peu  plus  gros  quand  on  fe  propofe  de  pren- 
dre le  maquereau  , que  pour  pêcher  le  merlan. 

On  met  au  bout  de  la  maîtreffe  corde  un  boulet 
ou  une  balle  de  plomb  , du  poids  de  fept  à huit  li- 
vres. On  appelle  cette  pêche  traîner  la  balle,  parce 
qu’elle  fe  fait  en  bateau  fous  voile  : & l’appelet  fe 
nomme  balle.  C’eft  pourquoi  on  dit  qu’on  jette  à 
la  mer  une  balle  bas-bord  , une  ftribord.  Cette  pè- 
che approche  beaucoup  de  celle  qu’on  nomme  au 
libouret. 

Le  libouret  fert , comme  la  balle , à prendre  des 
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maquereaux , des  merlans , mais  plus  communé- 
ment des  limandes , des  carrelets  , &c.  Les  hains 
l'ont  d'une  bonne  grandeur  pour  les  maquereaux  ; 
mais  la  groffeur  des  hains  varie  beaucoup  fuivant 
les  différens  ports. 

Les  hains  font  attachés  aux  empiles , lefquelles 
font  jointes  à la  lanne  ; & celle-ci  eft  amarrée  au 
bout  d’un  morceau  de  bois  , qu’on  nomme  avalette. 
Le  bout  de  cette  avalette  eft  percé  d’un  trou  où  paffe 
librement  la  maîtreffe  corde.  Cette  corde  a environ 
quarante  brades  de  longueur , & trois  à quatre  lignes 
de  circonférence. 

L’avalette  qui  a fept  pouces  de  longueur  , étant 
traverfée  à fon  extrémité  par  la  maîtrefi’e  corde  , y 
eft  retenue  entre  deux  nœuds  qui  permettent  à l’ava- 
lette  de  tourner , la  corde  lui  fervant  d’axe.  A l’ex- 
trémité de  la  maitreffe  corde  eft  attaché  un  plomb 
du  poids  de  deux  à trois  livres. 

Il  n’y  a qu’une  avalette  au  bas  de  la  maîtreffe 
corde , environ  quatre  à cinq  pouces  au  deffus  du 
plomb.  Mais  au  lieu  des  trois  hains  , on  en  met 
quelquefois  huit  ou  neuf  ; ayant  attention  de  ies  at- 
tacher à des  empiles  de  différentes  longueurs , pour 
qu’ils  ne  fe  rencontrent  point  dans  la  mer  vis-à-vis 
les  uns  des  autres.  Quelquefois  même  on  fait  la 
lanne  fort  longue , & l’on  attache  à environ  trois 
pieds  les  unes  des  autres  huit  à neuf  empiles,  qui 
peuvent  avoir  trois  pieds  de  longueur  : elles  font 
faites  de  gros  fil  retors , & chacune  porte  un  hain. 

On  conçoit  qu’au  moyen  de  l’ avalette  les  hains 
fe  dirigent  fuivant  le  cours  de  l’eau  ; qu’ainfi  ils  ne 
s’emmêlent  point;  8c  que  comme  ils  font  à une 
petite  diftance  du  fond  , les  poiflbns  apperçoivent 
bien  les  appâts. 

On  a une  autre  efpèce  de  libouret  , qui  fort  à 
prendre  les  poiffons  qui  nagent  entre  deux  eaux  : 
on  le  nomme  le  grand  couple  fur  la  côte  des  Bafques. 
Voici  en  quoi  il  confifte.  On  prend  un  fil  de  fer  de 
deux  pieds  & demi  de  longueur  , 8c  d’une  ligne  de 
circonférence  ; on  attache  au  milieu  , par  plufieurs 
révolutions  d’un  fil  à voile,  deux  petites  jumelles 
de  bois , & l’on  forme  à cet  endroit  deux:  anfes  de 
corde  : une  longue , au  dehors  de  la  courbe  ; elle 
fert  à attacher  la  cotde  ou  ligne  qui  répond  à la 
chaloupe  : au  deffus  de  celle-là,  en  dedans  de  la 
courbe  , on  forme  une  petite  anfo  ronde  , à laquelle 
on  attache  un  plomb. 

On  applatit  les  deux  bouts  du  fil  de  fer,  comme 
©n  fait  la  queue  des  hains , 8c  on  attache  à l’un  8c 
l’autre  bout  de  ce  fil  de  fer  une  ligne  ou  lanne  d’une 
braffe  de  longueur  , 8c  qui  eft  de  la  groffeur  d’un  fil 
retors.  On  amarre  à cette  ligne  une  ou  plufieurs 
empiles  garnies  d’hains.  Ces  empiles  font  affez  dé- 
liées; & quand  on  en  met  plufieurs,  on  a foin 
qu’elles  foient  de  différentes  longueurs. 

Nous  avons  dit  que  ce  couple  étort  attaché  par 
? anfe  à une  ligne  menue  qui  répondoit  à la  chaloupe 
de  pêche.  Comme  on  met  à la  mer  un  nombre  de 
ces  couples , il  faut  que  les  lignes  qui  les  foutien- 
neat  foient  les  unes  plus  longues , les  autres  plus 
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courtes  ; non-feulement  pour  que  les  empiles  foient 
moins  fujettes  à s’entremêler,  mais  encore  pour  que 
les  hains  étant  à différentes  profondeurs  , ils  fe  pré- 
fentent  aux  poiffons , qui  font  les  uns  plus  avant 
dans  l’eau  , 8c  les  autres  moins. 

Cette  pêche  fe  fait  ordinairement  à l’ancre , ou 
le  bâtiment  dérivant  feulement  au  gré  des  courans. 
Cet  appelet  qui  fe  développe  comme  un  éventail» 
tient  dans  la  mer  une  étendue  confidérable  en  lar- 
geur Les  Bafques  en  font  un  grand  ufage  ; & elle 
eft  aufii  pratiquée  dans  la  Manche  pendant  la  nuit, 
lorfque  le  poiffon  fe  tient  entre  deux  eaux. 

La  pêche  aux  anguilles  eft  un  peu  différente. 
Comme  elles  couperoient  avec  leurs  dents  les  empi- 
lages de  chanvre  , on  les  fait  en  ctin  : 8c  même  l’on 
met  quelquefois  au  bout  de  l’empile  un  petit  bout  de 
fil  de  laiton. 

L’extrémité  de  ces  empilages  eft  attachée  à une 
ligne  qui  a quarante  ou  quarante- cinq  braffes  de 
longueur.  On  met  à l’extrémité  du  fil  un  petit  plomb 
pour  faire  caler  la  ligne  ; mais  point  d’avalette. 

Les  navigateurs  qui  font  de  grandes  traversées 
jettent  à la  mer,  quand  ils  rencontrent  un  banc  de 
poiffon  , les  hains  pour  prendre  les  pilotins  8c  d’au- 
tres petits  poiffons. 

On  embarque  aufii  des  hains  pour  prendre  des 
bonites  & des  tazars. 

Il  y a des  appelets  qui  n’ont  point  de  corceron  de 
liège  fin’  les  lignes.  On  peut  s’en  fervir  à l’ancre  fur 
les  fonds  de  fable  pour  prendre  des  poiffons  plats  , 
8c  quelquefois  fous  voile  pour  pêcher  toutes  fortes 
de  poiffons  , prefque  comme  avec  la  balle  ; mais 
les  hains  font  plus  expofés  à s’emmêler. 

Pour  prendre  une  jufte  idée  des  hains  qui  fervent 
à la  pêche  de  la  morue,  on  doit  être  prévenu  qu’ii 
arrive  affez  fouvent  qu’étant  rendu  au  lieu  de  la  pê- 
che , on  manque  d’appâts  : en  ce  cas , ou  lorfque 
la  morue  rafiafiée  refiife  de  mordre  à ceux  qu’on  lui 
préfente  , on  fe  fert  des  hains  qui  portent  un  leurre 
en  guife  d’appât.  Ce  leurre  eft  une  efpèce  de  poif- 
fon figuré  en  plomb  , ou  en  étain.  Quelquefois 
l’hain  eft  formé  de  deux  hains  adoffés  l’un  à l’autre, 
& réunis  par  une  maffe  de  plomb.  On  a foin  de 
tenir  ce  leurre  brillant  ; il  en  attire  mieux  le  poiffon. 
C’eft  pour  cette  raifon  qu’on  feroit  bien  d’étamer 
ceux  de  plomb  ; ce  qui  n’occafionneroit  qu’une  lé- 
gère dépenfe. 

On  ne  fait  guère  ufage  de  ces  leurres  que  quand 
la  morue  donne  en  abondance  , 8c  lorfqu’elle  fo 
trouve  tout  au  plus  à quinze  ou  vingt  pieds  fous 
l’eau. 

Quand  on  peut  fe  fervir  de  leurre  , le  fervice  efl 
bien  plus  prompt  que  quand  on  eft  obligé  d'amorcer. 

De  la  fabrication  des  hains. 

Les  uftenfiles  pour  la  fabrication  des  hains  corr- 
fiftent  en  un  établi  pour  chaque  ouvrier;  trois  dit- 
férens  blocs  qui  peuvent  fuffire  à plufieurs  ouv-ie  -s  - 
chacune  de  ces  pièces  garnie  de  fies  outJs  . 8.  c 
très  uftenfiles  pour  l'étamage. 
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L’établi  eft  une  table  épaiffe  , baffe  & fort  foli- 
de  , arrangée  de  façon  que  l’on  peut  y travailler 
des  deux  côtés.  Près  de  l’un  des  bords  efl  le  bar- 
belet , & fon  chevalet.  Le  milieu  de  l’établi  eft  oc- 
cupé par  un  carré  , formé  par  quatre  tringles  de 
bois  qui  font  clouées  fur  la  table  ; elles  ont  un  pouce 
de  hauteur.  Près  de  l’autre  bord  eft  ce  qu’on  appelle 
Y étau.  Chaque  côté  de  l’établi  eft  garni  d’un  tablier 
de  cuir  , cloué  contre  le  bord  , & que  1 ouvrier 
attache  devant  lui  quand  il  travaille. 

Le  barbelet  eft  une  pièce  de  fer  qui  entre  dans 
l’établi  par  fes  deux  pointes  & y.  eft  arrêtée  ferme. 
Le  deffus  du  barbelet  eft  à deux  étages.  La  partie 
baffe , que  j’appelle  le  plat,  eût  entaillée  d’une  petite 
rainure  qui  le  prolonge  par  un  trou  de  foret , & qui 
entre  de  quelques  lignes  dans  l’épaiffeur  du  fer.  La 
partie  fupérieure  , ou  la  tête  du  barbelet,  fert  de 
tas  , fur  lequel  on  redreffe  au  marteau  les  fils  de  fer 
qui  en  ont  befoin.  Cette  tête  du  barbelet , qui  fert 
d’enclume  , eft  couverte  d’une  table  d’acier.  Il  faut 
que  la  rainure  & le  trou  foient  proportionnés  à la 
groffeur  des  hains  qu’on  fe  propofe  de  faire.  On  a 
donc  plufieurs  barbelets  de  rechange. 

Le  chevalet , que  l’on  nomme  auift  le  rencontre  du 
barbelet , eft  une  autre  pièce  de  fer , fixée  de  même 
fur  la  table  par  fes  deux  pointes  , à quatre  pouces  à 
gauche  du  barbelet. 

Le  barbelet  eft  accompagné  de  plufieurs  planes. 
La  plane  eft  une  efpèce  de  couteau  de  vingt-deux 
pouces  de  longueur  totale,  dont  la  lame  eft  toute 
plate  par  le  deflous  , & taillée  en  bifeau  par  le  deffus 
du  tranchant.  Elle  a huit  à neuf  lignes  de  largeur  an 
tranchant , feulement  quatre  lignes  dans  le  refte  de 
fa  longueur,  & trois  lignes  d’épaiifeur  ; fon  manche 
a onze  pouces  de  longueur , & eft  rond. 

L'étau  , dont  il  s’agit  ici  , n’eft  qu’un  morceau 
brut  de  bois  dur  , ou  une  bûche  de  hêtre  , qui  fert  à 
fupporter  les  fils  de  fer  que  l’on  travaille  à la  lime. 
Il  ^eft  planté  debout  & bien  affujetti  contre  la  table. 
Sa  tête  eft  entaillée  cle  plufieurs  crans  ou  étages , 
dont  le  fupérieur  porte  une  pointe  de  fer  fans  tète  , 
contre  laquelle  on  appuie  latéralement  le  fil  de  fer 
que  l’on  façonne.  Il  faut , outre  cet  étau , une  tenaille 
à boucle  , ou  pince  à coulant , & plufieurs  limes 
plates  ordinaires  , folidement  afîujetties  dans  des 
manches  de  bois  de  treize  pouces  de  longueur. 

Chez  les  ouvriers  bien  fournis  d’outils  , le  bar- 
belet & l’étau  ont  un  peu  plus  de  façon  ; mais  la 
plupart  n’y  regardent  pas  de  fi  près.  On  fe  fert  auffi, 
pour  les  gros  hains  à morue  , d’un  médiocre  étau  de 
fer  , à mâchoires  , femblable  à celui  des  ferruriers  ; 
il  eft  fixé  fur  l’établi. 

Il  faut  encore  fur  l’établi  plufieurs  pleteux  à main 
ou  fourchettes.  Cet  outil  a une  poignée  ou  manche 
de  bois  , dans  lequel  on  chaffe  un  morceau  de  fer 
qui  excède  le  manche  d’environ  un  pouce  , & re- 
fendu d'une  profondeur  & largeur  convenables  pour 
courber  les  petits  & moyens  hains.  Pour  les  gros 
bains  on  fe  fert  d’un  autre  pleteu  tout  de  fer. 

Les  trois  dÀfteæns  blocs  font  , x°.  celui  à couper. 
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C’eft  un  peloton , ou  une  fouche  d’arbre  , monté  fur 
trois  ou  quatre  pieds  , fur  la  furface  duquel  font 
cliaffés  à force  plufieurs  afîortimens  , compofés 
chacun  de  deux  pièces  : l’une  , qui  fe  nomme  la. 
tranche  ou  le  coupeur , efl  d’acier  trempé  & un  peu 
coupant  par  le  fommet  ; cette  tranche  a deux  pouces 
de  largeur  , un  pouce  & demi  de  hauteur,  & trois 
1 gnes  d’èpaiffeur  par  le  pied  auprès  du  bloc.  L’autre 
pièce  , qui  fe  nomme  le  rencontre , eft  de  cinq  à fix 
lignes  d’épaiffeur  , deux  pouces  de  largeur  & autant 
de  hauteur.  Ces  deux  pièces  font  plus  ou  moins 
éloignées  l’une  de  l’autre  , fuivant  la  longueur  des 
hains  que  l’on  veut  faire.  Il  faut  en  outre  avoir  une 
petite  malle  ou  marteau  , dont  la  tête  foit  de  fer 
doux  fins  acier. 

L’autre  bloc  qu’on  nomme  à palleter , eft  de  même 
une  fouche  d’arbre , qui  porte  un  tas  d’acier  de  trois 
pouces  de  hauteur  au  deffus  du  bloc  , autant  de 
large , & neuf  lignes  d’épaîffeur.  Ce  bloc  eft  garni 
d’un  tablier  de  cuir , & d’un  marteau  ordinaire,  à 
tète  acérée. 

Le  bloc  aux  gros  hains  n’eft  qu’une  forte  bûche 
de  quartier  couchée  de  plat , que  l’ouvrier  enfour- 
che , & fur  le  dos  de  laquelle  il  fixe  folidement  le 
grand  barbelet  & le  pleteu  de  fer  , lorfqu’il  fait  de 
gros  hains. 

Les  hains  pour  la  mer  font  prefque  tous  de  fil  de 
fer.  On  ne  le  choifit  qu’à  fa  netteté  & clarté  ; il  doit 
être  conforme  , pour  les  grofleurs , à des  jauges  que 
l’ouvrier  porte  avec  lui  chez  le  marchand.  Il  faut  que 
ce  fil  foit  ferme  & élaftique  , fans  être  aigre  ou 
caffant  ; mais  c’eft  ce  que  fon  ne  peut  reconnoître 
qu’en  l’employant  ; & ce  défaut  occafionne  fouvent 
un  grand  déchet  fur  le  fil , principalement  quand  il 
eft  de  gros  échantillon.  Le  plus  cher  n’eft  pas  tou- 
jours de  bonne  qualité. 

La  fabrique  des  hains  confifte  en  fix  opérations 
fucceffives  : favoir,  i°.  couper  ce  fil  de  longueur  ; 
2°.  le  barbillonner ; 30.  l’appointer;  4°.le  courber; 
50.  palleter  les"hains  , ce  qui  n’a  pas  lieu  pour  les 
gros  ; 6°.  les  étamer. 

Le  fil , tel  que  l’ouvrier  l’achète  , gros  ou  menu, 
ne  reçoit  de  lui  aucune  préparation.  Il  ne  faut  ni  le 
tirer  , ni  le  recuire  , ni  le  redrefi’er  ; c’eft  fans  doute 
pour  épargner  ces  manœuvres  , que  l’ouvrier  en 
bains  n’en  coupe  pas  plufieurs  enfemble  au  moule 
avec  des  cifailles  , comme  les  épingliers  coupent 
leurs  hanfes.  Le  faifeur  d’hains  tient  le  paquet  de  fil 
délié  fur  lui;  il  appuie  le  bout  du  fil  contre  le  ren- 
contre , il  le  pofe  fur  le  coupeur , d’un  feul  coup 
de  la  maffe  , il  tranche  le  fil  à la  longueur  déter- 
minée , par  l’intervalle  qui  eft  entre  le  coupeur  & le 
rencontre. 

Les  gros  hains  étant  d’un  fil  de  près  de  huit  lignes 
cle  circonférence , & douze  pouces  de  longueur , ils 
fe  coupent  avec  un  cifeau  à froid. 

Pour  barbillonner  les  hains  à une  diftance  con- 
venable de  la  pointe,  l’ouvrier  qui  les  a tous  placés 
dans  le  carré  de  l’établi-,  en  prend  dans  fa  main 
gauche  une  poignée  bien  arrangée  en  faifeeau  , & 

avec 
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avec  le  pouce  il  en  fait  gliiTer  un  fur  le  plat  du  bar- 
belet,  dans  la  rainure  à ce  defdnée.  Ce  fil  entre 
de  quelques  lignes  au  fond  du  trou  de  foret , 8c  fe 
trouve  par  ce  moyen  très-bien  affujetti , ayant  un 
tiers  de  fon  épailTeur  au  deffus  du  plat  du  barbelet. 
Alors  1'  ouvrier  engage  le  bout  de  la  plane  dans  le 
talon  du  chevalet,  couche  de  plat  le  tranchant  de 
la  plane  fur  le  fil  à façonner;  puis  appuyant  obli- 
quement ce  tranchant  fur  le  fl , en  concîuifant  la 
plane  de  la  main  droite  , il  y fait  une  entaille  dont 
le  bifeau  de  la  plane  relève  un  peu  l’ébarbure.  C’eft 
là  la  feule  opération  de  tout  le  métier  qui  demande 
de  l’habitude  & un  tour  de  main  pour  être  bien 
faite  , fans  gâter  ni  le  fil , ni  la  plane.  Cette  entaille 
& fon  ébarbure  font  ce  qu?  l’on  nomme  ie  barbillon 
de  l’hain.  L’ouvrier  laine  alors  tomber  fon  fil  dans 
fon  tablier  , & fur  le  champ  fon  pouce  en  affujettit 
un  autre  furie  barbelet;  manœuvre  qui  va  beaucoup 
plus  vite  qu’on  ne  peut  la  décrire. 

Lorfque  les  hains  font  plus  gros  que  ceux  qui 
fervent  aux  groffes  raies  , la  plane  n’a  plus  affez  de 
force  pour  y lever  ie  barbillon.  Alors  f ouvrier  en- 
fourche le  bloc  aux  gros  hains  ; il  y plante  devant 
lui  le  grand  barbelet  , dans  la  rainure  8c  le  trou 
duquel  il  couche  fon  gros  fil.  Il  prend  un  cifeau  à 
froid,  qu’il  pofe  obliquement  fur  le  fil , & frappe 
fur  cet  outil  avec  un  marteau , jufqu’à  ce  qu’il  ait 
fait  lever  en  barbiilon  le  tiers  de  l’épaiffeur  du  fil  ; 
& comme  alors  ce  gros  fil  fe  gauchit , il  le  redreffe 
à coups  de  marteau  fur  la  tête  du  barbelet , qui  eft 
acérée  & fert  d’enclume. 

Quand  les  hains  font  barbillopnés  Si  remis  dans 
le  carré  de  l’établi , l’ouvrier  paffe  du  côté  de  l’étau  , 
il  prend  ces  fils  l’un  après  l’autre  dans  fa  pince  à 
coulant , par  le  bout  oppofé  à celui  du  barbillon  ; 
il  les  couche  fur  le  cran  d’en  bas  de  fon  étau  ; il  y 
applatit  la  pointe  à la  lime  , tenant  le  barbillon  en 
haut;  puis  fur  le  cran  fupérieur  de  l’étau  , il  î’ap- 
pointit , l’arrondit,  8c  le  diminue  de  groffeur  depuis 
cette  pointe  jufqu’au  barbillon , auquel  il  a grand 
foin  de  ne  point  toucher  ; la  plane  le  forme  toujours 
allez  aigu.  Il  faut  que  la  pointe  de  l’hain  foit  bien 
nette , fans  qu’il  y refie  aucune  bavure  ou  morfil. 
Les  épingliers  forment  la  pointe  fur  une  meule  ; 
mais  de  cette  façon  s elle  efi  toujours  courte  : au 
lieu  que  pour  les  hains , ainfi  que  pour  les  aiguilles , 
elle  doit  être  amenée  de  loin  ,"ce  qui  fait  qu’on  les 
forme  avec  une  lime. 

Pour  tenir  ferme  le  long  manche  de  la  lime  qui  a 
treize  pouces  de  longueur , l’ouvrier  pafie  dans  fon 
bras  une  courroie  un  peu  ferrée  , dans  laquelle  il 
fait  paffer  ce  manche  , 8c  l’ affujettit  parallèle  à 
1 avant-bras  ; ce  qui  foulage  la  main  du  poids  de  la 
lime. 

Si  ce  font  de  gros  hains  qu’il  veut  appointir , il  les 
faifit  dans  un  étau  à mâchoires , femblable  à celui 
des  ferruriers , & fait  agir  la  lime  à deux  mains,  tant 
pour  la  pointe  que  pour  le  barbillon  , qui  efi  fort 
mouffe  lorfqu’il  a été  levé  à coups  de  cifeau. 

Il  efi  à propos  de  remarquer  que  quand  on  forme 
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le  barbillon,  le  coup  de  plane  ou  les  coups  du  cifeau 
a froid  élèvent  aficz  confidérablement  ce  bar'.fion 
au  deffus  de  la  furface  du  fil  ; enforte  que  ce  bar- 
billon forme  un  arrêt  qui  s’oppofe  à l’entrée  de 

I appât  jufqu’à  la  courbure  de  l’hain , & qui  efi  trés- 
propre  à le  déchirer.  Quelques  pêcheurs  prétendent 
que  c efi  pour  diminuer  cet  arrêt  , que  l’on  jette 
toujours  la  pointe  en  arrière  , en  la  formant  le  plus 
en  dehors  qu’il  efi  poffible. 

Pour  courber  les  petits  bains  & les  moyens  , l’ou- 
vrier prend  d’une  main  le  pleteu  à manche  ; il  paffe 
dans  l’ouverture  du  fer,  le  fil  qu’il  tient  de  l’autre 
main  dans  fa  pince  à coulant , laiffant  fortir  la  pointe 
& le  barbillon  , & d’un  demi-tour  de  main  il  lui 
donne  fa  courbure.  Il  lâche  enfuite  le  coulant  de  la 
pince,  & laiffe  tomber  l hain  dans  fon  tablier,  pour 
en  appointir  un  autre.  Un  feul  ouvrier  peut  en  ap- 
pointa & courber  dans  fa  journée  deux  mille  des 
plus  petîs  , à limandes  ou  merlans,  ou  deux  cents 
de  ceux  à groffes  raies. 

Les  bains , plus  gros  que  ces  derniers , ne  peuvent 
fe  courber  avec  le  même  pleteu.  Alors  on  fe  ferr  de 
celui  qui  efi  tout  de  fer  , que  l’ouvrier  enfonce  bien 
ferme  dans  le  bloc  aux  gros  hains  ; & paffant  fon 
gros  fil  dans  la  fente  de  ce  pleteu  , il  le  faifit  par  la 
tige  , & lui  donne  à plufieurs  reprifes  la  courbure 
qu’il  juge  convenable. 

Nous  avons  déjà  dit  que  cette  courbure  des  bains, 
& fur-tout  des  gros  , varie  Lavant  les  idées  ou  les 
préjugés  de  chaque  pécheur.  Les  uns  les  veulent 
fermés  à deux  doigts  d’ouverture  entre  la  pointe  8c 
la  tige,  les  autres  à trois  , d’autres  à quatre  doigts. 

II  fe  trouve  aufii  des  pêcheurs  qui  veulent  les  avoir" 
tantôt  plus  8c  tantôt  moins  fermés  ; & d'autres 
encore  qui  achètent  de  ces  gros  hains  tout  droits , 
c’efi-à-dire  , appointis  & barbillonnés  , mais  fans 
courbure  ni  étamage  , pour  les  courber  eux-mêmes 
à leur  gré  pendant  la  pêche.  En  ce  cas  , ils  plantent 
dans  un  bloc  plufieurs  pointes  de  clous,  décrivant- 
entre  elles  la  figure  qu’ils  veulent  donner  à leurs 
bains  ; 8c  en  engageant  la  pointe  de  l’hain  entre  deux 
clous , ils  le  contraignent  fort  aifément  à prendre  la 
forme  qu’ils  ont  donnée  aux  clous.  Mais  quelques 
pêcheurs  , plus  raifonnables  qu’ils  ne  le  font  pour 
la  plupart  , conviennent  que  le  contour  de  cette 
courbure  fait  très  - peu  de  chofe  au  fuccès  de  leur 
travail,  8c  que  l’on  caffe  la  plus  grande  partie  des 
hains  que  l’on  veut  courber  ainfi  foi-même. 

Comme  je  ne  voyois  pas  ce  qui  pouvoit  faire 
cafièr  fi  facilement  ces  gros  hains  entre  les  mains 
des  pêcheurs  , un  fabriquant  d’hains  me  l’expliqua 
très-clairement.  Il  me  fit  voir  que  le  gros  fi!  de  fer 
ayant  été  tiré  à la  tenaille,  en  efi  mord  à tous  les 
trois  ou  quatre  pouces.  Les  ferres  ou  mâchoires  de 
cette  tenaille  , foit  qu’elles  entament  le  fil , foit 
qu’en  le  comprimant  elles  le  rendent  plus  aigre  , 
font  vifiblement  caufe  qu’il  fe  caffe  beaucoup  plus 
aifément  en  ces  endroits  qu’aiileurs.  C efi  ce  qui 
arrive  infailliblement  s’il  fe  trouve  une  de  c : ; niâ- 
çhures  de  la  tenaille  à l’endroit  du  plus  grand  pli  de 
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la  courbure.  Le  fabriquant  doit  donc  avoir  grand 
foin  d’éviter  autant  qu’il  le  peut  les  mâchures  à ce 
pli , à peine  de  perdre  autant  d’hains  qu’il  en  veut 
courber.  Mais  quand  quelques  pêcheurs  veulent 
avoir  des  hains  tout  droits  pour  les  courber  eux- 
mêmes,  on  a grand  foin  de  leur  fournir  tous  ceux 
qui  ont  été  mis  à part  à caufe  de  ce  défaut  ; & c’eft 
autant  de  caffès  entre  leurs  mains.  Malgré  ces  pré- 
cautions du  fabriquant,  il  en  cafte  auffi.  lui-même  ; 
& ces  ouvriers  fouhaiteroient  fort  que  le  fil  de  fer 
fût  toujours  tiré  autrement  que  par  les  fréquentes 
reprifes  de  la  tenaille  des  tréfileurs. 

On  voit  des  hains  dont  la  tête  eft  terminée  en 
anneau  , ce  qui  donne  beaucoup  de  facilité  à les 
empiler,  c’eft-à-dire,  à les  attacher  aux  lignes. 
Mais  cet  ufage  n’eft  point  reçu  par  les  pêcheurs  de 
Flandre  , gens  très-fermes  dans  leurs  opinions  , & 
qui  ne  fouffriroient  pas  tranquillement  la  moindre 
n HiVeautè.  Tous  les  gros  hains  de  cette  côte  ont  la 
tête  droite  & ronde,  comme  eft  le  fil  de  fer.  Les 
moyens  & les  petits  font  applatis  par  la  tête  ; c’eft 
ci  que  l’on  appelle  les  palleter.  Pour  y faire  cette 
p die  , pelle  ou  palette  ; après  qu’ils  ont  été  barbil- 
lonnés  , appointis  & courbés  , on  les  met  fur  le 
bloc  où  l’ouvrier  les  préfente  d’une  ligne  de  long 
l’un  après  l’autre  , fur  le  tas  d’acier,  tenant  en  haut 
le  côté  Je  la  pointe  & du  barbillon;  puis  d’un  feul 
coup  de  marteau  , fi  l’hain  eft  petit , fa  palette  eft 
faite  ; s’il  eft  plus  gros , il  y faut  trois , quatre  ou 
cinq  coups.  On  les  met  alors  dans  des  têtes  de 
chapeau.  C’eft  à cette  épreuve  que  l’on  reconnoît 
le  mieux  la  qualité  du  fer.  S’il  eft  bon  , la  palette  eft 
h lie  comme  fi  c’étoit  du  plomb  ; mais  le  plus  fou- 
vent  on  la  voit  toute  fendue  en  fibres  qui  ne  tiennent 
prefque  plus  enfemble  , & quelquefois  au  point  de 
rendre  l’hain  hors  de  fervice.  On  préviendrait  cet 
accident,  en  donnant  tin  peu  de  recuit  feulement  à 
l’endroit  qu’on  veut  applatir  , ce  qui  ne  ferait  fujet 
à aucun  inconvénient. 

A la  plupart  des  autres  côtes  où  l’on  fait  des  bains, 
tous  font  palletés,  même  les  plus  gros. 

De  l’ étamage  des  hains. 

Les  hains  feraient  bientôt  détruits  par  la  rouille , 
fi  l’on  ne  prenoit  la  précaution  de  les  étaraer.  Ce 
n’eft  pas  que  l’étamage  piaffe  les  en  défendre  abfo- 
lument , ni  pendant  long-temps;  mais  il  prolonge 
leur  durée  fuffifamment,  pour  qu’il  y ait  une  éco- 
nomie certaine  à en  faire  ufage.  C’eft  pour  cette 
raifon  que  ceux  qu’on  fait  pout  la  mer  font  étamés. 

Il  fe  rencontre  quelquefois  dans  les  ports  de  mer , 
des  épingliers  coureurs  qui  étament  les  kains  par  le 
procédé  dont  on  fe  fert  pour  les  épingles  de  fer. 
Mais  les  ouvriers  en  hains  prétendent  que  cet  éta- 
mage n’eft  point  folide  à la  mer  ; ils  m’ont  dit  l’avoir 
effayé  , & que  les  hains  étamés  à leur  façon  durent 
beaucoup  plus  long  temps. 

On  fait  que  l’étamage  ne  peut  prendre  que  fur 
les  métaux  avivés  ; & comme  les  hains  ont  paffé 
nombre  de  fois  par  les  mains  fort  faies  des  ouvriers. 
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il  faut  commencer  par  les  décraffer.  On  les  met  donc 
dans  un  long  fac  de  toile  forte  & ferrée  , avec  du 
fable  fin  : deux  hommes  tiennent  ce  fac  chacun  par 
un  bout , & faffent  les  hains  pendant  dix  à douze 
minutes  , comme  on  le  voit  dans  Y Art  de  V Épïnglier. 
Le  fable  mord  fuffifamment  par  cette  manœuvre  fin- 
ie fer  pour  le  bien  décaper , & le  rendre  parfaite* 
ment  clair. 

On  met  pendant  ce  temps  fur  le  feu  le  pot  à 
étamer.  C’eff  une  marmite  de  fer  coulé , à anfe  , 
montée  fur  trois  pieds,  de  douze  pouces  de  diamètre 
intérieur,  & d’environ  huit  pouces  de  profondeur, 
dans  laquelle  on  entretient  toujours  environ  un 
pouce  de  hauteur  d’étain  le  plus  fin  , couvert  d’en- 
viron cinq  pouces  de  hauteur  de  fuif.  Ce  même  pot 
fert  très  long-temps  à cet  ufage  , & de  père  en  fils; 
ainfi  le  fuif  qu’il  contient , à force  d’aller  fur  le  feu , 
eft  totalement  noir,  & en  partie  brûlé,  comme  celui 
dont  parle  M.  de  Réaumur  dans  fon  mémoire  fur 
le  fer-blanc  , & n’en  eft  que  meilleur  pour  faciliter 
l’étamage.  On  entretient  un  feu  de  bois  clair  fous 
ce  pot  pendant  tout  le  temps  du  travail  de  Téta- 
nt ige  , mais  en  évitant  foigneufement  que  la  flamme 
ne  s’en  élève  au  point  d’allumer  le  fuif,  qui  jette 
beaucoup  de  fumée.  Si  cet  accident  arrive  , faute 
d’attention  de  la  part  des  ouvriers  , il  fuffit  ordinai- 
rement de  fouffler  fur  le  pot  avec  la  bouche  pour 
éteindre  le  feu  , couvrir  le  pot,  & diminuer  le  feu. 
L’excès  du  feu  fait  auffi  quelquefois  monter  la  graille 
comme  du  lait  prêt  à bouillir  : à quoi  il  faut  apporter 
le  même  remède , ou  retirer  promptement  le  pot 
du  feu. 

Au  bout  d’une  heure  d’un  feu  médiocre,  l'étain 
du  pot  eft  bien  fondu  & le  fuif  affez  chaud.  On  s’en 
affure  au  moyen  de  la  fourche  à étamer.  Comme 
cette  fourche  qui  eft  de  fer , a fes  dents  étamées  à 
force  de  fervir  ; lorfqu’en  la  retirant  du  pot , fes  dents 
font  luifantes  , & ne  confervent  plus  le  noir  de  la 
graiffe,  c’eft  preuve  que  l’étain  eft  bien  chaud  , & 
rend  le  fuif  trop  coulant  pour  qu’il  s’attache  à la  fur- 
face  de  l’étain. 

Cette  fourche  eft  de  vingt-quatre  pouces  de  lon- 
gueur, développée  ; elle  a pour  manche  une  gar- 
niture de  ficelle  : fes  trois  dents , qui  ont  deux  pouces 
de  longueur,  font  recourbées  ; elles  foiit  enfemble 
une  largeur  de  trots  pouces. 

Quand  la  fourche  fort  brillante  du  fuif,  on  verfe 
doucement  dans  le  pot  une  portion  des  hains  à 
étamer , & un  peu  d’étain  neuf.  Pour  ne  point  faire 
rejaillir  le  fuif,  on  met  les  hains  fur  une  eipece  de 
gouttière  de  tôle , d’où  on  les  fait  tomber  doucement 
dans  le  fuif;  ce  qu’on  nomme  couler.  On  y tourne 
& retourne  ces  hains  en  tout  feus  avec  la  fourche  , 
on  les  fait  par  ce  moyen  palier  de  1 etain  dans  le 
fuif,  & du  fuif  dans  l’étain  ; ce  qui  leur  fait  prendre 
le  degré  de  chaleur  le  plus  convenable  pour  fe 
charger  de  l’étain.  Il  faut  environ  quinze  minutes 
aux  plus  petits  hains  pour  etre  bien  etames  ; cepen- 
dant l’ouvrier  fait  à chaque  potee,  des  effais;  il  tire 
avec  fa  fourche  trois  ou  quatre  hains  qu  il  jette  à. 
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terré  ; il  les  ramaffe  , & en  effuie  la  palette  entre  fes 
doigts.  Comme  cette  partie  a été  comprimée  par  le 
marteau  , c’eft  l’endroit  de  l’hain  où  le  ter  eft  le  plus 
dur  & le  plus  difficile  à étamer.  Quand  il  voit  donc 
les  palettes  en  bon  état,  il  eft  temps  de  jetter  les 
hains  , c’eft-à-dire , de  les  tirer  du  pot , & de  les 
étendre  promptement  fur  le  plancher  , pour  que 
l’étain  ne  les  foude  pas  enfemble. 

L’étameur  ramafte  alors  dans  le  pot  fur  fa  fourche 
autant  d’hains  qu’elle  en  peut  porter  ; il  les  égoutte 
un  inllant  fur  le  bord  du  pot  ; & tenant  de  l’autre 
main  un  bâton  , il  lance  les  hains  contre  le  mur  de 
la  chambre , en  frappant  du  bâton  le  manche  de  fa 
fourche  , afin  que  ce  coup  les  faffe  heurter  plus 
rudement  le  mur  & fe  féparer  davantage  fur  le  plan- 
cher. Ceux  qui  demeurent  foudés  enfemble  malgré 
cette  manœuvre , fontramaffes  & remis  dans  le  pot. 
Chez  les  ouvriers  bien  outillés , & où  l’on  ne  veut 
pas  que  les  murailles  & le  plancher  foient  enduits 
de  ce  fuif  noir  & très-puant , on  d refie  exprès  une 
grande  table  formée  de  planches  bien  jointes , avec 
des  joues  ou  ailes  aux  deux  bouts  ; & l’on  feme  fur 
le  plancher  entre  ces  deux  ailes  une  couche  de  fon 
d’une  ou  deux  lignes  d’épaifleur.  L’étameur  jette 
fes  lt3ins  contre  ces  planches  ; & comme  ils  ne 
peuvent  rebondir  en  tombant  fur  le  fon  , un  autre 
ouvrier  fe  tient  là  tout  prêt  avec  un  bâton  ; & dès 
que  les  hains  arrivent  à terre  , il  les  difperfe  à droite 
& à gauche  , en  faifant  aller  & venir  fon  bâton  de 
plat,  & le  plus  vite  qu’il  peut , fur  le  plancher;  ce 
qui  en  effet  les  fépare  prefque  tous  les  uns  des 
autres.  Pendant  ce  temps  l’étameur  en  prend  une 
autre  fourchée , & recommence  la  même  opération 
tant  que  le  pot  lui  fournit  des  hains  ; puis  il  recharge 
le  pot  d’une  nouvelle  quantité  d’hains  & d’un  peu 
d’étain. 

Pendant  que  ceux-ci  chauffent  , on  ramaffe  les 
hains  jetés  de  la  première  potée;  on  les  balaie  en 
tas  avec  le  fon  ; on  paffe  le  tout  dans  un  crible  , ou 
cuvier  de  bois  à fond  percé , pour  en  féparer  le  plus 
gros  fon.  On  étame  de  fuite  tous  les  hains  faits  ; & 
l’ouvrier  a eu  foin  d’en  préparer  a fiez  pour  fournir  à 
l’étamage  pendant  toute  une  matinée , afin  de  ne 
pas  répéter  trop  fouvent  les  frais  du  feu.  Quand  la 
matière  eft  chaude , 18  à 20  minutes  fuffifent  pour 
étamer  une  potée  de  trois  mille  à trois  mille  & demi 
des  plus  petits  hains  ; enforte  qu’en  quatre  heures 
de  temps  on  peut  en  étamer  28  à 30  mille  en  huit 
potées.  Comme  il  n’y  a qu’un  pouce  de  hauteur 
d’étain  dans  le  pot , plus  les  hains  font  gros  , moins 
on  peut  y en  étamer  à-la-fois  , parce  qu’un  plus 
rand  nombre  ne  tremperoit  pas  totalement  dans 
étain  ; enforte  que  fi  les  hains  font  des  plus  gros  , 
on  ne  peut  en  étamer  enfemble  que  fix  ou  fept.  Du 
refte , il  n’y  a aucune  différence  entre  l’étamage  des 
uns  & des  autres. 

Lorfque  les  hains  font  étamés  , il  faut  les  dé- 
graiffer.  Pour  cela  , on  met  au  feu , fur  un  trépied  , 
une  marmite  de  fer , qui  contient  du  fon.  Quand 
ce  fon , que  l’on  retourne  avec  un  bâton , eft  par- 
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faitement  fec , au  point  de  ne  plus  s’attacher  à la 
main  en  le  maniant , on  y jette  les  haims , en  volume 
à peu  près  égal  à celui  du  fon  ; puis  avec  une  plaque 
de  tôle  , on  mêle  & retourne  le  tout  enfemble  pen- 
dant quelques  minutes.  L’étameur  qui  fait  cette 
opération  eft  aftïs  bas , tout  auprès  de  la  marmite  : 
un  autre  ouvrier  lui  préfente  l’orifice  du  fac  à faffer; 
alors  il  prend  la  marmite  par  les  deux  oreilles , oc 
verfe  dans  lè  fac  les  hains  & le  fon  tout  chauds. 
Deux  ouvriers  les  faffent  pendant  quelques  minutes , 
& les  paffent  au  crible.  L’étameur  remet  d’autre  fon 
dans  la  marmite  ; on  y rejette  les  mêmes  bains  , que 
l’on  chauffe  , faffe  &i  crible  encore  une  fois  : 8c  alors 
ils  font  finis.  Il  ne  refte  plus  qu’à  les  compter,  pour 
mettre  les  petits  par  paquets  de  cent , de  cinquante , 
ou  d’une  douzaine  , pour  les  débiter  aux  pécheurs. 

On  réferve  ce  fon  gras  pour  femer  fur  le  plancher 
quand  on  veut  jeter  les  hains  ; après  qu’il  a fervi  à 
cet  ufage  , il  n’eft  plus  bon  même  à brûler,  à caufe 
de  fa  puanteur.  On  prétend  cependant  qu’il  fournit 
le  meilleur  moyen  de  préferver  le  fer  de  la  rouille  , 
à laquelle  ce  métal  eft  fi  fujet  fur  les  bords  de  la  mer. 
Les  ferrures  polies  ou  autres  que  l’on  y met , fe 
confervent,  dit-  on  , plufieurs  années  fans  en  être 
attaquées  ; au  lieu  qu’en  paquets  dans  les  boutiques , 
elles  font  bientôt  rongées , quelque  autre  précaution 
que  l’on  puiffe  y employer. 

Plufieurs  fabricans  d'hains  m’ont  dit  avoir  étamé 
des  mords  de  brides  précifément  de  la  même  façon 
que  leurs  hains  ; que  ce  procédé  leur  avoir  parfai- 
tement réuffi  ; & que  cet  étamage  étoit  beaucoup 
plus  folide  que  celui  des  éperonniers. 

Il  arrive  quelquefois  que  les  hains  qui  font  dans 
le  pot,  au  lieu  de  s’étamer  &de  blanchir,  deviennent 
noirs.  Plufieurs  de  ces  fabricans  m’ont  dit  qu’alors 
ils  jetoient  ces  hains  comme  hors  de  fervice  & im- 
pofiîbles  à étamer.  Mais  il  y a grande  apparence 
que  cet  accident  doit  venir  de  quelque  paquet  de 
fuie  tombé  par  hafard  de  la  cheminée  dans  le  pot  à 
étamer,  fans  que  les  ouvriers  s’en  apperçoivent.  On 
voit  dans  le  mémoire  déjà  cité  de  M.  de  Réauntur  , 
que  la  fuie  à une  certaine  dofe  , en  s’attachant  fur 
le  fer,  eft  capable  d’empêcher  l’étain  de  s’y  appli- 
quer ; mais  qu’en  écumant  le  fuif,  on  peut  en  ôter 
ce  trop  de  fuie  qui  nuit  à l’etamage.  J’ai  trouvé  un 
bon  ouvrier  en  hains,  qui  m’a  en  effet  avoué  qu’en 
pareil  cas  , il  laiffoit  refroidir  fon  pot , féparoit  le 
fuif  de  l’étain  ; & faifant  fondre  le  fuif  feul , il  le 
paffoit  à travers  un  gros  linge  , & le  rendoit  d’aufiî 
bon  fervice  qu’auparavant.  A l’égard  des  hains  man- 
qués à caufe  de  la  fuie,  il  eft  évident  qu’en  les  fa  fiant 
au  fable  , on  peut  les  décaper  de  nouveau  , & les 
remettre  à l’étamage.  Peur-être  tous  ces  ouvriers  le 
font-ils  : mais  ils  font  en  général  très-jaloux  du  pré- 
tendu fecret  de  leur  étamage  ; ce  n’a  été  que  par  de 
petites  rufes  , que  j’ai  pu  reuffir  à en  connoitre  tous 
les  détails. 

Il  n’y  a guère  de  pêcheurs  de  morue  à Dun- 
kerque , qui  n’embarquent  une  douzaine  d'hains  à 
leurres , ou  faux  appâts  de  plomb  ou  d étain.  Riea 
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n’eft  plus  facile  que  d’ajouter  cette  figure  cle  polffon 
aux  bains,  foit  étamés  ou  non  ; cette  addition  fe 
fait  comme  les  potiers-d’étain  coureurs  coulent  les 
cuillers  8c  fourchettes  dans  les  villages.  Le  moule 
de  fonte  porte  en  creux  fur  chaque  moitié  la  demi- 
épaifl'eur  du  poifton  qu’on  veut  figurer  ; l’ouvrier  y 
place  la  tige  de  l’hain.  Chaque  moitié  du  moule  eft 
emmanchée  d’une  poignée  de  bois  , dont  l’ouvrier 
fe  fert  pour  appuyer  entre  fos  genoux  les  deux  moi- 
tiés l’une  contre  l’autre , enforte  que  fes  deux  mains 
foient  libres.  Il  bouche  d’une  main  le  bas  du  moule 
avec  de  l’étoupe  , pour  empêcher  qu’il  ne  s’écoule 
un  peu  d’étain  ; il  verfe  de  l’autre  main  dans  le  jet 
du  moule  l’étain  qu’on  a fait  fondre  dans  une  cuiller, 
& en  un  inftant  la  figure  eft  moulée.  Un  autre  ou- 
vrier prend  l’haim  encore  tout  chaud  , coupe-  les 
bavures  formées  par  le  jet  & l’évent , & répare  la 
figure  avec  un  couteau. 

Les  prix  cotions  font  usuellement , à Calais  & 
à. Dunkerque,  cinq  fols  le  cent  des  plus  petits; 
quarante  à cinquante  fols  le  cent  pour  ceux  qui  fer- 
vent à la. pêche  des  raies;  fix livres  la  douzaine  de 
gros  haims  fans  étain  ni  courbure  ; neuf  livres  la 
douzaine  des  mêmes,  étamés  8c  courbés  ; quatorze 
livres  les  mêmes  avec  le  leurre  d’étain. 

Nous  avons  déjà  dit  qu’on  fe  fervoit  quelquefois 
d’hairns  d’acier  : on  les  fait  à peu  près  comme  ceux 
de  fer  ; mais  on  ne  peut  pas  les  étamer , parce  qu’il 
faut  les  tremper.  En  ce  cas  , on  les  fait  revenir  au 
bleu  , & ils  ont  ce  qu’on  appelle  la  couleur  d'eau. 

Des  differentes  manières  de  faire  les  perches  pour  les 
lignes. 

Les  pêcheurs  ont  coutume  de  faire  leurs  perches 
avec  un  bois  léger  & diadique.  Pour  cela  , ils  choi- 
fifient  une  gaule  de  coudrier,  de  faule , de  peuplier , 
ou  de  lapin.  Le  bois  de  celtis  ou  micocoulier,  qu’on 
tire  de  Perpignan  ( où  on  l’appelle  ladonier  ) pour 
en  faire  des  baguettes  de  fufil , des  manches  de  fouet 
& des  bâtons  pour  la  promenade  , feroit  très-propre 
à cet  ufage  , parce  qu’il  eft  léger  & qu’il  ploie 
beaucoup  fans  fe  rompre. 

Il  faut  que  ces  perches  aient  quatre  à cinq  pouces 
de  circonférence  au  bout  qu’on  tient  dans  la  main  , 
& pas  tout-à-fait  un  pouce  à l’autre  extrémité.  Leur 
longueur  doit  être  de  dix  à douze  pieds , plus  ou 
moins,  fuivant  l’étendue  de  la  nappe  d’eau  où  l’on 
le  propofe  de  pêcher. 

On  a loin  qu’il  ne  fe  rencontre  pas  de  nœuds  , 
qui  trancheraient  le  bois  de  la  perche  , & qu’elle 
loit  bien  droite.  On  a même  l’attention , pour  qu’elle 
ne  fe  courbe  pas  en  fe  defféchant , delà  lier  fur  une 
forte  régie  de  bois  bien  drefifée  à la  varlope.  On 
peut  encore  les  rendre  plus  propres  , en  les  colorant. 

Voici , fuivant  Walton,  les  précautions  qu’il  faut 
prendre  pour  fe  procurer  de  bonnes  perches.  On 
doit  couper,  entre  la  S.  Michel  & la  Chandeleur, 
un  beau  Urin  de  faule  , de  coudrier  ou  de  tremble, 
qui  ait  neuf  pieds  de  longueur , & à peu  près  quatre 
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pouces  de  circonférence  ; le  coucher  à plat  dans  urî 
four  chaud  , & l’y  laifîer  jufqu’à  ce  qu’il  foit  re- 
froidi ; le  tenir  enfnite  dans  un  lieu  fec  pendant  un 
mois  ; puis  le  lier  bien  ferme  fur  une  forte  pièce  de 
bois  carré.  Après  quoi , pour  le  percer  dans  toute 
fa  longue”!-,  on  prend  un  gros  fil  de  fer  du  chau- 
dronnier , qu’on  appointit  par  un  bout  ; on  fait 
chauffer  ce  bout  dans  un  feu  de  charbon  jufqu’à  ce 
qu’il  foit  rougi  au  blanc,  & on  s’en  fert  pour  percer 
la  gaule  en  l’enfonçant  dans  l’axe , le  tenant  tou- 
jours droit,  perçant  tantôt  par  un  bout,  &.  tantôt 
par  l’autre  , jufqu’à  ce  que  les  deux  trous  fe  ren- 
contrent. Pour  augmenter  ce  trou  , on  fe  fert  de 
broches  de  fer  de  plus  en  plus  groftes  , qu’on  fait , 
runfi  que  le  fil  de  métal , rougir  jufqu’au  blanc  ; mais 
il  faut  bien  faire  enforte  que  le  diamètre  du  trou 
aille  par  degrés  en  diminuant  , & qu’il  foit  plus 
étroit  à l’extrémité  menue  de  la  perche  qu’à  fon  gros 
bout. 

Cette  première  canne  étant  ainft  préparée , mife 
de  groffeur  par  le  dehors  , 8 1 travaillée  proprement , 
on  la  fait  tremper  dans  l’eau  pendant  deux  jours  ; 
puis  on  la  tranfporte  dans  un  lieu  couvert , l’expo- 
fant  à la  fumée  jufqu’à  ce  qu’elle  foit  parfaitement 
sèche.  Cette  canne  doit  faire  environ  la  moitié  de 
la  longueur  de  la  perche  ; & le  trou  dont  nous 
venons  de  parler  fert  à recevoir  deux  baguettes , 
car  la  perche  entière  eft  formée  de  trois  morceaux 
qui  s’àjuftent  les  uns  au  bout  des  autres. 

Pour  faire  la  baguette  qu’on  doit  ajouterai!  bout 
de  la  canne  creufe  , on  cueille  dans  là  même  faifon 
que  la  canne  un  beau  jet  de  coudrier,  & on  le  faic 
fécher  comme  la  canne  ; enfnite  on  dreffe  cette 
baguette  ; on  la  réduit  à une  groffeur  convenable 
pour  qu’elle  entre  dans  le'trou  qu’on  a fait  à la  canne  ; 
& en  l’introduifant  du  côté  du  gros  bout , elle  doit 
entrer  dans  l’axe  de  la  canne  jufques  vers  la  moitié 
cle  fa  longueur. 

Pour  compléter  la  perche , on  choifit  des  bour- 
geons on  nouvelles  pou  fie:  s , droites  & déliées  , 
d’épine  noire  , de  pommier  fativage  , de  néflier  ou 
de  gènsvrier  ; on  dépouille  ces  houfiines  de  leur 
écorce  ; on  les  fait  fésher , en  ayant  rafiemblé  un 
nombre  en  faifeeau  , qu’on  lie  bien  ferré  avec  une 
forte  ficelle , & on  diminue  a fiez  de  leur  groffeur 
pour  qu’elles  puifient  entrer  dans  le  trou  formé  dans 
l’axe  de  la  canne  , du  côté  de  fon  bout  qui  efi  le 
moins  gros.  On  joint  les  unes  au  bout  des  autres 
ces  trois  pièces  , au  moyen  d’écrous  & de  vis , 
de  forte  que  les  trois  morceaux  ne  faffent  qu’une 
perche.  De  cette  façon  les  deux  alonges  , quand  on 
ne  pêche  pas  , peuvent  être  renfermées  dans  la 
canne  creufe,  qui  alors  eft  en  état  de  fervir  pour  la 
promenade  comme  une  canne  ordinaire. 

Ces  perches  font  encore  meilleures  quand  , au 
lieu  de  coudrier  , on  fe  fert , pour  faire  la  canne  , 
de  jet  ou  rofeau  des  Indes  ; & on  s’épargne  bien  de 
la  peine  îorfqu’on  renonce  à mettre  les  alonges  dans 
la  première-canne  : alors  on  ne  perce  point  la  canne  ; 
on  met  les  trois  parties  qui  doivent  ccmpofer  la 
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perche , dans  un  fac , d’où  on  les  tire  quand  on  veut 
pêcher  ; & on  les  joint  les  unes  au  bout  des  autres , 
fans  employer  de  vis  de  métal , fe  contentant  de 
faire  entrer  l’extrémité  des  unes  dans  un  trou  qu’on 
a fait  au  bout  de  celle  à laquelle  elles  doivent  s’a- 
jufter  ; enfinte  on  les  arrête  avec  des  goupilles  , 
pour  qu’elles  ne  fe  féparent  pas  lorfqu’un  gros 
poifibn  tire  fortement  la  ligne. 

On  fait  encore  des  perches  très-propres  & très- 
commodes  , de  trois  , quatre  ou  fix  morceaux , qui 
s’alTemblent  les  uns  au  bout  des  autres  à mi-bois. 
Pour  cela,  on  taille  en  flûte  les  deux  bouts  qui 
doivent  fe  joindre  , & l’on  ménage  à l’une  des 
perches  une  petite  dent  qui  entre  dans  une  coche 
qui  eft  à l’autre  ; il  faut  que  ces  deux  parties  taillées 
en  flûte  fe  touchent  exaélement  dans  une  longueur 
de  quatre  à cinq  pouces.  On  frotte  les  faces  qui 
doivent  s’appliquer  l’une  fur  l’autre , avec  de  la  cire 
grade  de  cordonnier,  & on  les  lie  par  des  révo- 
lutions d’un  bon  fil  retors  ciré  ou  enduit  de  poix 
grade.  Lorfqu’on  veut  que  la  perche  foit  propre , on 
fe  fert , au  lieu  de  fil , d’un  cordonnet  de  foie  verte , 
frotté  d’un  peu  de  cire  blanche. 

Dans  la  vue  d’avoir  des  perches  très-propres , ©n 
peut  faire  le  premier  morceau  qu’on  tient  dans  la 
main  , avec  quelque  bois  des  îles  , n’étant  pas  im- 
portant que  cette  partie  foit  légère.  Les  autres  peu- 
vent être  faites  avec  du  bambou,  du  cèdre,  du 
cyprès  , du  micocoulier,  ou  d’autres  bois  légers  & 
plians , qu’on  colore,  fi  l’on  veut , en  les  frottant 
avec  de  l’eau-forte  foible , dans  laquelle  on  a fait 
diffoudre  de  la  limaille  de  fer  , & qu’on  polit  enfuite 
avec  de  la  prêle.  Il  faut  mettre  plufieurs  couches  de 
cet  acide  , & polir  à chaque  fois. 

Lorfqu  on  fe  propofe  de  pêcher  avec  des  lignes 
amorcées  d’infe&es  vrais  ou  faétices , comme  ilfaut 
que  les  perches  foient  très-légères,  on  les  fait  avec 
des  cannes  ou  rofeaux  de  Provence , qu’on  termine 
par  une  baguette  de  baleine  ; ou  , pour  le  mieux  , 
avec  des  houflines  d’épine  noire  , de  néflier , de 
coudrier,  de  genevrier , de  cyprès  , &c.  qu’on  fait 
fécher , comme  nous  l’avons  dit  plus  haut , en  les 
liant  en  faifceau , pour  qu’elles  foient  toujours  bien 
droites. 

Il  eft  évident  qu’on  doit  proportionner  la  force 
ces  perches  à la  grofieur  des  poifîons  qu’on  veut 
prendre  ; mais  quand  on  pêche  avec  des  infeéles  , 
défaut  fur-tout  que  les  perches  foient  très-légères  , 
afin  de  pouvoir  faire  familier  l’hain  à fleur  d’eau. 

. P°lIr  bien  aflujettir  les  unes  avec  les  autres  les 
pièces  entaillées  à mi-bois , au  moyen  d’un  cor- 
donnet de  foie  ou  d’un  fil  retors  ciré  , & arrêter 
1 pxtiemite  du  fil  ; il  faut , quand  il  ne  refte  plus  que 
c-nq  ou  fix  révolutions  à faire  , coucher  le  bout  du 
fil  fur  la  perche  , mettre  par-deffus  le  doigt  étendu  , 
m faire  les  fix  dernières  révolutions  en  enveloppant 
le  fil  & le  doigt.  Ces  révolutions  étant  faites,  on 
retire  le  doigt,  & on  ferre  le  plus  que  l’on  peut  ces 
cernieres  révolutions  les  unes  après  les  autres.  On 
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finit  par  tirer  le  bout  du  fil  qui  excède.  De  ce-tte 
façon , il  efl  très-bien  arrêté  , & on  le  coupe  avec 
des  cifeaux  tout  près  des  révolutions  du  fil. 

Quelques-uns  forment  une  anfe  de  huit  à dix 
brins  de  crin  , qu’ils  afiùjettiflent  au  bout  le  plus 
menu  des  perches  par  des  révolutions  de  fil  ciré, 
fcmblables  à celles  dont  nous  venons  de  parler. 
Mais  cette  pratique  n’eft  point  généralement  ap- 
prouvée. 

Des  lignes. 

Après  avoir  fuffifamment  parlé  des  perches  ou 
cannes  , il  faut  dire  quelque  chofe  des  lignes  qu’on 
attache  au  bout  des  perches,  & qui  portent  a leur 
extrémité  un  haim.  On  peut  ici  d’abord  fe  rappellcr 
ce  que  nous  avons  rapporté  des  lignes  & des  empiles, 
quoique  nous  ayons  dit  fort  peu  de  chofe  fur  les 
lignes  très-fines. 

Beaucoup  de  pêcheurs  qui  n’y  prennent  pas  garde 
de  fort  près  , font  ces  lignes  avec  un  fil  retors  bien 
travaillé  , formé  de  trois  ou  quatre  bons  fils  à coudre. 
Quelques-uns  , un  peu  plus  attentifs  , mettent  au 
bout  de  cette  ligne  un  empilage  de  crin.  Mais  les 
lignes  font  meilleures  & plus  propres , fi  on  les  fait 
dans  toute  leur  longueur  avec  un  cordonnet  de  foie 
ou  de  crin. 

On  a vu  qu’il  y a des  pêcheurs  qui  font  des  em- 
pilages de  crin  en  arrangeant  les  brins  fimplement 
les  uns  à côté  des  autres  en  manière  de  faifceau , 
fans  les  commettre.  Mais  cela  ne  fe  pratique  guère 
que  pour  les  pêches  à la  mer  , fur-tout  lorfqu’on  fe 
propofe  de  prendre  de  gros  poifions. 

Les  pêcheurs  de  rivière  font  pour  leur  ufage  des 
lignes  avec  des  crins , qu’ils  commettent  ou  tordent 
les  uns  avec  les  autres  ; pour  cela , ils  choififlent  les 
plus  longs  de  la  queue  d’un  cheval.  Ces  crins  doi- 
vent être  ronds , clairs  , exempts  de  lentes,  gales  & 
autres  femblables  maladies  ; car  un  feul  crin  bien 
choifi  efl  aufiifort  que  le  ferolem  trois  qui  auraient 
les  défauts  que  nous  venons  d’indiquer.  Les  crins 
blancs  font  plus  fujets  que  les  noirs  à avoir  ces  défauts. 
Cependant  plufieurs  leur  donnent  la  préférence 
prétendant  qu’ils  paroiflent  moins  dans  l’eau.  11  faut 
encore  faire  tout  fon  poffible  pour  les  afl'ortir  d’égale 
grofieur,  afin  qu’ils  fe  roulent  plus  régulièrement 
les  uns  fur  les  autres  , & qu’ils  réfiftent  de  concert  : 
ce  qui  ne  ferait  pas , s’ils  différaient  fenfiblement 
de  grofleur. 

Certains  pêcheurs  prétendent,  comme  nous  ve- 
nons de  le  dire  , que  les  crins  blancs  paroiflent 
moins  dans  l’eau  ; d’autres  foutiennent  que  les  noirs 
n y paroiflent  pas  plus  que  les  blancs.  Quoi  qu’il  en 
foit , cette  r^ifon  tait  qu’on  en  teint  quelquefois  ; 
& voici  ce  que  Walton  dit  à ce  fujet. 

Il  faut  prendre  une  chopine  de  bonne  bierre  , 
mefure  de  Paris , une  demi-livre  de  fuie , une  petite 
quantité  de  jus  de  feuilles  de  noyer  , un  peu 
d’alun.  On  met  le  tout  enfemble  dans  un  pot  de 
terre,  & on  le  fait  bouillir  pendant  une  demi-heure  ; 
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enfuite  on  retire  le  pot  du  feu  ; & quand  il  efl:  re- 
froidi , on  y met  le  crin  , qu’on  laiffe  dans  cette 
liqueur  jufqu’à  ce  qu’il  ait  acquis  une  couleur  verte. 
Plus  il  refte  dans  la  teinture,  plus  il  verdit;  & il 
faut  éviter  qu’il  ne  devienne  trop  verd. 

Quelques-uns  cependant  défirent  que  le  crin  foit 
fort  verd  , pour  qu’il  imite  la  couleur  de  l’herbe.  En 
ce  cas,  il  faut  prendre  une  pinte  , mefure  de  Paris  , 
de  petite  bierre , & une  demi-livre  d’alun  ; mettre 
l’un  & l’autre  avec  les  crins  dans  un  pot  de  terre, 
qu’on  fera  bouillir  doucement  pendant  une  demi- 
heure  ; après  quoi  on  retirera  le  crin  pour  le  lailîer 
fécher.  On  mettra  enfuite  deux  poignées  de  fleurs 
de  fouci  dans  deux  pintes  d’eau  , on  couvrira  le  pot , 
& on  le  fera  bouillir  doucement  pendant  une  demi- 
heure  : il  s’y  formera  une  écume  jaune  , & alors  on 
ajoutera  une  demi-livre  de  couperofe  concaflee  , 
avec  le  crin  qu’on  veut  teindre  ; on  entretiendra  la 
liqueur  bouillante  doucement  jufqu’à  ce  qu’elle  foit 
réduite  à moitié.  Enfin  , on  ôtera  le  pot  du  feu  , & 
trois  à quatre  heures  après  on  en  retirera  le  crin , 
que  l’on  trouvera  bien  verd.  Plus  on  met  de  cou- 
perofe , plus  la  teinture  efl  forte  ; mais  le  verd  pâle 
efl:  préférable. 

Quelques-uns  pouffent  l’attention  jufqu’à  vouloir 
que  le  crin  foit  jaune  , dans  la  faifon  où  les  herbes 
des  eaux  douces  fe  fanent  & fe  defsèchent.  Pour  lui 
donner  cette  couleur , on  augmentera  la  dofe  du 
fouci , & l’on  diminuera  confidérablement  celle  de 
la  couperofe. 

On  apporte  des  îles  de  l’Amérique  des  fiîamens 
qu’on  retire  d’une  efpèce  d’aloès  ou^aloïdes  , rap- 
portée par  M.  Von -Linné  au  genre  qu’il  nomme 
agave.  On  appelle  ces  fiîamens  fils  de  pue.  Il  y a de 
ces  fils  qui  font  longs  & très-fins.  Quand  ceux-là 
font  bien  préparés  , comme  nous  allons  l’expliquer, 
ils  font  préférables  aux  crins  , & on  s’en  fert  prin- 
cipalement pour  empiler  les  haims. 

On  choifit  ces  fils  très-fins.  Etant  pliés  par  pièces , 
on  les  met  dans  un  pot  , & on  verfe  deffus  de 
l’écume  d’un  pot  où  l’on  a fait  bouillir  de  la  viande 
fraîche , & non  pas  faiée  ; au  bout  de  trois  ou  quatre 
heures  , on  tire  les  pièces  de  pite  les  unes  après  les 
autres  , & on  les  paffe  entre  le  pouce  & l’index 
pour  ôter  la  graiffe  qui  pourroit  y être  reftée  adhé- 
rente ; mais  on  ne  les  efluie  point  autrement.  Enfuite 
on  étend  chaque  pièce  de  toute  fa  longueur  ; & 
quand  ces  fils  font  fecs  , on  en  forme  de  petits 
ècheveaux.  Par  cette  préparation  , ils  deviennent 
prefque  auffi  fins,  auffi  ronds  & plus  forts  que  les 
crins  les  mieux  choifis.  Pour  les  conferver  fouples  , 
on  les  roule  dans  un  morceau  de  vefîïe  huilé  ; & 
avant  d’en  faire  des  lignes  , il  faut , ainfi  que  les 
crins , les  meure  tremper  dans  de  l’eau  environ  une 
demi-heure. 

La  groffeur  des  lignes  doit  être  proportionnée  à 
celle  du  poiffon  que  l’on  pêche  ; mais  il  efl  toujours 
avantageux  qu’elles  foient  fines  , fur-tout  au  bout 
qui  tient  à Phaim.  C'eft  pourquoi  ceux  qui  pêchent 
avec  desinfeéles  8c des  haims  très-déliés,  font  l’em- 
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pilage  avec  un  feul  crin.  Mais  en  ce  cas  , il  faut' 
être  bien  adroit  pêcheur  pour  ne  pas  le  rompre. 
Ainû  il  efl  mieux  de  faire  de  deux  crins  cette  partie 
de  la  ligne  ; & Cotton  , auteur  anglois  , dit  que 
celui  qui  ne  peut  pas  prendre  avec  deux  crins  une 
truite  de  vingt  pouces  de  longueur  dans  une  rivière 
où  il  n’y  a ni  bois  ni  herbes , ne  mérite  point  le  nom 
de  pêcheur.  Ainfl  il  y a beaucoup  d’adreffe  à mé- 
nager fa  ligne , lorfqu’on  a pris  un  poiffon  d’une 
groffeur  un  peu  confidérabie. 

Il  efl  fenflble  qu’on  ne  peut  pas  trouver  de  crin-s 
affez  longs  pour  faire  une  ligne  qui  doit  quelquefois 
avoir  cinq  ou  fix  braffes  de  longueur.  Il  faut  donc 
faire  des  pièces  féparé.es , qu’on  noue  les  unes  au 
bout  des  autres  , pour  en  former  une  ligne  fuffi- 
fammenr  longue.  Pour  cela , on  met  deux  de  ces 
pièces  de  façon  qu’elles  entament  un  peu  i’une  fur 
l’autre.  On  les  unit  par  un  nœud  , en  faifant  faire 
deux  révolutions  aux  bouts  de  crins.  Quand  on  a 
ferré  le  nœud  , les  crins  ne  peuvent  plus  fe  féparer: 
& l’on  coupe  alors  avec  des  cifeaux  ce  qui  excède 
le  nœud.  On  en  réunit  ainfl  un  nombre  fuflifant 
pour  faire  une  ligne  de  la  longueur  qu’on  deflre. 

Il  y a des  pêcheurs  qui  prétendent  que  , pour  la 
pièce  qui  fait  le  bout  de  la  ligne  du  côté  de  l’haim , 
il  né  faut  pas  commettre  les  crins  ; qu’il  vaut  mieux 
fe  contenter  de  les  tendre  à côté  l’un  de  l’autre  : 
difant  qu’alors  les  crins  parodient  moins  dans  l’eau, 
& qu’ils  n’effarouchent  pas  les  poiffons.  Mais  l’ufage 
le  plus  commun  efl  de  les  tofdre  l’un  fur  l’autre, 
comme  nous  l’expliquerons  dans  un  inflant. 

Les  lignes  doivent  toujours  diminuer  de  groffeur 
depuis  1 extrémité  de  la  perche  jufqu’à  î’haim  ; & 
pour  certaines  pèches  , les  dernières  pièces  font 
feulement  formées  par  un  crin , ou  un  fil  de  pite 
très-délié,  ou  même  un  fimpl-e  fil  de  foie. 

Pour  les  pêches  ordinaires , il  faut  que  les  deux 
pièces  les  plus  près  de  l’haini  foient  faites  feulement 
de  deux  crins  ; les  trois  pièces  au  deffus , de  trois 
crins  : on  en  met  quatre  aux  trois  fuivantes  , & 
ainfi  cinq  , fix  , fept , & même  huit , jufqu’au  bout 
delà  ligne  qui  tient  à la  perche  ; de  forte  que  la 
ligne  diminue  uniformément  de  groffeur  depuis  la 
perche  jufqu’à  l’haim. 

Quand  on  veut  alonger  une  ligne  , il  faut  que  ce 
foit  par  le  gros  bout  qui  tient  à la  perche.  Cepen- 
dant , lorfqu’on  pêche  avec  des  infeéles  , on  peut 
ajouter  une  ou  deux  pièces  fines  au  deffus  de  celle 
qui  porte  l’haim  ; car  il  efl  important  que  la  ligne 
foit  fine  auprès  de  l’haim  , d’autant  qu’un  pêcheur 
adroit  peut  avec  une  ligne  bien  faite  faire  tomber 
l’haim  juffe  à l’endroit  qu’il  defire , fans  former  fur 
l’eau  de  petites  vagues  circulaires  qui  effarouche- 
roient  le  poiffon. 

Les  pêcheurs  qui  font  des  lignes  pour  leur  ufage, 
choififlent  les  brins  de  crin  les  plus  longs , pour  que 
leurs  pièces  aient  plus  d’étendue,  & qu  il  en  faùle 
moins  pour  fairé  la  longueur  entière  de  la  ligne.  Ils 
les  mettent  tremper  quelques  heures  dans  de  l’eau  ; 
puis  en  tenant  deux , quatre,  ou  fix  raffemblés  en 
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faifceau,  ils  les  lient  d’un  fimple  nœud  auprès  d’un 
des  bouts.  Puis  les  réparant  un  à un , deux  à deux  , 
ou  trois  à trois  , ils  placent  une  pointe  entre  ces  fils , 
tout  auprès  du  nœud.  Enfuite  tenant  chaque  deux 
ou  chaque  trois  crins  entre  le  pouce  & le  doigt  index 
de  chaque  main  , ils  les  tordent  fur  eux-mêmes.  Ces 
crins  ainfi  tortillés  étant  rapprochés  , ils  fe  roulent 
les  uns  fur  les  autres , & forment  une  petite  ficelle. 
On  noue  bout  à bout  ces  petites  pièces  jufqu’à  ce 
qu’il  y en  ait  affez  pour  faire  la  longueur  de  la  ligne. 
Puis  on  met  la  ligne  entière  tremper  pendant  quel- 
ques heures  dans  de  l’eau  chaude  , & on  la  tend  en 
la  tirant  par  les  deux  bouts  , pour  qu’elle  ne  faffe 
point  de  plis , & quelle  refte  droite  quand  elle  fera 
sèche. 

Ceux  qui  font  des  lignes  pour  les  vendre  aux 
pêcheurs  , fe  fervent  d’une  machine  dont  nous 
allons  donner  la  defcription.  Elle  confifte  en  une 
poulie  horizontale,  & trois  molettes  traverfées  par 
une  broche  de  fer  qui  porte  à un  de  fes  bouts  un 
crochet.  Cette  broche,  ou  axe,  efi  reçue  par  deux 
platines  de  cuivre , écartées  l’une  de  l’autre  d’en- 
viron un  demi-pouce.  Les  crochets  qui  terminent 
les  broches  des  molettes , excèdent  de  quelque  chofe 
la  platine  de  défions. 

On  fait  tourner  la  grande  poulie  par  une  mani- 
velle placée  au  defi’us  de  la  platine  fupérieure  ; & 
cette  poulie  communique  fon  mouvement  aux  mo- 
lettes, ou  par  un  engrenage,  ou  au  moyen  d’une 
courroie  , comme  dans  les  rouets  des  fileufes. 

Pour  faire  le  cordonnet , on  prend  le  nombre  de 
crins  qui  doivent  le  former  ; on  les  partage  en  deux 
ou  en  trois  faifceaux  ; on  lie  chaque  faifceau  à un 
bout  de  fil  retors  , plié  en  deux  , long  d’environ  fix 
pouces  ; on  pafie  les  crochets  dans  la  duplicature 
de  ces  fils  ; enfuite  on  réunit  par  en  bas , au  moyen 
d’un  nœud  , les  faifceaux  de  crin  , & on  les  attache 
à un  morceau  de  plomb  qui  pèfe  environ  deux 
livres,  & qui  efi  terminé  par  un  crochet.  On  fait, 
avec  un  bouchon  de  liège,  un  petit  toupin  qui  a 
autant  de  rainures  qu’il  doit  y avoir  de  faifceaux  , 
de  façon  que  chaque  faifceau  entre  dans  une  rainure 
du  toupin.  Quand  on  tourne  la  manivelle  , les  cro- 
chets tordent  les  faifceaux  ; & ceux-ci  faifant  effort 
pour  fe  détordre,  font  tourner  le  plomb,  & fe  rou- 
lent les  uns  fur  les  autres  au  deiTous  du  liège.  Lorf- 
qu’on  juge  que  le  cordon  efi  fuffifamment  tors  , on 
remonte  le  toupin  ; lorfqu’il  efi  arrivé  auprès  des 
crochets,  la  pièce  efi  cofnmifê , & ou  la  termine 
par  un  nœud.  Il  dépend  de  l’adreflè  de  l’ouvrier 
que  tous  les  brins  de  crin  foient  également  tendus, 
& que  le  cordonnet  foit  tors  régulièrement  dans 
toute  fa  longueur.  Cette  pièce  étant  finie  , on  en 
fait  une  autre  ; & on  a loin  de  retrancher  des  brins 
à mefure  qu’on  veut  qu’elles  foient  moins  groffes. 

Ou  voit  que  cette  machine  efi  en  petit  celle  décrite 
pour  faire  les  empiles  de  chanvre.  Quand  les  pièces 
font  treffées , on  les  met  tremper  dans  l’eau  , & on 
les  tend  jufqu’à  ce  qu’elles  foient  sèches.  Sans  cette 
précaution , il  y auroit  des  crins  qui  fe  retireroient 
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plus  que  les  autres , & la  ligne  en  feroit  affaiblie 
d’autant. 

Il  efi  fenfible  qu’on  peut  faire  de  pareils  cor- 
donnets avec  de  la  foie  & du  fil  ; mais  on  peut  fe 
difpenfer  de  prendre  cette  peine , parce  qu’on  trouve 
chez  les  marchands  des  fils  retors  & de  petits  cor- 
donnets de  foie. 

La  ligne  étant  faite  , il  faut  l’attacher  au  bout  de 
la  perche.  Pour  cela  , quelques-uns  font  une  entaille 
à l’extrémité  de  la  perche  , 8c  ils  y amarrent  un  bout 
de  ligne  compofé  de  ûx  crins,  qu’on  double  pour 
former  une  anfe  qui  s’attache  au  bout  de  la  perche 
par  des  révolutions  de  foie  cirée.  Cette  anfe  efi 
defiinée  à recevoir  l’extrémité  de  la  ligne. 

Mais  par  cette  entaille  , on  affaiblit  le  bout  de  la 
perche  , qui  doit  être  menu.  C’eft  pourquoi  nous 
penfons  que  ce  n’eft  pas  à l’extrémité  la  plus  menue 
qu’il  convient  de  l’attacher.  Enfuite  en  la  roulant  en 
hélice  , on  lui  fait  gagner  l’extrémité  de  la  perche  , 
où  on  l’arrête  par  un  nœud  coulant. 

On  trouve  deux  avantages  à attacher  ainfi  la 
ligne  : le  premier  efi , qu’011  peut  l’alonger  ou  la 
raccourcir  à volonté,  en  lui  faifant  faire  plus  ou 
moins  de  révolutions  autour  de  la  perche  ; le  fécond 
efi  , que  par  cette  difpofition  de  la  ligne,  non-feu- 
lement le  bout  de  la  perche  efi:  moins  expofé  à fe 
rompre , mais  encore  les  révolutions  de  la  ligne  for- 
tifient la  partie  menue  de  cette  perche. 

Il  y a des  pêcheurs  qui  veulent  avoir  des  lignes 
fort  longues  ; d’autres  prétendent  qu’il  ne  faut  pas 
qu’elles  excèdent  la  longueur  de  la  perche  , fur-tout 
pour  pêcher  avec  des  infeâes  ; enfin  il  y en  a 
qui , fuivant  différentes  circonfiances  , tiennent  les 
lignes  tantôt  plus  longues  , & tantôt  plus  courtes. 

Quoi  qu’il  en  foit,  avant  d’attacher  la  ligne  à la 
perche,  on  la  fait  paffer  dans  un  petit  morceau  de 
plomb.  Les  uns  prennent  tout  fimplement  une  che- 
vrotine fendue  , dans  laquelle  ils  paffent  la  ligne  , 
& relferrent  la  fente  pour  que  le  plomb  refie  à l’en- 
droit où  on  l’a  placé  ; d’autres  paffent  la  ligne  dans 
une  balle  de  plomb  percée  ; & d’autres  , au  lieu 
d’une  balle  affez  greffe,  en  mettent  plufieurs  petites 
qui  font  arrêtées  fur  la  ligne  à un  pouce  les  unes 
des  autres.  Tout  cela  efi  alfez  indifférent  ; mais  il 
faut  que  le  plomb  foit  attaché  à la  ligne  à environ 
fix  pouces  au  deffus  de  l’haim;  & il  efi:  imponant 
que  ce  poids  foit  affez  prècifément  ce  qu’il  faut  pour 
que  la  ligne  gagne  le  fond  de  l’eau  , afin  que  la 
moindre  force  l’en  détache;  mais  il  doit  être  plus 
confidérable  dans  les  eaux  courantes  que  dans  les 
dormantes. 

Quelques  pêcheurs  attachent  à la  ligne  un  tuyau 
de  plume  couvert  de  foie  cirée  , & bouché  par  les 
deux  bouts  ; mais  plus  ordinairement  on  palfe  la 
ligne  dans  un  morceau  de  liège  ; quelques-uns  fe 
fervent  tout  fimplement  d'un  bouchon  de  bouteille; 
d’autres  donnent  à ce  liège  une  figure  conique  ; & 
d’autres , ce  qui  efi  un  peu  mieux , font  ce  liège 
fphérique.  De  quelque  forme  que  foit  le  liège  , ort 
le  perce  pour  recevoir  la  ligne  ; 6:  comme  il  faut  le 
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fixer  à la  ligne  plus  près  ou  plus  loin  de  l'haim  , 
fuivant  la  profondeur  de  l’eau  où  l’on  pêche,  on 
fourre  dans  le  même  trou  où  paffe  la  ligne , un  petit 
morceau  de  bois  appoint! , ou  encore  mieux  , un 
tuyau  de  plume , qu’on  peut  retirer  aifément , & 
qui  fait  l’office  d’un  coin  pour  empêcher  que  la  ligne 
ne  coule  dans  le  trou , afin  que  le  liège  refte  à l’en- 
droit qu’on  juge  convenable.  Il  importe  que  le  liège 
n’ait  que  la  groffeur  néceffaire  pour  fe  foutenir  iur 
l’çau  ; car  un  morceau  de  liège  trop  gros  effarou- 
clieroit  le  poiffon.  Pour  les  pêches  où  l’on  fait  fau- 
tiller  l’haim  à la  furface  de  l’eau , il  ne  faut  ni  plomb , 
ni  liège.  Quand  on  pêche  certains  poiffons,  comme 
la  carpe  , l’haim  doit  traîner  fur  le  fond  : peur 
d’autres  poiffons  , il  faut  que  l’haim  foit  entre  deux 
eaux;  & généralement  parlant , il  convient  qu’il  foit 
plus  près  de  la  furface  de  l’eau  durant  les  chaleurs 
que  par  le  froid.  On  doit  régler  fur  ces  confidé- 
rations  la  diftance  qu’il  faut  mettre  entre  le  liège  , 
le  plomb  & l'haim. 

Il  ne  refte  plus  qu’à  attacher  l’hain  à l’extrémité 
de  la  ligne  : ce  qui  peut  fe  faire  de  différentes  fa- 
çons. Pour  les  fort  petits  hains  qui  font  terminés 
par  un  anneau , on  paffe  deux  fois  le  bout  de  la 
ligne  dans  l’anneau  ; on  le  couche  fur  le  corps  de 
l’hain  , auquel  on  le  joint  par  plufieurs  tours  d’une 
foie  cirée  : enfuite  on  relève  le  bout  de  la  ligne  vers 
l’anneau , & on  continue  les  révolutions  du  fil  de 
foie.  Pour  en  arrêter  le  bout,  on  fait  quatre  ou  cinq 
révolutions  de  foie  fur  une  aiguille  un  peu  greffe  , 
dans  l’œil  de  laquelle  on  a enfilé  la  foie  ; on  retire 
cette  aiguille  vers  le  ctochec  de  l’haùi,  & ainfi  la 
foie  fe  trouve  engagée  dans  les  révolutions  qu’on  a 
faites  en  dernier  lieu  ; on  ferre  l’une  après  l’autre 
ces  révolutions  ; enfin  on  tire  le  bout  de  foie, 
qui  fe  trouve  engagé  entre  l’hain  & les  révolutions 
qu’on  a faites  fur  l’aiguille.  De  cette  façon , l’extré- 
mité de  la  foie  eft  arrêtée  fort  proprement  & foli- 
deraent. 

Quand  les  hains  font  terminés  par  un  applatiffe- 
ment , & qu’ils  ne  font  pas  très-fins , on  peut  les 
arrêter  par  un  nœud. 

Des  differentes  manières  d’amorcer  les  hains  pour  pêcher 
à la  ligne. 

Quand  on  amorce  avec  de  petits  infe&es , il  faut 
les  traverfer  jufqu’à  ce  qu’ils  aient  paffé  le  barbillon  : 
quelquefois  un  feul , enfilé  fuivant  fa  longueur , 
fuffit;  car  les  hains  que  l’on  emploie  pour  cette 
pêche  font  fort  déliés.  Lorfque  les  infeâes  font  bien 
petits , on  les  pique  par  le  travers , & on  en  met 
plufieurs  enfemble. 

Pour  pêcher  durant  la  nuit,  comme  il  faut  que 
l’appât  foit  plus  apparent , on  pique  prefque  tou- 
jours deux  vers  de  terre  par  le  travers  du  corps  : 
ils  s’agitent  alors  beaucoup,  & la  moindre  clarté 
fuffit  pour  les  faire  appercevoir  par  les  poiffons. 

Il  y a une  infinité  de  vers  qui  peuvent  fervir 
d’appâts , principalemeut  ceux  qui  fe  trouvent  dans 
les  fumiers  de  vache  ôj  de  cochon,  ou  dans  la 
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tanée.  En  général , on  effime  pour  la  pêche  ceux 
qui  vivent  long-temps  dans  l’eau.  A l’égard  des  gros 
vers  de  fumier , on  fait  entrer  la  pointe  de  l’hain  du 
côté  de  la  queue , & on  la  fait  fortir  auprès  de  la 
tête. 

On  amorce  encore  avec  de  petits  poiffons  ; mais 
c’eft  à ceux  qui  traiteront  des  pêches,  que  nous 
devons  laiffer  le  foin  de  faire  connaître  ces  diffé- 
rentes efpèces  d’appâts  naturels  : nous  allons  feu- 
lement parler  des  artificiels. 

Des  infieEles  artificiels  quon  emploie  en  Angleterre  pour 
pécher  à la  canne. 

Les  Anglois  prenant  un  fingulier  plaifir  à pêcher  à 
la  canne  , le  grand  ufage  qu’ils  ont  de  cette  pêche , 
les  a mis  à portée  d’effayer  quels  étoient  les  infeftes 
qui  pouvoient  leur  fournir  les  meilleurs  appâts  : & 
comme  ces  infeéïes  ne  paroiffent  qu’en  certains  mois 
de  l’année,  ils  fe  font  attachés  à imiter  la  forme  & 
la  couleur  qu’ils  ont  reconnu  être  les  plus  propres  à 
attirer  le  poiffon. 

Walton  & Cotton  , qui  paffent  en  Angleterre 
pour d’excellens  pêcheurs  à la  canne,  ont  décrit 
fort  en  détail  l’art  d’imiter  différentes  efpèces  d’in- 
feâes  : nous  croyons  devoir  faire  part  à nos  leâeurs , 
de  leurs  principaux  procédés.  Je  dis  des  principaux  ; 
car  il  y a apparence  qu’on  nous  faura  gré  d’abré- 
ger beaucoup  les  détails  minutieux  qui  fe  trouvent 
dans  les  ouvrages  des  auteurs  que  nous  venons  de 
nommer. 

Walton  dit  que  les  infeftes  ailés  , naturels  ou 
faéüces , font  très  - avantageux  pour  la  pêche  des 
truites,  de  l’ombre,  des  perches,  desfaumons,  &c. 
& que  les  plus  petits  font  ordinairement  préférables 
aux  gros  : il  ajoute  que , par  les  temps  fombres , il  eft: 
à propos  de  faire  ufage  des  infeôes  qui  font  d’une 
couleur  claire  ; & que  par  les  temps  fereins , lorfque 
le  foleil  luit , il  vaut  mieux  fe  fervir  de  ceux  qui 
font  d’une  couleur  obfcure  : d’où  il  conclut  qu’il 
faut  avoir  des  uns  & des  autres , pour  s’en  fervir 
fuivant  le."  circonftances  que  nous  venons  d’in- 
diquer. 

Voici  d’abord  les  différentes  fubftances  qu’em- 
ploient ceux  qui  prétendent  qu’il  faut  beaucoup 
varier  la  forme  & la  couleur  des  infeftes. 

Pour  les  empiles , on  fe  fert  de  la  foie , du  crin , 
du  fil  pite , des  boyaux  de  vers  à foie  qu’on  tire  de  la 
Chine , & à leur  défaut,  des  boyaux  de  chat. 

Pour  le  corps  des  infeéies  , du  camelot , de  la 
moire , & d’autres  étoffes  fines  de  différentes  cou- 
leurs. Nous  en  difons  autant  de  la  laine  filée  & de 
la  foie  torfe  ou  plate , qu’on  frotte  affez  fouvent  de 
fils  d’or  & d’argent. 

Pour  former  le  velu  dont  certains  infeétes  font 
couverts,  ou  les  antennes,  on  prend  quelquefois 
de  la  laine  qu’on  tire  des  vieux  tapis  de  Turquie, 
les  poils  pris  à différens  endroits  fur  différentes  ef- 
pèces d’animaux,  tels  qu’écureuils,  chiens,  chats, 
renards,  lièvres,  ours,  veaux  marins,  même  des 
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cochons  qui  ont  des  poils  fins  fous  la  gorge  ] ou  à 
une  tache  noire  auprès  des  yeux,  &c. 

A l’égard  des  ailes , on  en  fait  quelquefois  avec  des 
membranes  minces , mais  le  plus  fouvent  avec  des 
plumes  étroites  qui  garnifTent  le  col  & le  dédits  de 
la  tête  des  chapons  & des  coqs.  Les  canards , les 
faifans , les  pluviers , les  paons , & beaucoup  d’autres 
oifeaux  fourniffent  aufîi  des  plumes  propres  à ces 
ufages  : on  leur  donne  avec  des  cifeaux  la  forme 
qu’elles  doivent  avoir.  Cependant  Wallon  qui  , 
comme  nous  l’avons  dit , réduit  les  infeâes  faâices 
à un  fort  petit  nombre , dit  qu’on  peut  faire  de  très- 
bons  infeâes  pour  la  truite  & d’autres  poiffons , avec 
du  poil  d’ours  mélangé  de  poils  bruns  pris  fur  diffé- 
rons animaux.  Il  avertit  feulement  que , pour  bien 
juger  de  la  couleur  des  poils  ou  d’une  plume , il  les 
faut  placer  entre  l’œil  & le  foleil. 

Le  talent  de  ceux  qui  s’adonnent  à ces  fortes  de 
petits  ouvrages , confifte  à choifir  entre  toutes  les 
matières  que  nous  venons  d’indiquer,  & beaucoup 
d autres , celles  qui  font  les  plus  propres  par  leur 
couleur , leur  force  & leur  tiffu , à imiter  les  infeâes 
naturels:  mais  Walton  remarque  qu’il  faut  effayer 
de  mêler  avec  des  poils  fins  ceux  de  veau  marin  , 
qu’on  peut  teindre;  ceux  d’ours,  & certains  poils 
qu’on  trouve  fous  la  gorge  des  cochons  : parce  que 
ces  poils,  qui  ont  de  la  raideur,  foutiennent  les  autres 
qui  fe  couchent  & s’affaiffent  fur  eux-mêmes  quand 
ils  font  mouillés. 

W alton  remarque  encore  qu’il  faut  proportionner 
la  groffeur  des  infeâes  faétices , à celle  des  naturels 

qu’on  veut  imiter. 

Pour  former  un  infeâe  artificiel,  on  tient  la  tige 
de  l’hain  entre  le  pouce  & le  doigt  index , la  pointe 
de  l’hain  en  bas  , l’anneau  en  dehors , & la  courbure 
du  côté  de  la  paume  de  la  main  : puis  , fi  l’infeâe  a 
le  corps  un  peu  gros , on  le  forme  avec  une  petite 
bandelette  d’une  étoffe  mince,  qu’on  affujettit  avec 
des  révolutions  dun  fil  de  foie.  Lorfque  le  corps 
doit  être  menu  , on  le  forme  uniquement  par  des 
révolutions  d une  foie  torfe  ou  plate,  qu’on  choifit 
d’une  couleur  convenable  : & on  y mêle  un  fil  d’or 
ou  d argent,  quand  l’infeâe  a la  couleur  & le  bril- 
lant d’un  de  ces  métaux. 

Si  l’inleâe  doit  être  velu , on  fe  fert  de  ces  mêmes 
fils  pour  affujettir  les  poils  ou  le  duvet , que  l’on 
coupe  enfuite  avec  des  cifeaux;  ou  on  en  brûle 
1 extrémité  à la  flamme  d’une  bougie  , pour  les  ré- 
duire à une  longueur  convenable. 

Si  l’infeâe  doit  être  ailé , on  forme  ces  parties 
avec  des  plumes  qui  foient  fermes  & étroites , qu’on 
taille  avec  des  cifeaux , pour  leur  donner  la  gran- 
deur & la  forme  des  ailes  de  l’infeéte  qu’on  fe  pro- 
pofe  d imiter.  Afin  quelles  foient  affujetties  ferme- 
ment au  corps , on  fait  auprès  de  l’articulation  ou  de 
1 attache  des  ailes  au  corps,  plufieurs  révolutions 
de.  foie.  Pour  leur  faire  prendre  la  pofition  qu’elles 
doivent  avoir,  on  eft  fouvent  obligé  de  faire  plu- 
fieurs révolutions  qui  fe  croifent.  On  continue  en- 
imte  à former  la  partie  postérieure  , tantôt  rafe  , 
Arts  & Métiers.  Tome  IL  Partie  IL 
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tantôt  velue,  ayant  eu  foin  auparavant  d’ajouter 
plufieurs  grands  poils  s’il  eff  néceffaire.  Mais  il  faut 
avoir  a’.tention  que  le  corps  de  l’infeâe  ne  garniffe 
pas  toute  la  longueur  de  l’haim.  Il  convient  même 
qu  il  ne  s’étende  pas  jufqu’au  barbillon. 

Il  paraît  que  ceux  qui  s’occupent  d’imiter  plu- 
fleurs  infeâes  naturels , fuivent  chacun  leur  goût, 
& réoffiffent  d autant  mieux  qu’ils  ont  plus  d’adre/Te 
& de  patience  : on  a fait  venir  d'Angleterre  , de  ces 
infeâes  faétices  , qui  font  travaillés  avec  tant  d’art 
& d’adreffe  , qu’on  ne  peut  s’empêcher  de  les  ad- 
mirer, & on  fera  bien  de  les  examiner  avec  atten- 
tion , pour  effayer  de  les  imiter. 

D’après  les  manœuvres  des  Anglois  pour  imiter 
les  infeâes  naturels  , nous  croyons  devoir  rapporter 
ici  que  Walton  veut  qu’on  faffe  le  corps  avec  de  la 
laine  filée , verdâtre  ou  de  couleur  de  faule  , qu’on 
brunira  en  plufieurs  endroits  avec  de  la  foie  cirée  ; 
ou  bien  on  y formera  des  raies  avec  du  crin  noir  * 
mêlé  de  quelques  fils  d’argent. 

La  pratique  de  Cotton  eft  plus  compliquée.  Il  dit 
qu’il  faut  former  le  corps  de  l’infeâe  fur  un  gros 
haim,  avec  du  poil  de  chameau,  du  poil  luifant 
d’ours  , & du  duvet  mollet  qu’on  aura  levé  fur  les 
poils  d’un  cochon.  On  les  mélangera  fur  du  camelot 
jaune;  puis  on  paffera  fur  toute  la  longueur  du 
cops , de  la  foie  jaune  frottée  de  cire  verte  ; & on 
fera  les  longs  poils  de  la  queue  avec  ceux  de  martre 
ou  de  fouine;  enfin  , on  formera  les  ailes  avec  des 
plumes  de  couleur  gris-blanc , qu’on  trouve  fur  les 
canards  , lefquels  on  aura  foin  de  teindre  en  jaune. 

On  voit  que  ceux  qui  paffent  pour  les  plus  habiles 
en  ce  genre , fuivent  des  procédés  très  différens  : 
d où  l’on  peut  conclure  qu’il  ne  s’agit  que  de  cher- 
cher à imiter  à peu  près  les  infeâes."  Il  importe  peu 
par  quel  moyen  on  y parvienne.  Il  eft  vrai  que  les 
uns  réufliffent  mieux  que  d’autres  à cette  imitation. 

Obfervations  fur  la  pêche  à la  ligne. 

Comme  prefque  tous  les  poiffons  vivent  de  ra- 
pine , ils  font  naturellement  curieux  d’examiner  les 
objets  qui  leur  paroiffent  nouveaux  ; & cette  incli- 
nation tourne  à l’avantage  des  pêcheurs,  quand  ils 
favent  en  profiter  : car  les  poiffons  fe  portant  d’eux- 
mêmes  à examiner  les  appâts  qu’on  leur  offre  , ils 
font  ainfi  engagés  à s’en  faifir.  Mais  le  bruit  les 
effraie , ainfi  que  les  mouvemens  que  fe  donnerait 
le  pêcheur.  Ceft  pourquoi , quand  on  a jeté  la  ligne , 
il  faut  relier  immobile , ayant  toujours  l’œil  fixé  fur 
le  liège  ; car  ce  font  les  mouvemens  de  ce  liège  qui 
indiquent  que  le  poiffon  a mordu.  Quand  on  s'en 
apperçoit  , - il  ne  faut  pas  fe  preffer  de  retirer  la 
ligne  ; on  doit  donner  au  poiffon  le  temps  dévaler 
l’appât.  Mais  quand  on  voit  qu’il  traîne  le  liège  , on 
peut  juger  qu’il  cherche  à fe  retirer  dans  un  crône  , 
une  fous-rive , ou  quelques  herbiers  : alors  il  faut 
donner  une  fecouffe  à la  ligne  pour  piquer  le  poif- 
fon , & faire  entrer  la  pointe  de  l’haimdans  fon  gofier. 
C’eft  le  moment  où  les  gros  poiffons  fe  tourmen- 
tent beaucoup  : & bien  loin  de  tirer  la  ligne  , il  faut 
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la  leur  lâcher  peu  à peu , pour  les  laifter  fe  prome-  I 
ner  de  côté  & d’autre  , jufqu’à  ce  que  , appercevant 
qu’ils  font  fatigués  & que  les  forces  leur  manquent , 
on  les  tire  doucement  à bord. 

Quand  ce  font  de  petits  poiffons  , la  force  de  la 
ligne  eft  fuffifante  pour  rèfifter  à leurs  mouvemens. 
Mais  il  faut  beaucoup  de  précautions  & d’adreffe , 
pour  ne  pas  perdre  les  gros  poiffons  qui  ont  mordu 
aux  appâts. 

Quelques  pêcheurs  qui  emploient  de  gros  haims 
& des  lignes  très-fortes  , faififfent  la.  ligne  avec  la 
main  ; & tenant  la  tête  du  poiffon  foulevèe  , ils  lui 
font  avaler  de  l’eau  : il  perd  ainfi  peu  à peu  fes 
forces.  Mais , comme  nous  1 avons  dit  plus  haut , 
les  forts  haims  & les  groffes  lignes  effarouchent  le 
poiffon  ; il  n’y  a que  ceux  qui  font  très-affamés  qui 
y mordent. 

Afin  de  ne  point  perdre  fa  proie  en  pêchant  avec 
une  ligne  fine,  lorfqu’on  a pris  de  gros  poiffons  qui 
font  de  violens  efforts  quand  iis  fe  fentent  piqués , & 
encore  plus  lorfqu’on  les  tire  de  l’eau  , il  faut  avoir 
une  ligne  de  cinq  à fix  toifes  de  longueur,  & la 
rouler  pour  la  plus  grande  partie  fur  un  petit  morceau 
de  bois  léger.  On  dévidé  & on  roule  une  partie  de 
la  ligne  fur  ce  morceau  de  bois  , jufqu’à  ce  qu’il 
n’en  refte  que  la  longueur  qu’il  faut  pour  pêcher 
commodément , & on  arrête  la  ligne  en  l’enfonçant 
dans  une  fente  qu’on  a eu  foin  de  faire  au  fond  de 
l’échancrure  qui  termine  ce  morceau  de  bois.  Cette 
ligne  ne  fe  déroulera  point , jufqu’à  ce  que  le  poif- 
•fon  foit  piqué  : mais  quand , fentant  la  pointe  de 
l’haim , il  fera  effort  pour  s’enfuir , la  ligne  fe  dé- 
gagera de  l’entaille , elle  fe  déroulera  de  deffus  le 
morceau  de  bois  , & devenant  fort  longue  , elle 
laiffera  au  poiffon  la  liberté,  de  fe  débattre  & fe  tour- 
menter; il  avalera  de  l’eau  , qu’il  ne  pourra  pas 
rendre  par  les  ouies  ; il  fe  fatiguera  , il  s’affoiblira 
peu  à peu  : alors  , en  tirant  la  ligne  avec  ména- 
gement, on  ramènera  au  bord  de  l’eau. 

Un  autre  ajuftement  qui  revient  au  même  , eft 
de  mettre  au  bout  menu  de  la  canne  un  petit  an- 
neau de  cuivre , dans  lequel  on  paffera  la  ligne  , qui 
viendra  fe  rouler  en  partie  fur  une  bobine  aiTujettie 
à la  perche  vers  fon  gros  bout.  Quand  le  poiffon  fait 
effort , on  permet  à la  bobine  de  tourner  , & la 
ligne  devient  ainfi  fort  longue. 

Comme  il  faut  laiffer  long-temps  le  poiffon  s’agi- 
ter , on  peut  fe  difpenfer  de  tenir  continuellement 
la  perche , foit  en  l’enfonçant  dans  une  douille  qu’on 
a fourrée  en  terre , foit  en  fichant  dans  le  terrain  une 
pointe  de  fer  qui  s’ajufte  à vis  au  gros  bout  de  la 
perche  : par  ce  moyen  on  peut,  quand  le  poiffon  eft 
fatigué  , le  faifir  de  fes  deux  mains  pour  le  prendre. 

Le  poiffon  étant  amené  au  bord  de  l’eau , il  y a 
d'habiles  pêcheurs  qui,  couchés  fur  le  ventre,  le 
faififfent  par  les  yeux  ou  les  ouies;  & même,  fi 
ce  font  des  carpes , ils  ont  l’adreffe  de  leur  fourrer 
fe  doigt  index  dans  la  bouche , & de  s’en  rendre 
maîtres.  Mais  comme  les  poiffons  raffemblent  toutes 
leurs  forces  pour  s’échapper  Iprfqu’ils  fe  fentent  ti- 
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rer  de  l’eau , le  plus  fur  eft  d’avoir  un  trubleau , pet 
filet  en  forme  de  poche,  tendu  comme  fur  la  mon" 
ture  d’une  raquette , & le  faire  paffer  deffous  les 
poiffons  quand  ils  commencent  àfortir  de  l’eau. 

Plufieurs  poiffons  s’écartent  beaucoup  quand  ils 
fe  fentent  piqués , & quelquefois  ils  fe  retirent  dans 
des  herbiers,  dont  on  a bien  de  la  peine  à les  débar- 
raffer.  En  ce  cas,  il  faut  fe  donner  de  garde  de  tirer 
la  ligne  ; il  vaut  mieux  laiffer  long-temps  les  poif- 
fons fe  mouvoir  & s’affoiblir  : alors  en  tirant  la  ligne 
fuivant  différentes  direftions , & toujours  fort  dou- 
cement , on  parvient  quelquefois  à les  dégager  des 
herbiers  ou  des  crônes.  Mais  fi  la  chofe  ne  paroît 
pas  pofüble  , on  peut  paffer  la  ligne  dans  un  anneau 
de  fer  un  peu  pelant , & qui  foit  fermement  attaché 
à une  forte  ligne.  En  foulevant  la  ligne  qui  porte 
l’haim , on  fait  couler  l’anneau  tout  auprès  de  la  tête 
du  poiffon  qui  a mordu;  quelquefois  même  l’anneau 
faifit  fa  tête  : alors  on  tire  fur  la  forte  ligne  qui  tient 
l’anneau , en  diffèrens  fens  ; mais  jamais  dans  la 
direftion  de  la  ligne  de  pèche.  Ce  moyen  réuffit 
affez  ordinairement,  & on  parvient  à dégager  un 
poiffon  qui,  fans  cela,  atfroit  été  perdu. 

Il  y a différentes  autres  façons  de  pêcher  avec 
des  lignes  fimples , fédentaires  ou  dormantes , tant 
dans  les  rivières  & les  étangs , qu’à  la  mer. 

Les  bricoles  font  des  lignes  fimples  plus  ou  moins 
longues , dont  on  attache  un  des  bouts  à un  pieu , 
& l’autre  porte  un  haim  garni  de  fon  appât. 

On  attache  auffi  un  nombre  de  petites  lignes  à la 
circonférence  d’un  cerceau  ; 

Qu  bien  ces  lignes  font  attachées  à un  plomb  qui 
refie  fixe  au  fond  de  l’eau; 

Ou  ces  lignes  font  attachées  aux  branches  d’une 
croix  de  fer,  qu’on  defcend  au  fond  de  la  mer.  Les 
Provençaux  nomment  cette  pêche  la  fourquette. 

On  peut  encore  attacher  ces  mêmes  lignes  au  bord 
d’un  panier  qu’on  remplit  de  pierres  , & qu’on  def- 
cend à une  grande  profondeur  en  mer. 

La  pêche  à la  petite  cabli'ere  confifte  en  une  ligne 
fimple , dont  un  bout  porte  un  haim  amorcé  , & 
l’autre  un  caillou  qu’on  enfouit  dans  le  fable. 

Dans  la  pêche  à la  grojfe  cabli'ere , on  n’enfouit 
pas  la  maîtreffe  corde  dans  le  fable  , mais  on  attache 
à fes  deux  bouts  deux  groffes  pierres. 

Quand  on  tend  les  cordes  armées  de  hameçons 
fur  des  piquets,  on  nomme  cette  façon  dépêcher  la 
tente  fur  pâlots. 

On  appelle  la  pèche  au  doigt , celle  qui  fe  fait  avec 
une  ligne  fimple  qu’on  tient  immédiatement  à la,' 
main.  « 

Certains  pêcheurs  mettent  un  haim  à 1 extrémité 
d’une  ligne  , & à l’autre  bout  ils  attachent  un  mor- 
ceau de  bois  qui  flotte  fur  1 eau  , & qu  iis  nomment 
quille , parce  qu’il  eft  effe&ivement  en  cône  comme 
une  quille  : on  a une  cinquantaine  de  ces  haims 
qu’on  laide  flotter  au  gre  du  vent  & du  courant; 
après  quoi  l’on  va  avec  un  batelet  chercher  les 
i quilles  qui  fervent  alors  de  fignal , & on  tire  à bord 
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celles  dont  la  fituation  plus  ou  moins  perpendicu- 
laire , dénote  qu’il  y a un  poiffon  pris  à l’appât. 

Les  pèches  aux  cordes , font  celles  où  la  maîtreffe 
corde  eft  chargée  de  cailloux  pour  la  faire  caler  à 
fond.  Mais  quand  on  veut  prendre  les  poiffons  qui 
quittent  le  fond  & qui  s’approchent  quelquefois  de 
la  furface  de  l’eau,  on  fait  flotter  les  cordes,  en  y 
attachant,  au  lieu  de  cailloux  & de  cablières  , des 
corcerons  de  liège.  Cette  pêche  fe  nomme , dans 
l'Océan , la  bélée.  . , ’ 

li  eft  d’autres  pêches  dans  lefquelles  on  fe  fert  de 
cordes  qui  s'étendent,  comme  en  diagonale,  depuis 
lafurface  de  la  mer  jufqu’àfon  fond.  Les  empiles , au 
lieu  de  tenir  à la  maîtreffe  corde  , n’ont  de  liaifon 
avec  elle  que  par  le  moyen , foit  de  morceaux  de 
bois  , foit  de  cercles  de  fil  d’archal,  auxquels  elles 
font  attachées.  On  diftingue  trois  de  ces  fortes  de 
pêches  : la  première  eft  la  pêche  qu’on  nomme  traî- 
ner la  balle.  On  y met  des  morceaux  de  bois  ap- 
pelles baluettes , diftribués  à plufieurs  diftances  fur 
une  maîtreffe  corde , à l’extrémité  de  chacun  def- 
quels  eft  une  empile.  Tout  au  bas  de  la  maîtreffe 
corde  eft  un  corps  pefant,  tel  qu’un  boulet,  deftiné 
à la  tenir  toujours  tendue.  Cette  pêche  fe  fait  fous 
voile  : c’eft  pourquoi  on  la  défigne  par  le  terme  de 
traîner  la  balle, 

La  fécondé  eft  lorfque  la  corde  eft  terminée  par 
un  plomb  qui  porte  fur  le  fond.  Il  n’y  a qu’un  mor- 
ceau de  bois  qu’on  nomme  avalette  , & qui  eft 
placé  quatre  à cinq  pouces  au  deftùs  du  plomb.  On 
attache  à fon  extrémité  plufieurs  empiles.  Cette 
pêche  fe  fait  à l’ancre. 

La  troifième  eft  la  pêche  que  les  Bafques  appel- 
lent le  grand  couple.  Ils  attachent  à l’extrémité  de 
leur  corde  un  morceau  de  fil  de  fer  courbé  en  arc , 
qui  porte  un  plomb  ; & aux  deux  bouts  de  ce  fil  de 
fer  ils  mettent  plufieurs  lignes  fines  , où  font  atta- 
chés des  haims.  Comme  on  jette  à la  mer  beaucoup 
de  ces  lignes  qui  font  de  différentes  longueurs  , il 
en  réfulte,  de  même  que  quand  on  pêche  avec  la 
balle  , qu’il  fe  préfente  des  appâts  aux  poiftons  qui 
fe  trouvent  à différentes  profondeurs  dans  l’eau. 
Explication  des  Planches  concernant  la  fabrication 
des  filets  , tome  II. 

Planche  I.  Différentes  opérations  de  la  fabrique 
des  filets  de  pêche , de  chaffe , &c. 

Fig.  i de  la  vignette , pêcheur  qui  fait  un  filet. 

Fig.  2 , pêcheur  qui  arrête  la  maille  de  la  lifière. 

Fig.  3 , femme  qui  attache  les  flottes. 

Fig.  4 , aiguille  avec  fon  peloton. 

Fig.  $ , pelotons  de  fil  ou  ficelle. 

Fig.  6 , moule. 

Fig.  7 , pêcheur  qui  defeend  fon  cable  ou  la  corde 
à filet  dans  la  chaudière  à goudron. 

Fig.  8 , pêcheur  qui  goudronne  fon  cable. 

Fig.  p , chaudière  à goudronner  fur  fon  trépied. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  i , jauge  des  mailles  du  filet  , depuis  qua- 
tre lignes  jufqu’à  deux  pouces. 
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Fig.  2,  jauge  des  mailles  de  la  lifiète  fupérieure 
du  filet. 

Fig.  p , aiguille  vide. 

Fig.  4 , aiguille  chargée. 

Fig.  s , 6 & 7 , moules  de  la  maille  du  filet. 

Fig.  8 , moule  de  la  maille  de  la  lifiere  du  filet. 

Fig.  p,  flottes. 

Fig.  io,  gard  ou  gors. 

Fig.  1 1 , guideau. 

Fig.  12 , gille , efpèce  de  filet  qui  eft  comme  une 
chauffe. 

Planche  IL  Fabrique  des  filets. 

Fig.  i , aiguille  fur  laquelle  on  place  le  fil,  pour 
après  qu’elle  en  eft  chargée  , fervir  à lacer  le  filet.  Il 
y en  a de  toutes  grandeurs  pour  fervir  aux  différens 
fils , ficelles  ou  cordes  dont  on  compofe  les  filets. 

Fig.  2 , la  même  aiguille  chargée  d’un  tour  de  fiL 
Fig.  p , cifeaux  dont  les  pointes  font  camufes. 

Les  figures  fuyantes  repréfentent  la  maniéré  défor- 
mer les  pigeons , levure  ou  premières  mailles  d un  filet. 

Fig.  4 , le  moule  ou  cylindre  de  bois  de  faille  tenu 
par  le  pouce  de  la  main  gauche  & le  premier  doigt. 
Après  avoir  fermé  un  nœud  à I extrémité  du  fil , ik 
l’avoir  pafte  par  deffous  la  corde  A B , fur  laquelle 
on  ourdit  le  filet,  on  ramène  le  nœud  & le  fil  fur 
le  moule  où  ils  font  retenus  par  le  pouce  comme  la 
figure  le  repréfente , & c’eft:  le  premier  temps  de  la 
formation  du  pigeon. 

Dans  les  figures  fuivantes , il  faut  concevoir  ique  la 
main  gauche  y efi  repréfentee. 

Fig.  s , le  fécond  temps  de  la  formation  du  pigeon. 
On  rejette  le  fil  en  haut  & fur  la  gauche , enforte 
qu’il  forme  une  boucle  qui  entoure  le  pouce. 

Fig.  6 , troifième  temps  de  la  formation  du  pigeon. 
On  paffe  l’aiguille  par  deffous  les  deux  fils  qui  font 
contenus  par  le  pouce , obfervant  de  la  faire  fortir 
par  dedans  la  boucle  formée  précédemment. 

Fig.  7 , dernier  temps  de  la  formation  du  premier 
pigeon.  Il  confifte  à tirer  le  fil  pour  ferrer  le  nœud 
qui  embraffe  les  deux  branches  du  pigeon. 

Fig.  8 , premier  temps  de  la  formation  du  fécond 
pigeon.  On  a fupprime  1 aiguille  placée  au  prolon- 
gement du  fil  E. 

Fig.  p , fécond  temps  de  la  formation  du  fécond 
pigeon.  L’aiguille  placée  en  E a ete  aulli  fuppiimée. 

"Fig.  io  , troifième  temps  de  la  formation  du  fé- 
cond pigeon  ; l’aiguille  eft  paffee  fous  les  deux  fus 
& dans  la  boucle.  ^ t 

Fig.  ii  , quatrième  temps  où  le  fécond  pigeon  eft 
entièrement  formé. 

Les  autres  pigeons  fe  forment  de  la  même  ma- 
nière. 

Fig.  12,  quatre  pigeons  & le  commencement  dun 
cinquième  faifant  partie  de  la  levure  d un  filet. 

Pour  faire  la  levure  d’un  filet  qui  étant  étendu  fe 
trouve  de  la  grandeur  qu’on  le  defire , il  faut  que 
la  levure  foit  deux  fois  aufti  longue.  Exemple.  'N  ous 
voulez  que  le  filet  foit  long  comme  depuis  A jttfqu  à 
B , pourfuivez  cette  façon  de  mailler  jufqu  en  C 
1 qui  eft  le  double  de  la  longueur  AB,  parce  que  les 
H Kkkkk  ij 
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mailles  étant  ouvertes  de  côté  & d’autre , le  filet  fe 
raccourcira  de  moitié.  Ayant  maillé  la  longueur 
néceffaire  , ouvrez  les  mailles  des  deux  côtés  , 
paffez-y  une  ficelle , & nouez  les  deux  bouts  en- 
semble , la  levure  fera  faite. 

Planche  III.  Cette  planche  & la  fuivantt  repréfentent 
la  manière  de  mailler  fous  le  petit  doigt. 

Fig.  i , premier  temps  de  la  formation  de  la  pre- 
mière maille.  L’envers  des  pigeons  étant  tourné  du 
côté  de  l’ouvrier , il  confifte  à amener  le  fil  fur  le 
moule , où  il  eft  retenu  par  le  pouce  de  la  main 
gauche. 

Fig.  2 , fécond  temps  de  la  formation  de  la  maille. 
On  ramène  le  fil  par  deffous  le  petit  doigt  fous  le 
moule  où  il  eft  arrêté  par  le  doigt  index. 

Fig.  j>  , troifième  temps  de  la  formation  de  la 
maille.  Il  confifte  à rejeter  le  fil  en  haut  & fur  la 
gauche  pour  former  une  boude. 

Planche  IV.  Fig.  4 , quatrième  temps  de  la  for- 
mation de  la  maille.  Il  confifte  à pafter  l’aiguille 
par  deflous  le  pouce  entre  les  deux  fils  qui  entou- 
rent le  petit  doigt , & à le  conduire  dans  la  maille 
«lu  rang  au  de flus  que  l’on  veut  prendre. 

Fig.  $ , cinquième  temps  de  la  formation  de  la 
maille.  Il  confifte  à tirer  le  fil  par  deflùs  le  moule 
pour  ferrer  le  nœud. 

Ayant  fait  la  levure  comme  il  a été  dit  dans 
l’explication  de  la  planche  II,  & tenant  le  moule 
de  la  main  gauche , on  le  placera  deffous  la  pre- 
mière maille  ; on  paflfera  enfuite  le  fil  autour  dit 
moule , & on  fera  entrer  l’aiguille  dans  la  maille 
pour  faire  la  première  du  fécond  rang.  Cette  maille 
étant  faite , on  la  biffera  fur  le  moule , & on  con- 
tinuera de  mailler  ainfi  à toutes  les  mailles  de  fuite 
fans  tirer  le  moule  dehors , finon  lorfqu’il  y en  aura 
trop  deflùs  ; car  alors  il  faudra  les  en  ôter  toutes  à la 
réferve  d’une  pour  tenir  le  moule  en  état. 

Quand  on  fera  à la  dernière  maille , il  faudra 
tirer  le  moule  hors  de  toutes  les  mailles , le  pofer 
fous  la  dernière , & commencer  le  troifième  rang 
qui  retournera  du  côté  oppofé,  & ainfi  de  tous  les 
autres  rangs  jufqu’à  la  fin  du  filet. 

Il  faudra  le  faire  le  quart  plus  long  que  la  mefure , 
à caufe  qu’étant  ouvert  ou  étendu  en  large,  il  s’ac- 
courcira du  tiers  ou  du  quart.  Par  exemple , fi  vous 
defirez  faire  une  tirade  qui  ait  trois  toifes  de  queue 
ou  de  longueur , faites  le  filet  de  quatre  toifes  de 
long.  On  obfervera  ponétuellement  ce  point  à tous 
les  filets  qui  feront  faits  de  mailles  à lofanges. 

Fig.  6 , portion  de  filet  vue  par  l’endroit.  On 
noue  ainfi  le  côté  par  lequel  ii  a été  commencé. 
On  voit  en  a c une  accrue  formée  comme  un  pigeon 
dans  la  maille  a du  pénultième  rang  ; on  continue 
enfuite  par  la  maille  b le  rang  inférieur  qui  fe  trouve 
avoir  uqe  maille  de  plus  que  celui  qui  le  précède. 

Pour  former  les  accrues  , ou  jeter  accrues  , fup- 
pofez  que  l’on  veuille  faire  un  filet  qui  ait  deux 
pieds  de  large  par  un  bout , & par  l’autre  dix  pieds  , 
& que  fa  longueur  entre  ces  deux  largeurs  foit  de 
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uatre  pieds , ce  filet  aura  les  mailles  d’un  pouce 
e large. 

Il  faut  faire  la  levure  de  vingt-quatre  mailles  ; 
& quand  on  travaillera  au  premier  rang  d’après  fa 
levure , on  fera  cinq  ou  fix  mailles.  Lorfqu’on  fera 
à la  fix  ou  feptième , on  fera  le  tour  du  moule  avec 
le  fil , & on  repaflfera  l’aiguille  dans  la  même  fep- 
tième maille , on  fera  le  nœud  ; ce  fera  l’accrue 
qui  paroîtra , lorfque  le  moule  en  fera  dehors , ainfi 
qu’une  boucle  ou  un  anneau. 

On  pourfuivra  après  cela  le  filet  comme  à l’or- 
dinaire ; & quand  on  aura  fait  dix  ou  douze 
mailles,  (n’importe  pas  combien  , pourvu  que  l’on 
faiiù  deux  accrues  en  chaque  rangée  de  mailles) 
on  jettera  encore  une  autre  accrue  en  la  même 
manière  que  la  première  , puis  on  achèvera  le  rang 
qui  fe  trouvera  avoir  vingt-fix  mailles , à caufe  des 
deux  accrues. 

On  recommencera  un  autre  rang , auquel  il  fau- 
dra faire  deux  autres  accrues  , ce  qu’étant  fait  il 
aura  vingt-huit  mailles , & ainfi  des  autres  rangs 
qui  s’augmenteront  toujours  de  deux  mailles  plus 
que  celui  qui  le  précédera. 

Fig.  7 , le  même  fragment  de  filet  vu  par  l’envers 
ou  côté  oppofé  à la  figure  précédente.  On  voit  en 
b une  rapetijfure  qui  confifte  à pafter  l’aiguille  dans 
deux  mailles  à-la-fois , comme  celles  a & b pour 
former  la  maille  ; enforte  que  le  rang  inférieur  , 
après  qu’il  eft  achevé , a une  maille  de  moins  que 
celui  qui  le  précède. 

Si  on  vouloir  faire  un  filet  qui  allât  en  étréciftant, 
il  faudroit , au  lieu  de  jeter  des  accrues  aux  endroits 
indiqués  , prendre  deux  mailles  à-la-fois,  & de  ces 
deux  n’en  faire  qu’une  ; de  cette  façon  le  filet  ira 
en  étréciftant  de  deux  pouces  à chaque  rang  ; au 
lieu  que  de  l’autre  manière  il  s’élargiroit  de  deux 
pouces  à toutes  les  rangées. 

Planche  V.  Manière  de  mailler  fur  le  pouce. 

Fig.  1,  premier  temps  ; le  fil  doit  être  fur  le  moule 
où  il  eft  arrêté  par  le  pouce  de  la  main  gauche. 

Fig.  2 , fécond  temps  de  la  formation  de  la  maille. 
Il  confifte  à pafter  l’aiguille  du  haut  en  bas  dans 
la  maille , enforte  que  le  fil  foit  derrière  le  moule  ; 
on  tire  l’aiguille  , & on  ferre  en  deflùs  du  moule  j 
c’eft  la  préparation  pour  le  temps  fuivant. 

Fig.  y , troifième  temps  de  la  formation  de  la 
maille;  il  faut  pafter  le  pouce  par  deffous  le  fil  pour 
le  faifir  enfuite  avec  le  pouce , comme  la  figure  le 
repréfente  , & jeter  enfuite  le  fil  en  haut , & fur  la 
gauche  pour  former  la  boucle. 

Planche  VI.  Fig.  4 , quatrième  temps  de  la  for- 
mation de  la  maille  ; il  confifte  à pafter  l’aiguille 
par  deflùs  & dans  la  maille  où  il  a déjà  été  paffé  : 
il  faut  que  l’aiguille  forte  par  dedans  la  boucle  for- 
mée dans  le  temps  précédent. 

Fig.  5 , cinquième  & dernier  temps  de  la  forma- 
tion de  la  maille  ; il  confifte  à tirer  le  fil  par  deflùs 
le  moule  pour  ferrer  le  nœud;  on  continue  ainfi 
les  autres  mailles. 
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Fig-  6 , fragment  du  filet  maillé  à la  fécondé  ma- 
flière  vu  par  l’endroit. 

Fig.  7 , le  même  fragment  vu  par  l’envers. 

Planche  VII.  Cette  planche  & la  fuivante  reprêfen- 
tent  la  troifième  manière  de  lacer  ou  mailler  les  filets. 

Fig.  i , premier  temps  ; le  fil  fur  le  moule  con- 
tenu par  le  pouce  de  la  main  gauche. 

Fig.  a , fécond  temps  ; il  confifte  à paffer  l’aiguille 
par  deflous  le  moule  dans  la  maille  que  l’on  veut 
prendre. 

Fig.  3 , troifième  temps  ; il  confifte  à ramener  le 
fil  fur  ie  moule  où  on  l'arrête  avec  le  pouce. 

Planche  VIII.  Fig.  4 , quatrième  temps  ; il  faut 
rejeter  le  fil  en  haut  & fur  la  gauche  pour  former 
une  boucle. 

Fig.  s , cinquième  temps  ; il  confifte  à paffer  l’ai- 
guille dans  la  maille  que  l’on  fait  en  embraffant  en 
deflous  les  deux  fils  de  la  maille  dans  laquelle  l’ai- 
guille a paffé  au  fécond  temps  ; l’aiguille  doit  fortir 
dans  la  boucle  formée  au  quatrième  temps. 

Fig.  6 , fixième  temps  ; il  confifte  à tirer  le  fil 
par  deffus  le  moule  pour  ferrer  le  nœud  qui  forme 
la  maille. 

Dans  ces  trois  manières  de  mailler , les  accrues 
& les  diminutions  fe  font  de  même. 

Planche  IX.  Explication  des  planches  relatives  à la 
fabrication  des  haims  & hameçons. 

La  vignette  repréfente  l’intérieur  d’une  boutique , 
dans  laquelle  font  plufieurs  ouvriers  occupés  à cette 
fabrication. 

Fig.  1 , ouvrier  qui  avec  la  panne  d’un  marteau 
palme  dans  leur  milieu  les  dre  fiées  dont  on  doit 
former  les  hameçons. 

Fig.  z , ouvrier  qui , avec  le  couteau  de  l’engin 
contenu  par  l’étau  qui  eft  devant  lui , forme  à cha- 
que bout  de  la  dreffée  le  ranguillon  ou  crochet 
qui  eft  près  de  la  pointe  de  l’hameçon. 

Fig.  3 , ouvrier  qui  appointe  l’hameçon  en  fe 
fervant  de  limes. 

On  voit , dans  le  fond  de  l’atelier , une  chemi- 
née fous  laquelle  doit  être  un  fourneau  à moufle 
femblable  à celui  des  émailleurs.  On  met  les  ha- 
meçons fur  une  plaque  de  tôle  que  l’on  place  fous 
la  moufle  pour  les  faire  rougir  ; on  les  jette  enfuite 
dans  un  vaiffeau  plein  d’huile  , où  le  fil  d’acier 
de  Hongrie  dont  ils  font  formés  prend  un  degré  de 
trempe  convenable. 

Bas  de  la  planche. 

Fig.  1 , dreffée  d’acier  pour  faire  deux  hameçons  ; 
on  les  coupe  d’une  longueur  proportionnée  à la 
groffeur  du  fil  , & à la  forte  d’hameçons  qu’on 
veut  fabriquer , en  fe  fervant  des  outils  convena- 
bles qui  font  repréfentés  dans  les  planches  de 
l’épinglier. 

Fig.  2 , drefl’ée  qui  eft  palmée  dans  fon  milieu. 
a , extrémité  de  la  dreffee  qui  doit  être  formée  en 
pointe,  b , le  ranguillon.  c,  ranguillon  du  fécond 
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hameçon,  d , extrémité  qui  doit  être  formée  en 
pointe. 

Fig.  3 , la  même  dreffée  dont , ainfi  que  de  la  pre- 
cedente , ob  a fraéture  les  parties  pour  que  les  ex- 
trémités puffent  être  rapprochées  & contenues  dans 
a planche,  a , la  pointe  de  l’hameçon  qui  eft  formée 
non  au  centre,  mais  à l’extrémité  du  côté  oppofé 
au  ranguillon.  d , fécondé  pointe  pour  le  fécond 
hameçon. 

Fig.  4,  la  dreffée  précédente  , dont  les  deux  ex- 
trémités ont  été  recourbées  en  fens  contraire  fur  le 
phoir.  a , la  pointe,  b,  le  ranguillon  d’un  des  ha- 
meçons. d , la  pointe,  c , le  ranguillon  du  fécond 
hameçon,  m n , ligne  ponéhiée  qui  indique  dans 
1 endroit  qui  a été  palmé  le  lieu  où  on  doit  couper 
pour  féparer  les  deux  hameçons  l’un  de  l’autref 

Fig-  S , plioir  en  perfpeéfive  : c’eft  un  billot  de 
bois  dans  la  partie  fupérieure  duquel  eft  implantée 
une  pièce  de  fer , dont  la  courbure  extérieure  eft 
la  meme  que  la  courbure  intérieure  de  l’hameçon 
Lmteneur.de  cette  pièce  eft  concave,  & terminé 
d un  cote  par  un  tranchant  qui  eft  reçu  fous  le 
ranguillon  de  l’hameçon  que  l’on  veut  ployer  La 
pâme  inférieure  de  cet  outil  eft  faifie  par  les  mâ- 
choires de  î etau  S or!  que  l’on  en  fait  ufage. 

Fig.  6 , plan  du  deffus  du  plioir.  a , la  pointe  de 
1 hameçon,  b,  le  ranguillon  dans  lequel  la  pièce 
d acier  eft  engagée,  m , la  palme  ou  tête  de  l’ha- 
iHeçon  , par  laquelle  il  tient  à Fempile. 

Fig • 7 * le  même  plioir  en  perfpeéfive. 

Nota.  Que  pour  ployer  les  petits  hameçons  on 
te  Sert  d une  tenaille  ou  pince  dont  les  becs  font 
conformés  ainfi  qu’il  eft  convenable  , pour  que 
1 hameçon  ait  la  figure  requife.  ^ 

Planche  X.  Fig.  1 , plan  du  porte-couteau , & du 
couteau  pour  couper  le  ranguillon. 

a , vis  qui  affujettit  la  tête  du  couteau  qui  eft  un 
levier  du  fécond  genre. 
ef,  le  manche  du  couteau. 
bc  ,1q  heurtoir  qui  eft  d’acier. 

1 » 2 > 3 > dreffee  dont  on  doit  faire  deux  ha- 
meçons. 

2,  le  ranguillon  coupé  parle  couteau. 
d,  pièce  contre  laquelle  le  couteau  vient  s’ar> 
puyer  pour  borner  fa  courfe.  1 

Fig-  2 , profil  du  fuft  ou  porte-couteau  que  l’on 
met  dans  l’étau  par  fa  partie  inférieure. 

3 » Ie  môme  conpoir  en  perfpeéfive  ; les  mê- 
mes lettres  indiquent  les  mêmes  objets. 

Fig.  4,  j&£,  autre  coupoir  pour  former  le  ran- 
guillon  des  gros  hameçons. 

Fig-  7 ■>  reprefentation  perfpeéfive  de  la  mâchoire 
fuperieure  de  cette  machine  vue  par  deflous , pour 
faire  voir  le  reflbrt  d acier  qui  fert  à la  relever. 

Fig-  8,  la  mâchoire  inférieure  du  coupoir  vue 
par  3e  deffus.  Ces  deux  pièces  s’affemblent  à char- 
nière. B , partie  que  l’on  met  dans  l'étau.  A , table 
fur  laquelle  on  pofe  les  dreffées  auxquelles  on  veut 
former  le  ranguillon. 
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C D , heurtoir  d’acier  contra  lequel  l’extrémité 
des  drcfiées  eft  appliquée. 

Fig.  e>,  le  fécond  coupoir  en  perfpeftive , & garni 
de  toutes  les  pièces  néceffaires  à ton  ufage. 

B , partie  de  la  mâchoire  inférieure  qui  fe  place 
dans  l’étau.  A , table  fur  laquelle  on  place  les  dref- 
fées.  D , le  heurtoir.  E , mâchoire  fupérieure.  _ 

H , charnière  des  deux  mâchoires.  F G , étrier 
dont  la  corde  G va  s’attacher  à une.  pédale  ou  mar- 
che fur  laquelle  l’ouvrier  met  le  pied , pour  com- 
primer la  mâchoire  fupérieure  iur  la  drefl'ée  2 3. 

C , cifeau  avec  lequel , au  moyen  d’un  marteau 
d’un  poids  convenable  à la  groffeur  du  ni  , on 
coupe  & on  relève  le  ranguillon  2, 

Planche  XL  Cette  planche  contient  les  différens 
hameçons  dont  on  fait  ufage  pour  la  pêclm  dans 
les  rivières  , & la  manière  de  les  empiler,  c’eft-à- 
dire  de  les  attacher  à la  ligne , foit  de  crin  ou  de 
foie  , ou  de  fil. 

F\ , le  plus  petit  de  tous  les  hameçons , il  fert 
à pêcher  les  ablettes.  _ , 

Fig.  2 , hameçon  pour  pêcher  le  petit  goujon. 

Fig.  j , hameçon  pour  pêcher  le  petit  gardon. 

Fig.  4,  hameçon  pour  pêcher  le  moyen  gardon. 

Fig.  $ , hameçon  pour  pêcher  le  gros  gardon  & 
autres  poiffons  de  même  taille. 

Fig.  6 , hameçon  que  l’on  adapte  aux  lignes  nom- 
mées jeux.  11  y en  a de  trois  fortes  : celui  que  la 
figure  repréfente  eft  la  plus  petite. 

° Fig.  7 , hameçon  pour  les  anguilles  ; il  y en  a 
aufïï  de  trois  fortes , & c’eft  ici  la  plus  petite. 
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Fig.  8 , hameçon  avec  une  empile  de  laiton  pour 
le  brochet  ; il  y en  a de  fix  fortes  : celui  que  la 
figure  repréfente  eft  la  plus  petite. 

N.  B.  Les  figures  fuivantesrepréfententla  manière 
d’empiler  les  hameçons  à une  ligne  de  crin  ou  autre. 

Fig.  p , anneau  fait  avec  la  foie  cirée  qui  fert  à 
faire  la  ligature. 

Fig.  10,  extrémité  inférieure  de  l’empile  qui  eft 
ordinairement  de  crin  , à l’extrémité  de  laquelle  on 
fait  un  nœud. 

Fig.  //,  l’hameçon  à la  palmure  duquel  on  ap- 
plique l’empile  du  côté  intérieur,  qui  eft  le  côté 
de  la  pointe  ; ces  deux  pièces  doivent  être  entou- 
rées de  l’anneau  fig.  p. 

Fig.  12 , l’empile  & la  tige  de  l’hameçon  appli- 
quées l’une  à l’autre  , & ferrées  par  le  premier 
nœud  coulant  de  la  foie  qui  compofe  la  ligature. 

Fig.  la  ligature  commencée  par  trois  ou  qua- 
tre tours  montans  de  la  foie. 

Fig.  14  , le  nœud  de  l’empile. 

Fig.  / 7 , le  nœud  de  l’empile  recouvert  par  la  fuite 
des  tours  montans  de  la  ligature. 

Fig.  16,  l’empile  recouverte  par  les  tours  def- 
cendans  de  la  ligature. 

Fig.  17,  le  premier  nœud  double  pour  afturer  k 
ligature. 

Fig.  18,  le  fécond  nœud  fimple  pour  afturer  le 
précédent  ; après  ce  nœud  , on  coupe  les  deux  fils  , 
& l’empile  eft  faite. 


VOCABULAIRE  des  Termes  concernant  la  fabrication  & l’emploi  des 

Filets  , H ai  ms  & Hameçons. 


À BLEUET  ou  ABLERAT  ; forte  de  filet  carré 
que  l'on  attache  au  bout  d une  perche , & avec 
lequel  on  pèche  de  petits  poiffons. 

Accrue  ; c’eft  la  maille  qu’on  ajoute  a chaque 
rangée  des  mailles  du  filet  pour  accroître  fa  largeur. 

Jeter  des  accrues , c’eft  faire  des  boucles  au  lieu 
de  mailles  pour  accrocher  les  filets. 

Aiguille  ; on  tuoit  autrefois  les  loups  avec  des 
aiguilles  : on  en  avoit  deux  ; elles  étoient  pointues 
par  les  deux  bouts  ; ©n  les  mettoit  en  croix , & on 
les  attachoit  lune  fur  l’autre  avec  un  crin  de  che- 
val , qui  tendoit  à les  féparer.  On  les  replioit  avec 
effort  pour  les  enfoncer  dans  un  morceau  de  viande. 
On  expofoit  aux  loups  cette  viande  ainfi.  préparée  : 
les  loups  avaloient  les  aiguilles  & la  viande  goulû- 
ment ; & quand  la  viande  éteit  digérée , les  aiguilles 
reprenant  leur  première  fimation  , en  vertu  de  1 ef- 
fort du  crin  de  cheval  , revendent  en  croix  , pi- 
quaient les  inteftins , & faifoient  mourir  ces  ani- 
maux. 

Aiguille  a filet  ; elle  eft  en  bois  ou  en  fer  ; 
il  y en  a de  différente  grandeur.  Cette  aiguille  eft 
ouverte  à fa  tête  qui  fe  termine  en  pointe  ; il  y a 


au  milieu  de  l’ouverture  un  tenon , ou  une  languette 
fur  laquelle  on  pafle  le  fil  ou  la  ficelle  qui  s’étend 
tout  du  long  de  l’aiguille,  pafte  dans  une  coche 
•faite  au  bas , & retourne  fur  la  languette. 

Aiguille  chargée  ; c’eft  une  aiguille  à filet, 
qui  eft  garnie  du  fil  ou  de  la  ficelle  dont  on  doit 
faire  les  mailles. 

Aiguillière;  efpèce  de  filet  que  l’on  tend  entre 
deux  eaux. 

Ailes  de  filet  ; ce  font  les  boucles  de  filer 
ajoutées  aux  côtés  des  filets  en  manche. 

Ainards  ; petites  gances  qui  fervent  aux  pé- 
cheurs à attacher  le  bord  de  leur  filet  fur  une  coide 
ou  ralingue  qui  les  borde. 

Alas  ; partie  des  ailes  du  filet  dit  boulier , dont 
les  mailles  ont  deux  pouces  d’ouverture  en  carré. 

AliGNOLLE  ; filet  en  ufage  fur  les  côtes  de  Pro- 
vence ; c’eft  une  fimple  nappe  leftee  & flottee  qu  on 
établit  près  de  la  furface  de  l’eau.  On  le  fait  avec 
un  fil  retors  aflez  fort , parce  qu’il  fert  à prendre 
de  gros  poiffons. 

Allier  ; c’eft  un  engin  ou  filet  à mailles  claires 
de  fil  verd  ou  blanc  , qui  fert  à prendre  des  oifeaux. 
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ÂMAIRADES  ou  Armaillades  ; forte  de  filets 
en  tramaille  dont  on  fait  ufage  en  Languedoc  & 
ailleurs. 

Angon  ; infiniment  qui  fert  à tirer  les  crufta- 
cés  d’entre  les  rochers  ; c’eft  un  morceau  de  fer 
barbelé  par  les  bords  , emmanché  au  bout  d’un 
bâton. 

Anses  de  cordes  ; mailles  longues  ou  anneaux 
de  fil  qui-  commencent  quelquefois  les  filets. 

Ansières  ; filets  qu’on  tend  dans  les  anfes  ou 
enfoncemens  dans  les  terres. 

Appelet  ; ( pièce  d’ ) c’efi  une  corde  garnie  de 
lignes  ou  empiles , & d’haims. 

En  joignant  plufieurs  pièces  d’appelets  au  bout 
les  unes  des  autres  , on  forme  une  tellure. 

Aquerestes  ; ouvrières  chargées  de  garnir  les 
haims  d’appâts  , de  réparer  les  lignes  & les  empiles 
qui  font  rompues  , &c. 

Arceau  ; c’efi  une  anfe  de  cordage  qui  pafie  au 
travers  d’un  trou  fait  à une  pierre  nommée  cablière, 
& qui  fert  à faire  couler  bas  les  cordages  & filets. 

Archelet  ; c’efi:  une  branche  de  faille  pliée  en 
rond,  qui  s’attache  avec  de  la  lignette  autour  du 
verveux  pour  le  tenir  ouvert. 

On  appelle  aulli  archelet  deux  bâtons  d’orme 
courbés  & fe  traverfant  en  forme  de  croix  , à l’ex- 
trémité defquels  font  attachés  les  quatre  coins  du 
filet  à prendre  du  goujon. 

Archet  ; baguette  pliée  en  forme  d’arc  aux  deux 
extrémités  de  laquelle  on  attache  des  empiles  gar- 
nies d’hameçons. 

Areignol  ; filet  de  l’efpèce  des  battudes  ou 
folles. 

Arondelle  ou  Harouelle  ; corde  garnie  de 
lignes  latérales  qui  portent  des  haims  , & qu’on  fixe 
fur  le  fable  par  de  petits  piquets. 

Art  ; c’efi  le  nom  que  l’on  donne  en  Roiiuillon 
au  filet  appellé  ailleurs  boulier. 

Asterote  ; filet  travaillé  comme  les  trumeaux  ; 
il  a environ  une  brade  & demie  de  chute  , & 50  à 
60  brades  de  long. 

Atiche  ; bande  de  cuir  ou  d'étoffe , ou  petite 
bandelette  qu’on  noue  autour  de  la  partie  tran- 
chante de  l’haim. 

Avalette  ; c’efi  le  nom  qu’on  donne  au  morceau 
de  bois  de  la  ligne  qu’on  appelle  libouret. 

Aumée  ; ce  terme  fe  dit  des  grandes  mailles  à 
filets  qu’on  pratique  de  l’un  & de  l’autre  côté  d’un 
tramail  011  d’un  hallier.  L 'aumée  facilite  l’entrée  & 
empêche  la  fortie  du  poiffon. 

Aussière;  corde  faite  avec  plufieurs  faifeeaux 
de  fils  roulés  les  uns  fur  les  autres  , & dont  on  fait 
des  bordures  de  filet. 

Bâche  traînante;  filet  en  manche  qu’on  traîne 
fur  les  fable-s , dans  des  endroits  où  il  y a peu  d’eau 
pour  prendre  du  fiai. 
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Badail  ; efpèce  de  drague  ou  de  filet  en  manche 
qu’on  traîne  dans  le  fond  de  l’eau. 

Baluettes  ; petites  baguettes  qu’on  ajufte  le 
long  de  la  corde  ou  bordure  de  certains  filets. 

Bande  de  filets  ; on  nomme  ainfi  les  ailes  qu’on 
ajoute  aux  manches  de  filets. 

Bandingues  ; lignes  qu’on  attache  à la  tête  d’un 
filet  qu’on  tend  à la  baffe  eau. 

Barbelet  ; outil  fervant  à faire  les  haims. 

Barbillon  ou  Dardillon  ; c’efi  la  petite  lan- 
guette de  l’haim  qui  empêche  le  poiffon  de  pouvoir 
fe  débaraffer. 

Barigue  ; naffe  de  figure  cooique. 

Battude  ; forte  de  filet  dont  on  fe  fert  pour  pê- 
cher dans  les  étangs  falés  au  bord  de  la  Méditer- 
rannée. 

Bauffe  ; greffe  corde  le  long  de  laquelle  font 
diftribuées  nombre  de  lignes  garnies  d’haims. 

Belee  ; (pêcher  à la)  c’en  établir  une  corde  qui 
porte  les  haims  entre  deux  eaux  , au  moyen  du  left 
& des  lièges. 

Bergot  ; forte  de  naffe  dont  les  pêcheurs  de  la 
Garonne  font  ufage. 

Bertavelle  ; naffe  que  les  Génois  font  avec  du 
jonc. 

Bertaule  , Bertqulens  > Bertoulette , Ber- 
tou  lonnet  ; ce  font  les  noms  qu’on  donne  en  Lan- 
guedoc aux  filets  qu’ailleurs  on  nomme  verveux. 

Bichette  ; filet  qui  11e  diffère  du  haveneau  que 
parce  qu’au  lieu  d’être  monté  fur  deux  perches 
droites  , il  l’eft  fur  deux  perches  courbes. 

Biecharié  ou  Bicha.rrière  ; tramail  dont  on  fe 
fert  dans  la  Dordogne. 

Bigearreyns  ; filet  de  l’efpèce  des  demi-folles, 
qui  eft  d’ufage  en  Gafcogne  pour  prendre  des  poif- 
fons  plats. 

Bire  , Bure  ou  Bouteille  ; efpèce  de  naffe  ou 
infiniment  d’ofier  pour  prendre  du  poiffon. 

Bitord  ; c’efi  un  fil  retors  formé  de  deux  brins 
de  fil. 

Border  un  filet  ; c’efi  paffer  tout  autour  avec 
du  fit  retors  dans  toutes  les  mailles  fur  les  bords  une 
corde  ou  ralingue  qui  le  fortifie. 

Borigue;  on  nomme  ainfi  dans  la  Dordogne 
ce  qu’ailleurs  on  appelle  des  naJJ'es. 

Bouchet  ; corde  qu’on  attache  au  bord  des 
dreiges. 

Bouguière  ou  Buguiè&e  ; efpèce  de  filet  très- 
déiié , d’ufage  en  Provence. 

Boulièche  011  Trahine;  on  nomme  ainfi  dans 
la  Méditerannée  de  très-grandes  feines. 

BouliGOU  ; efpèce  de  filet  à mailles  fort  étroites, 

Boullier  , Bouillière  , Boulliche  ou  Bou- 
LÈche;  forte  de  filet  formé  de  deux  bras  qui  abou- 
tifi'ent  à une  manche. 

Bouquetout  ; forte  de  filet  qu'on  nomme  au- 
trement le  petit  honteux. 

BOURAQUE  , bourache  , Bourapie  , panier , cage  > 
claie , cahier , tous  noms  fynonymes  qui  défigneo* 
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une  nnffe  d’ofier  faite  comme  les  fouricières  de  fil 
d’archal. 

Bourdigue  ; c’eft  une  enceinte  de  filets  , un 
parc  , un  gord  pour  prendre  le  poiffon  qui  veut  re- 
tourner à la  mer  en  fortant  de  l’étang. 

Bourdon  ; l’on  nomme  ainfi  un  bâton  qu’on 
ajufte  au  bout  des  feines  pour  tenir  le  filet  tendu. 

Bourgne  ou  Bourgnon  ; c’eft  une  forte  de 
naffe. 

Boursal  ; c’eft  une  forte  de  filet  conique  dont 
on  fait  entrer  la  pointe  dans  le  corps  du  verveux 
pour  empêcher  le  poiffon  d’en  fortir. 

Bout  de  quièvre  ; efpèce  de  grand  haveneau 
dont  les  perches  qui  le  croifent  font  terminées  par 
des  cornes  de  chèvre. 

Bouteux  ; efpèce  de  grand  truble  dont  la  mon- 
ture eft  tranchée  carrément , ayant  d’un  côté  un 
grand  manche  avec  lequel  on  la  pouffe  devant  foi. 

Brassade;  filet  dont  les  mailles  ont  quatre  lignes 
d’ouverture  , & qu’on  emploie  à la  manche  du 
boullier. 

^ Brasse  ; mefure  de  cinq  pieds. 

Brege  ; forte  de  tramail  ou  de  filet  dont  on  fait 
ufage  dans  la  Gironde. 

Bregin,  Bergin  ou  Bourgin  ; efpèce  de  filet 
dont  les  mailles  font  fort  étroites. 

Bresseaux  ; nom  qu’en  Provence  on  donne  à 
des  lignes  menues  qu’on  attache  à la  maitreffe  corde 
d’un  filet. 

Breveux  ; crochet  de  fer  dont  on  fe  fert  pour 
tirer  les  homards  & les  crabes  d’entre  les  rochers. 

Bricole  ; forte  de  filet  fait  de  petites  cordes  en 
forme  de  bourfe , dont  on  fe  fert  à la  chaffe  & à 
la  pêche. 

Brider  un  filet  ; c’eft  le  border  pour  mainte- 
nir fa  forme. 

Brougnée  ; c’eft  une  efpèce  de  longue  naffe. 

Bruime  ; c’eft  le  nom  qu’on  [donne  en  Pro- 
vence à une  corde  qui  borde  la  tête  du  filet  & 
porte  les  nattes  de  liège. 

Cablière  ; c’eft  le  nom  qu’on  donne  à une  pierre 
percée  qui  fert  à tenir  les  cordes  & les  filets  affujet- 
tis  au  fond  de  l’eau. 

Caboudière  ou  Cabusière  ; forte  de  tramail 
ou  de  filet  dont  on  fait  ufage  en  Provence. 

Cache  ou  Chasse  ; filet  tendu  fur  des  piquets 
gn  forme  de  palis. 

Cage  ; c’eft  une  efpèce  d epervier , ou  un  filet 
fait  comme  une  mue  ou  cage  à élever  des  poulets. 
On  couvre  avec  ce  filet  le  poiffon  qu’on  apperçoit 
au  fond  de  l’eau  ; c’eft  ce  qu’on  appelle  pêcher  à la 
(âge. 

Canard  ; efpèce  de  filet  de  50  braffes  de  lon- 
gueur , & de  8 pouces  de  large , foutenu  par  des 
rofeaux. 

Canne  ; perche  déliée  au  bout  de  laquelle  on 
attache  une  ligne. 

Capoulière  ; nappe  de  filets  à larges  mailles. 

Carreau,  échiquier,  humier;  on  donne  ces 
différens  noms  à une  nappe  carrée  de  filet  qu’on 
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étend  fur  deux  portions  de  cerceau  qui  croifent,  & 
qu’on  attache  au  bout  d’une  perche. 

Carrelet  ; efpèce  de  filet  pour  la  pêche  ; il  doit 
avoir  fix  pieds  en  carré , & la  maille  affez  large  ; 
car  plus  la  maille  en  eft  grande , plus  le  carrelet 
eft  facile  à lever  de  l’eau. 

Carte  de  Dunkerque  ; c’eft  un  filet  en  chauffe 
qu’on  traîne  au  fond  des  eaux. 

Caudrette  , Caudelette  , Chaudière  ou 
Chaudrette  ; ces  noms  défignent , fuivant  les 
pays,  les  trubles  ou  filets  qui  n’ont  point  de  manches, 
qui  font  fufpendus  comme  les  plateaux  d’une  balan- 
ce , & qu’on  relève  avec  une  petite  fourche  de  bois. 

Cazier  ou  Casiar  ; efpèce  de  naffe. 

Chalon  ; grand  filet  de  pêcheur , dont  les  ex- 
trémités font  attachées  à de  petits  bateaux , à l’aide 
defquels  on  le  conduit  dans  la  rivière. 

Chalut  ; c’eft  une  forte  de  filet  ou  de  chauffe 
dont  le  fac  a quatre  braffes  de  goule  ou  d’ouverture , 
cinq  braffes  & demie  de  long  , & une  demi-braffe 
au  plus  de  large  par  le  bout. 

Chape  ; efpèce  de  galon  dont  les  mailles  font 
d’un  fil  plus  fort  que  celui  du  filet. 

Chapeau  ; forte  de  truble  ou  de  filet  en  forme 
de  poche , dont  on  fe  fert  à Calais  pour  prendre 
des  chevrettes  & autres  cruftacés. 

Chaudière  ; c’eft  une  efpèce  de  filet. 

Chausse  ; efpèce  de  filet  qui  a la  forme  large  en 
s’ouvrant , & qui  va  toujours  en  diminuant  jufqu’au 
bout. 

Chute  ; on  entend  par  la  chute  d’un  filet , fa 
hauteur  lorfqu’il  eft  tendu. 

Cibaudières  ; forte  de  filets  , dont  on  diftingue 
de  deux  fortes , les  cibaudières  flottées , & les  non  flot- 
tées. La  maille  de  la  cibaudière  eft  d’environ  vingt-, 
une  lignes  en  carré  , & d’un  fil  très-délié. 

Clairet  ; efpèce  de  mailles  de  deux  braffes  de 
la  partie  fupérieure  du  filet  au  cul-de-fac  d’une 
manche. 

Clef,  double  clef;  forte  de  nœud  qui  fert  à 
attacher  les  haims  aux  empiles , les  cailloux  aux  cor- 
des , & les  cordes  aux  piquets. 

Cliquetis  ; pierres  trouées  que  les  pêcheurs 
attachent  au  verveux  pour  le  faire  defcendre. 

Closets  ou  Cuhaussets  ; efpèce  de  filets  à 
peu  près  femblables  a ceux  nommes  hautparcs , 
dont  la  maille  a dix-huit  lignes  en  carré, 

Coche  ; c’eft  l’extrémité  de  l’aiguille  à filet,  qui 
eft  entaillée  d’environ  un  quart  de  pouce. 

Coiffe  ; filet  à grandes  mailles  & évafé  , qu  on 
met  à l’embouchure  d’un  filet  en  manche.  ^ ^ 

Coleret  ; filet  étroit  par  les  deux  bouts  où  il  n a 
au  plus  que  deux  pieds  & demi  de  haut  ; il  s élargit 
enfuite  , de  forte  qu’il  a quelquefois  trois  à quatre 
braffes  de  chute  dans  le  milieu. 

Colerettes  ; forte  de  courtines  volantes  & va- 
riables , dont  les  mailles  font  de  deux  différentes 
grandeurs.  Les  plus  larges  ont  neuf  lignes  en  carré  , 
& les  plus  ferrées  ont  feulement  huit  lignes. 

Collet  ; petit  filet  de  corde  ou  de  fil  de  laiton , 

tendu 
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tendudans  des  haies  ou  paffages  étroits , ave-c  un 
nœud  couhnt , dans  lequel  les  lièvres , les  lapins  & 
autre  gibier , fe  prennent  & s’étranglent  quand  ils  y 
palTent. 

Ou  un  filet  compofé  de  trois  crins  de  cheval  en 
nœud  coulant,  que  l’on  tend  dans  les  haies  aux  paf- 
fées,  ou  dans  la  campagne  , dans  lequel  les  oifeaux 
en  pafTant  fe  prennent  par  le  cou  ou  par  les  pattes. 

Ou  un  nœud,  coulant  de  greffe  corde  ou  de  gros 
fil  de  fer,  qu’on  tend  fur  la  paffée  d’un  cerf,  d’un 
loup,  d’un  fanglier,  ou  tel  autre  animal.  Le  bout 
deftiné  à ferrer  ce  nœud  coulant , efi  attaché  à l’ex- 
trémité d’un  arbriffeau  vigoureux  : cet  arbriffeau  e/l 
courbé  de  force , de  manière  que  fon  extrémité  eft 
ramenée  dans  une  encoche  faite  au  corps  d’un  autre 
arbriffeau  voifin,  où  elle  tient  fi  légèrement,  que 
l’animal  ne  peut  paffer  fans  l’en  faire  échapper  ,'  en 
heurtant  quelque  corps  qui  correfpond  à l’encoche 
& à r extrémité  de  l’arbriffeau  courbé  , & dont  le 
déplacement  rend  la  liberté  à l’arbriffeau  , qui  en  fê 
reftituant  avec  violence , ferre  le  nœud  coulant  fur 
l’animal. 

Collier  ; c’eft  ainfi  qu’on  appelle  fur  les  riviè- 
res , la  corde  qui  part  du  bout  du  filet  appellé  ver- 
■oeux , & qu’on  attache  à l’extrémité  d’un  pieu  qui , 
enfoncé  dans  la  vafe , tient  cette  partie  du  verveux 
au  fond  de  la  rivière. 

Commis;  (fils)  ce  font  des  fils  tordus  féparé- 
ment , & qui  fe  roulent  plus  intimement  les  uns  fur 
les  autres , par  l’effort  même  qu’ils  font  pour  fe  dé- 
tordre. On  les  emploie  pour  faire  des  filets. 

Combrière  ; filet  à prendre  de  grands  poiffons. 

Contremaille  ; on  appelle  ainfi  en  quelques 
endroits  le  filet  du  tramaïl. 

Corcerons  ; ce  font  de  petits  morceaux  de  liège 
qu’on  attache  aux  empiles , pour  que  les  haims  fe 
détachent  du  fond. 

Cordes;  (pêcher  aux)  c’efi  pêcher  avec  une 
longue  corde  à laquelle  on  attache  de  diftance  en 
diftance  des  lignes  ou  empiles  garnies  d'haims. 

Corntov  ; efpèce  de  naffe  qu’on  ajufte  à l’extré- 
mité des  digniaux. 

Corre  ou  Corret  ; c’eft  un  rets  de  picots  à 
poche  ou  fac. 

Coudre  un  filet  ; c’efi  joindre  plufieurs  filets 
les  uns  au  bout  des  autres. 

Coulette;  forte  de  truble  dont  la  monture  eft 
comme  celle  d’une  raquette. 

Coulures  ; cordes  de  crin  qui  accompagnent  une 
feine  par  en  haut,  où  l’on  attache  les  lièges  , & par 
en  bas  , où  l’on  met  les  caillous. 

Couperu  ; c’efi  dans  le  pays  d’Aunis  une  efpèce 
de  petit  truble  ou  de  naffe. 

Courtine  ; efpèce  de  gords  dont  l’enceinte  efi 
formée  par  des  filets  tendus  fur  des  piquets. 

Couvrir  une  aiguille  à filet;  c’eft  mettre  du  fil 
deffus. 

Creadier  ; c efi  un  filet  de  l’efpèce  du  tramenu. 

Crousilles;  on  nomme  ainfi  en  Provence  des 
enceintes  de  filets. 

dé  rts  fa,  Métiers.  Tome  II.  Partie  11. 
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Cul-DE-SAC  , cul  de  chaudron  ; c'efi  le  fond  de  la 
manche  du  filet. 

Culàignon  ; c’eft  la  part  e de  la  manche  des 
. filets  qui  en  forme  le  fond. 

Dardillon;  c’eft  la  langueîte  piquante  de  l’ha- 
meçon. 

Demi  folles  ; filet  qui  ne  diffère  des  folles  que 
parce  qu’il  a moins  d’étendue , & que  les  mailles 
en  font  moins  ouvertes. 

Deux-doigts  ; nom  que  l’on  donne  aux  filets 
du  bouillier , qui  ont  leurs  mailles  d’un  pouce  & 
demi  en  carré. 

Digon;  outil  dont  les  pêcheurs  fe  fervent  pour 
faire  la  pêche  du  poiffon  plat  entre  les  roches  qui 
découvrent  de  baffe  mer.  Cet  infiniment  efi  une 
efpèce  de  dard  pointu , qui  ne  peut  reffortir  de  la 
plaie  , à caufe  de  deux  ou  plufieurs  crochets  fem- 
blables  à ceux  des  hameçons  dont  il  efi  garni. 

Digniaux;  grands  filets  enferme  de  manches, 
terminés  par  une  naffe. 

Dormante  , [ligne)  c’efi  une  ligne  avec  des  ha- 
meçons , fixée  au  bord  de  l’eau. 

Drague  ; nom  générique  qui  fignifie  un  filet  en 
manche  qu’on  traîne. 

Drainette  , drivonette  , drouillette  ; filet  dont 
on  fe  fert  à la  dérive  pour  prendre  plufieurs  fortes 
(le  petits  poiffons  ronds. 

Dranet  ; efpèce  de  petit  colcret  qui  fe  traîne  au 
cou  ; c’eft  un  diminutif  de  la  feine.  Le  dranet  efi 
plus  ferré  ; fes  mailles  n’ont  que  dix  lignes  au  plus 
en  carré.  O11  tire  quelquefois  le  dranet  à la  fuite 
du  grand  coleret , pour  que  le  poiffon  , qui  s’eft 
échappé  à travers  les  grandes  mailles  de  l’un , retom- 
bant dans  l’autre  , y foit  retenu  par  fes  mailles  plus 
petites. 

DranGltelle;  forte  de  drague  ou  chauffe  firnple 
qu’on  traîne  fur  le  fond  au  moyen  d’un  petit  bâteau. 

DreiGE  ; on  donne  ce  nom  en  Bretagne  à une 
manche  qui  eft  tenue  ouverte  par  un  châffis  de  bois 
ou  de  fer , & dont  le  bas  eft  chargé  de  plomb.  On 
appelle  aufii  dreige  un  grand  filet. 

Dressée  d’acier;  c’efi  le  fil  d’acier  préparé  pour 
faire  des  hameçons. 

Droxtillet  ; petit  filet  monté  fur  des  perches 
qu'on  préfente  à Toppofite  du  cours  de  la  marée. 

Echiquier  , ou  Carreau  , ou  Hunier  ; efpèce 
de  filet  carré  dont  on  fe  fert  dans  les  rivières. 

Empiler  les  haims  ; c’eft  les  attacher  à une 
empile. 

Empiles  ou  Pile;  ce  font  des  lignes  déliées, 
ordinairement  doubles  , auxquelles  on  met  un 
haim  , & qui  s’attachent  aux  lignes  ou  cannes. 
Enclestre  ; partie  du  filet  de  la  tartanne. 

Engin  , ce  mot  fe  dit  de  toutes  fortes  de  filets. 

Il  fe  dit  aufii  de  l’équipage  néceffalre  en  filets  & 
autres  outils  pour  la  prife  de  quelques  oifeaux. 

Enlarmer  un  filet  ; exprelfion  dont  fe  fer- 
vent ceux  qui  font  des  filets  propres  pour  la  pèche 
ou  pour  la  chaffe  ; ce  n’eft  autre  choie  que  prafi« 
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quer  de  grandes  mailies  à côté  du  filet  avec  de  la 
ficelle. 

Ensabler;  c’eft  tendfe  fur  un  fond  de  fable  des 
filets  , au  pied  defquels  on  ne  met  point  de  left. 

Epaisse;  une  tellure  épaijfe  eft  celle  qui  a les 
mailles  ferrées. 

Epervier  , furet  ou  nffeau  ; forte  de  filet  propre 
à pêcher  le  poifion.  On  travaille  ce  filet  en  rond  ; 
il  doit  être  fait  de  bon  fil  retors  en  trois  brins  ; on 
le  monte  de  corde  & de  balles  de  plomb  autour 
du  bas. 

Epinette  ; forte  d’haim  qui  fe  fait  avec  des  épi- 
nes d’arbre. 

Escave  ; forte  de  filet  femblable  à la  feine , dont 
on  fait  ufage  dans  la  Dordogne. 

Esnards  ; lignes  qu’on  attache  à la  tête  d’un 
filet , & qui  tiennent  à une  greffe  flotte  de  liège. 

Espadot  ; morceau  de  fer  en  forme  de  crochet , 
ajufié  au  bout  d’un  bâton  pour  atteindre  les  poif- 
fons  au  fond  des  èclufes. 

Espens  ; pièces  au  nombre  de  dix , qui  compo- 
fent  le  filet  du  fardinal , ayant  chacune  feize  brades 
8c  demie  de  longueur , & fix  braffes  de  largeur. 

Espion  ; nom  qu’on  donne  en  Rouffillon  au  filet 
qu’on  appelle  fardinal. 

EssAUGUE  ; filet  qui  a dans  fon  milieu  une  grande 
bourfe , avec  de\ix  ailes  aux  deux  côtés. 

Estaquets  ; ce  font  les  attaches  qui  fervent  à 
lier  des  parties  de  filets. 

Éstoir  ou  Estouyère  ; forte  de  tramail  dont 
on  fe  fert  dans  la  Gironde. 

Estropes  ; ce  font  des  lignes  latérales  attachées 
à une  principale  corde. 

Etalières  ; eft  dans  l’amirauté  de  Coutances  un 
filet  tendu  circulairement  fur  des  perches. 

Etentes  , Etatesc  ou  Palis  ? forte  de  rets  ou 
filets. 

Etiquette  ; efpèce  de  couteau  dont  la  lame  a 
un  pouce  & demi  ou  deux  pouces  de  largeur  , & 
trois  ou  quatre  de  longueur,  à î’ufage  des  pêcheurs. 

Faille  ; filet  qui  eft  d’ufage  en  Provence,  entre 
les  mailles  duquel  eft  un  morceau  d’étain  de  la  forme 
à peu  près  d’un  hareng,  pour  attraper  les  morues. 

Faurrade  ; nom  que  les  Provençaux  donnent 
à une  enceinte  de  filets  pour  y renfermer  de  gros 
poiflons. 

Faux;  infiniment  compsfé  de  trois  ou  quatre 
hameçons  joints  enfemble  par  les  branches. 

Feintiers  ou  Alosières  ; c’eft  une  forte  de 
filet  propre  à prendre  des  alofes. 

Fer- a-croc  ; on  nomme  ainfi  en  certains  pays 
un  haitn. 

Filet  ; réfeau  fait  avec  du  fil  ou  de  la  ficelle , 
dont  les  mailles  doivent  être  plus  ou  moins  gran- 
des félon  l’efpèce  de  poilTon  qu’on  fe  propoie  de 
prendre. 

FlammÈque  ; filet  dont  les  pêcheurs  de  Caux 
fe  fervent  pour  la  pêche  du  hareng  , hors  le  temps 
permis. 

Flotta  ns  , (filets)  ou  cordes  flottantes; 
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filets  ou  tordes  qu’on  fait  flotter  près  de  la  fhrface 
de  l’eau  , par  le  moyen  de  morceaux  de  liège  , ou 
avec  des  veffies  pleines  d’air. 

Flottes  ; morceaux  de  liège  ou  de  bois  léger 
qu’on  aj ufte  aux  cordes  ou  à la  tête  des  filets  , pour 
les  empêcher  de  porter  fur  le  fond. 

Flue  ; c’eft  la  nappe  fine  qu’on  met  entre  les  deux 
hamaux  aux  filets  en  tramail. 

Folles;  filet  à larges  mailles,  qu’on  tend  de 
façon  qu’il  faffe  des  plis , tant  dans  le  fens  vertical 
que  dans  le  fens  horizontal.  Il  eft  lefté  & légèrement 
flotté.  On  le  tend  toujours  par  fond. 

Les  demi-folles  diffèrent  des  folles  en  ce  que  les 
mailles  font  moins  ouvertes. 

Les  folles  tramaillées  font  des  tramaux  tendus 
comme  les  folles. 

FollÉE  ; bourfe  que  les  pêcheurs  font  faire  au 
filet  en  le  tendant  fur  des  perches. 

. Fou  ANNE  ; forte  de  fer  de  lame  attaché  à un  long- 
manche  à l’ufage  des  pêcheurs. 

Foue  ; manche  de  filet  que  les  pêcheurs  d’Olerou 
mettent  au  fon^  de  leur  courtine. 

Fougue  ; efpèce  de  fourche  à deux  ou  trois  bran- 
ches menues  , à l’ufage  des  pêcheurs. 

Fourquette  ; les  Provençaux  nomment  ainfï 
une  croix  de  fer  ou  de  cuivre  à laquelle  font  attaches 
des  lignes  & des  haims , qu’on  defeend  au  fond 
de  l’eau  pour  y attraper  le  poifton. 

Frapper  ; c’eft-à-dire  attacher. 

Gaffe;  morceau  de  fer  qui  porte  une  pointe  & 
un  crochet  foudé  dans  une  douille , dans  laquelle- 
on  ajufte  une  longue  perche  , dont  on  fe  fert  pour 
tirer  à terre  les  poiiTons. 

GanCETTES  ; mailles  de  trois  pouces  en  carre. 
Ganguy  ; filet  plus  petit  que  le  brégin  , & qui  a 
les  mailles  très-ferrées.  Le  ganguiel  eft  un  petit 
ganguy. 

Gaulette  ; petite  gaule  avec  laquelle  on  arrête 
le  bord  du  filet  nommé  bouteux. 

Gombxn  ou  Gembin  ; noms  qu  on  donne  en 
Provence  à des  naffes  cylindriques  qui  ont  deux, 
entrées  en  forme  de  goulets  ou  d entonnoirs. 

Gorge;  c’eft  le  demi-cercle  que  l’effaugue  & le 
brégin  forment  dans  l’eau. 

Gousses  de  plomb  ; ce  font  des  plombs  dont 
fe  fervent  les  pêcheurs  pour  arrêter  les  filets.  Cea 
gonfles  de  plomb  font  longues  de  deux  ou  trois  pou- 
ces, greffes  comme  le  doigt,  avec  deux  branches 
eu  crochets  à chaque  bout  pour  les  aflujettir  à une 
corde  autour  du  filet. 

Gords;  ce  font  de  grands  entonnoirs  qu  on  ferme 
avec  des  filets  ou  des  pieux  qui  fe  touchent  les  uns 
les  autres  , & dont  la  pointe  aboutit  à 1 enttee  d un 
verveux  ou  d’un  guideau  , pour  y conduire  le 

poiffon.  , , 

Goulet  ; efpèce  d’entonnoir  qu  on  met  a 1 en- 
trée des  filets  en  manche  & des  nafies , pour  que 
le  poilTon  nepuilTe  pas  s’échapper. 

Gille  ; efpèce  de  filet  eu  forme  ae  chauffe» 
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GRENADIERS  ; grands  bouteux  pour  la  pêche  des 
chevrettes. 

Grenadiire  ; petite  feine  qui  fert  au  meme  ufage. 

Guideaux;  filets  en  manche,  dont  on  préfente 
l’embouchure  qui  eft  large  à un  courant  qui  la  tra- 
verfe. 

Guiron  ; on  nomme  ainfi  en  Provence  deux 
pièces  de  filet  qui  forment  une  partie  de  la  manche 
de  la  tartane  & autres. 

Haim  ou  Hain  , dérivé  du  mot  latin  hamus  ; 
crochet  fait  ordinairement  de  métal , avec  lequel  on 
faifit  le  poifion.  Il  y en  a de  différentes  formes  & 
grandeurs. 

Halins  ou  Bras  ; corde  qu’on  ajufte  aux  extré- 
mités des  filets  pour  les  traîner. 

Hamaux  ; nappe  de  tramaux  à large  maille. 

Hameçon;  c’eff  l’hairn  ou  le  crochet  qui  arrête 
Le  poiffon  , & particulièrement  l’haim  garni  de  fon 
appât. 

Harguère  ; on  nomme  ainfi , fur  les  côtes  de 
la  haute  Normandie , les  bradés  de  filets  à larges 
mailles  qui  terminent  les  extrémités  des  feines. 

Harviau  ; anfe  de  corde  qui  fert  à attacher  le 
grand  filet  en  chauffe  aux  arches  des  ponts. 

Haveneau  ou  Havenet  ; filet  tendu  fur  deux 
perches  qui  fe  croifent  ; on  le  préfente  au  courant 
de  l'eau. 

Hautée  ; filet  dont  on  fait  ufage  en  Provence  ; 
il  eft  plus  grand  que  la  baflude  à laquelle  il  reflem- 
ble  par  fa  forme. 

Houleviche  ; forte  de  filet  qu’on  appelle  en 
certains  endroits  bretelli'ere  ; il  fert  à prendre  de  gros 
poiffons. 

Jambe  d’une  maille  ; c’eft  le  fil  qui  forme  un 
de  fes  côtés. 

Jambes  de  filet;  ce  font  les  ailes  qu’on  ajoute 
aux  côtés  des  filets  à manche. 

Jauge  des  mailles;  c’eft  un  morceau  de  bois 
pyramidal , gradué  & taillé  depuis  quatre  lignes  juf- 
qu’à  deux  pouces. 

Jets  ; on  nomme  ainfi  en  Picardie  des  filets  ap- 
pellés  ailleurs  demi-folles , qu’on  tend  en  ravoir , ou 
par  le  travers  du  courant  d’eau. 

Insectes  artificiels;  fortes  d’appâts  fa&ices 
imités  pour  attirer  les  poiffons. 

Lacer  ; c’eft  faire  les  mailles  d’un  filet. 

Lacets  ; ce  font  des  pièges  pour  la  chaffe  à I’oi- 
feau  , compofés  de  plufieurs  brins  de  crin  de  cheval 
cordelés  enfemble  ; il  s’en  fait  auffi  de  fil  de  foie  ou 
de  fil  de  fer. 

Laceur;  ouvrier  qui  fait  des  filets. 

Laguillière  ; rets  en  ufage  à Marfeille , fait 
avec  du  fil  de  lin  fin  double  , de  quinze  mailles  au 
pan  , de  deux  cents  brades  de  long  fur  fix  de  large. 

Lampresse  ; nappe  de  filet  dont  les  mailles  n’ont 
qu  un  pouce  & demi  d’ouverture.  Il  eft  du  genre 
des  demi-folles. 

Lance;  naffe  cylindrique. 

Lanets;  c’eft  un  petit  truble  monté  comme  une 
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raquette , dont  le  manche  eft  fort  court  ; il  fert  pour 
prendre  des  chevrettes  dans  les  algues. 

Langon  ; efpèces  d’cfpadots  formés  de  pointes 
ébarbelées  & fichées  au  bout  d’une  perche. 

Langoustière  ; fileta  mailles  très-larges,  qui 
fert  à prendre  des  langouftes. 

Languette  ; pointe  de  l’aiguille  à faire  les 
filets. 

Lannes  ; on  appelle  ainfi  dans  l’Océan  les  lignes 
fines  qui  partent  de  la  maitreffe  corde. 

Lassins  ; filet  à manche  , peu  différent  de  tous 
les  autres. 

Lest  ; poids  dont  on  charge  le  pied  du  filet  pour 
l’empêcher  de  fe  foulever;  on  fait  ordinairement  le 
left  de  plomb,  de  cailloux,  ou  de  groffes  pierres. 

Lesque  ou  Lisque  ; filet  femblable  à celui 
nommé  cibaudière  ; on  s’en  fert  particulièrement 
dans  l’amirauté  d’Eu. 

Leugeon  ; filet  dont  les  mailles  ont  deux  pouces 
d’ouverture  , que  les  pêcheurs  de  la  Tête-de-Buch 
tendent  fédentaire  & en  pleine  eau. 

Lever  un  filet  ; c’eft  le  commencer. 

Levure  d’un  filet  ; c’eft  la  rangée  de  mailles 
différentes  des  autres  , ou  les  demi-mailles  qui  font 
la  bordure  du  filet. 

Liban  ; c’eft:  ea  Provence  la  corde  qui  borde  le 
pied  du  filet , & à laquelle  on  attache  le  left. 

Libouret  ; ligne  enfilée  dans  un  trou  fait  au  bout 
d’un  morceau  de  bois , qui,  à fon  autre  extrémité  , 
porte  plufieurs  piles  garnies  d’haims.  Cette  ligne  eft 
terminée  par  un  poids. 

Ligne  de  pêche  ; on  la  fait  avec  de  la  foie  ou 
du  crin , ayant  à fon  extrémité  un  haim  ou  hame- 
çon amorcé  ; & on  la  tient , par  le  moyen  d’une 
gaule  , à la  main , pour  tirer  à bord  le  poiffon  qui 
a mordu. 

Lignes  dormantes  et  parfond  ; font  celles 
qu’on  a garnies  dans  leur  longueur , d’empiles , 
d’haims  & de  left , & qu’on  tend  au  fond  de  l'eau. 

Les  lignes  fédentaires  & flottantes  font  celles  atta- 
chées à des  corps  fixes,  ou  dont  les  hairns  font 
fixés  à des  corps  ftottans. 

Lignette  ou  Brumet  ; ligne  menue  & fort 
déliée  qui  fert  peur  la  pêche  à la  canne. 

Lis  ou  Dreige  ; filet  compofé  de  foixante-dix 
rangs  de  mailles  d’un  pouce  en  carré. 

Lisseàu  ; les  faifeurs  de  filets  nomment  ainfi 
leur  peloton  de  fil  ou  de  ficelle. 

Loup  ; c’eft  le  nom  que  dans  la  rade  de  Nantes 
on  donne  au  filet  tendu  en  pleine  eau  fur  trois  pi- 
quets ou  perches. 

Louvre  ; on  donne  quelquefois  ce  nom  aux 
verveux  ou  filets  qui  ont  plufieurs  ouvertures  à 
chaque  bout. 

Luzin  ; menu  cordage  , formé  de  deux  fils  fun- 
plement  retors. 

Macle;  nom  qu’on  donne  dans  quelques  ports 
de  Picardie  aux  filets  qu'on  appelle  ailleurs  folles. 

Maclouière  ; c’eft  en  Languedoc  un  filet  de 
la  nature  des  folles. 
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Madrague  ; grand  parc  de  frets  tendus  à la 
mer  fans  piquets  ni  perche. 

Maillade  ou  Tremaillade;  c’eft  airffi  qu’on 
appelle  fur  la  Méditerannêe  les  filets  que  dans 
l’Océan  on  nomme  tramaux a 

Maille  ; on  fait  qu’on  appelle  ainfi  les  ouver- 
tures qui  font  entre  les  fils  des  filets.  Il  y a de 
grandes  & de  petites  mailles  ; les  unes  carrées  , les 
«.utres  en  lofange.  On  appelle  en  Provence  majours , 
des  mailles  qui  ont  à peu  près  fix  lignes  en  carré 
d’ouverture  ; celles  appellées  grand  majours  en  ont 
fept. 

Maille  double  ; celle  qui  eft  faite  de  deux  fils 
au  lieu  d’un. 

Maille  royale;  c’efi:  en  quelques  endroits  un 
filet  qu’on  peut  regarder  comme  une  cibaudière 
ou  folle  ; on  nomme  auffi  ce  filet  fix  doigts , à caufe 
de  la  grandeur  de  fes  mailles.. 

Ma  illeur  ; ouvrier  qui  fait  des  filets. 

Manche;  filet  en  forme  de  tuyau  conique,  large 
à l’entrée,  &qui  s’étrécit  jufqu’àfon  extrémité  qu’on 
ferme  de  différentes  manières. 

Manet  ; filet  en  nappe  fimple  , dont  les  mailles 
font  proportionnées  à la  groffeur  des  poifîbns  qu’on 
fe  propofe  de  prendre. 

Mangue  ; grand  filet  qui  fert  près  de  Fréjus. 

Maniguière  ; filets  tendus  fur  des  pieux  qui 
aboutiffent  à des  manches  où  entrent  les  anguilles. 

Manicolle;  grande  trahie  dont  on  fe  fert  dans 
l’^dour  près  Bayonne , & dans  le  port  de  Breff. 
Quelquefois  la  mamolle  n’a  pas  de  manche , & on 
la  fufpend  à un  cordage. 

Merlin  ; menu  cordage  formé  de  trois  fils  com- 
mis enfemble. 

Monter  un  filet  ; c’eft  le  mettre  en  état  de 

fervi  y. 

Morgue  ou  Gorge;  on  appelle  ainfi  l’embou- 
chure de  la  chauffe , & l’entrée  de  la  manche  des 
filets. 

Moule  des  mailles  ; petit  cylindre  de  bois 
qui  détermine  par  fa  groffeur  la  largeur  de  la  maille 
qu’on  travaille  deffus.  Il  y a auffi  des  moules  carrés. 

Mouscleau  ouMuscleau;  c’eft,  dans  le  lan- 
gage des  pêcheurs  Provençaux , un  haim  ou  ha- 
meçon. 

Mulier  ; c’eft  un  filet  de  l’efpèce  des  cibaudiè- 
res  ou  folles. 

Nanse;  les  Provençaux  appellent  ainfi  des  naffes 
faites  d’ofier. 

Nappe  de  filet  ; c’eft  un  filet  fimple  qu’on  tend 
à plat.  On  donne  auffi  ce  nom  au  filet  des  tramaux 
qui  eft  entre  les  deux  hamaux  qu’on  appelle  com- 
munément flotte. 

Nasses  ; efpèces  de  paniers  faits  de  jonc  ou 
d’ofier , qui  étant  a claire-voie  laiffent  paffer  l’eau 
& retiennent  le  poifibn.  On  leur  donne  différens 
noms  fuivant  leurs  formes  diverfes,  comme  najfie , 
najfon  , nanfe  , lana  , bire  , boijfieau  , bouteille  , ru- 
che , panier  , bouterolle , bourgne.  , &c.  Ces  naffes 
ont  toutes  des  goulets  à leur  entrée. 
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Nasselle  ; petite  nafle  de  joncÜ 

Nassonne  ; nafle  figurée  comme  une  botte. 

Natte  de  liège  ; c’eft  en  Provence  une  flotte 
ou  morceaux  de  liège  qu’on  attache  à la  tête  du 
filet. 

Nœuds  ; les  fils  des  mailles  font  joints  les  uns 
aux  autres  par  des  nœuds.  On  diftingue  deux  fortes 
de  nœuds  , favoir  , celui  fous  le  pouce , & celui 
fous  le  petit  doigt.  On  conftate  la  grandeur  des 
mailles  d’un  filet , en  comptant  combien  il  y a ds 
nœuds  dans  une  certaine  longueur  , comme  , par 
exemple,  d’un  pied. 

Ordun  ; on  nomme  ainfi  une  certaine  longueur 
de  cannes  montées  fur  des  cordes. 

Or  in  ; corde  qui  répond  à l’extrémité  d’un  filet 
qu’on  a calé  au  fond  de  la  mer. 

Oukdre  ; c’eft  le  nœud  de  la  maille  du  filet. 

Paillole  ; filet  d’ufage  au  Martigue  ; les  fils  ea 
font  déliés,  & les  mailles  affez  fines. 

Palangre  ; c’eft  en  Provence  une  corde  garnie 
de  lignes  ou  breffeaux , & d'naims  ou  mufeieaux. 

Paleter  un  haim  ; c’eft  en  appîatir  l’extrémité 
en  forme  de  palette  pour  l’attacher  à la  pile. 

Palets  de  Gascogne  ; filets  qu’on  tend  comme 
les  rets  traverfans  , en  les  enfouiiiant  dans  le  fable. 

Palis;  filets  de  même  genre  que  les  manets  qu’on, 
tend  fur  des  piquets. 

Pan  ; c’eft  une  mefure  de  neuf  pouces. 

Pannetière  ; c’eft  un  petit  filet  en  forme  de  fac- 
qui  fe  pend  au  cou  avec  une  corde  , & fe  ferme 
comme  une  bourfe  avec  deux  cordons;  il  eft  fait 
de  petites  mailles  d’environ  un  quart  de  pouce  de 
large. 

Pantanne  ; enceinte  du  filet  qu’on  établit  dans 
l’étang  de  Leucate  près  de  Narbonne. 

Panteno  ; efpèce  de  verveux  qu’on  met  à l’ex- 
trémité des  bourdigues. 

Parcs,  Courtines  ou  Tournées;  enceintes 
que  l’on  fait  avec  des  filets  pour  prendre  le  poiffon 
qui  fuit  le  retour  de  la  marée.  Il  y a des  parcs  ouverts 
du  côté  de  la  terre,  & fermés  du  coté. de  la  mer,  & 
des  parcs  fermés  de  toutes  parts  , à l’exception  d’une 
entrée  affez  étroite. 

Les  bas  parcs  font  ceux  qui  s’élèvent  peu  au  def- 
fus du  fol  où  ils  font  établis  , & que  l’eau  de  la  ma- 
rée furmonte  beaucoup  ; les  hauts  parcs-  ont  leur 
enceinte  très- élevée  au  d-eilus  du  fol. 

Les  parcs  à l'angloifle  font  ceux  formés  par  un  filet 
tendu  droit  fur  des  piquets. 

Enfin  il  y a des  parcs  à fond  de  verveux , aux- 
quels on  ajufte  à la  décharge  une  manche  ou  un 
verveux. 

Parfond  ; termes  qui  fe  difen-t  des_  haims  ou 
filets  chargés  de  plomb  qui  répondent  fur  le  fond 
de  l’eau. 

Parois  ou  Murailles  ; on  nomme  ainfi  les 
fils  de  canne  des  bourdigues.. 

Peilles  , Pries  , Piles  ou  Empiles  ; termes  fy« 
nonymes , pour  défigner  des  ligues  armées  de  ha- 
meçons. 
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Pentenne  ; nafle  ou  filet  qui  termine  les  bourdî- 
gues  pour  retenir  les  anguilles. 

Pentiere;  filet  qu'on  établit  verticalement  & 
par  tond  ; on  diftingue  les  grandes  & petites  f en- 
tières. 

Perche  (pêcher  à la)  ; c’eft  pêcher  à la  ligne 
qui  eft  attachée  à une  petite  perche. 

^ Perche  volante;  (e  dit  de  la  perche  ou  ligne 
du  pêcheur,  qui  la  fait  fauter  fur  Peau  en  allant  le 
long  du  rivage. 

Petut  ; forte  de  filets  à grandes  mailles  , tl’ufage 
en  Gafcogne.  * 

Picots;  filets  d’ufage  en  Normandie,  affez  fem- 
blables  à ceux  nommés  ailleurs  demi-folles  ; on  ap- 
pelle ces  filets  picots  , parce  qu’on  pique  le  fond 
autour  du  filer  pour  engager  le  poiffon  à donner 
dedans. 

Pied  (pêche  de)  ; celle  qui  fe  fait  fur  les  grèves 
avec  des  cordes  garnies  de  lignes  & d’haims. 

Pied  du  filet  ; c’efi  le  bas  du  filet  qui  efi  tendu 
verticalement. 

Pigeons  ; mailles  longues  ou  anneaux  de  fil, 
par  lelquelles  les  mailleurs  commencent  quelquefois 
les  filets. 

Piles  ou  Empiles  ; ce  font  les  lignes  qu’on  atta- 
che au  bout  des  lignes  latérales  qui  partent  de  la 
maitrefie  corde.  Les  piles  fervent  à porter  les  ha- 
meçons. Les  piles  fimples  confiflent  en  une  feule 
ligne  ; les  ovales  font  doubles. 

Pllot  ; c’efi  une  portion  de  tellure  du  filet  dit 
folle. 

Pinpignqn  ; nom  qu’on  donne  en  Provence  à 
des  anfes  ou  anneaux  de  fil  qu’on  fait  pour  joindre 
les  unes  aux  autres  les  nappes  des  tremailles. 

Pins;  mailles  de  fond  de  la  manche,  qui  ont  au 
plus  quatre  lignes  d’ouverture  en  carré. 

Piquer  le  poisson  ; c’eft  donner  à l’haim  une 
petite  fe  confie  quand  on  s’apperçoit  que  le  poiffon 
a mordu. 
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cner  la  languette  de  l’haim. 

Pleteux  ; infiniment  dont  fe  fervent  les  faifeurs 
d haims , pour  leur  donner  une  courbure  conve- 
nable. 


Ilioir  ; c eft  dans  un  billot  de  bois  une  pièce  dt 
fer  dont  la  courbure  extérieure  efi  la  même  que  h 
courbure  intérieure  de  l’hameçon. 


Plombées;  ce  font  des  plaques  de  plomb  roulées 
qui  s’appliquent  aux  filets  pour  les  faire  couler  bas. 

Poche  ; efpèce  de  fac  de  toile  , avec  lequel  on 
prend  du  menu  poiffon  ; la  poche  de  l’efiaugue  efi 
une  efpèce  de  manche  dans  laquelle  le  poiflon 
tombe. 


Porte-couteau  ; infiniment  difpofé  pour  cou- 
per le  fil  de  fer  pour  les  hameçons. 

Poste  ( tendre  un  filet  à ) ; c’efi  détendre  dans 
un  endroit  fixe. 

Potera  ; c'eft  un  nombre  d’haims  fans  appât , 
jqultes  autour  d’un  leurre  de  plomb. 


Potinières  ; ce  font  des  mailles  de  manche  très- 
ferrées. 

Pouches  , Ponches  ou  Pointes  ; filets  qui  ont 
une  forme  triangulaire , & que  font  les  flancs  ou 
les  deux  côtés  des  manches  des  efiaugues. 

1 ousal  , Pou. s aux  , Ponceaux  ou  Pon  saoul  • 
tous  ces  mots  défxgnent  les  filets  du  boullier,  dont 
les  mailles  ont  neuf  lignes  d’ouveinire. 

Quarré  ; metier  à faire  à-la-fois  plufieurs  piles 
ou  empiles.  Le  carré  efi  aulfi  un  moule  pour  faire 
des  mailles  carrées. 

Quinque-porte  ; verveux  dont  le  corps  efi 
comme  cubique  & a cinq  entrées. 

Rafle  a poisson  ; forte  de  filet  qu’on  tend  au 
tond  de  la  riviere;  il  doit  former  une  efpèce  de 
coffre  cylindrique,  contenant  toutouvert  ou  monté 
hx  pieds  de  longueur  fur  trois  ou  quatre  pieds  d“ 
diamètre  ou  d’ouverture,  félon  la  hauteur  de'i’eau 
en  laquelle  il  doit  être  tendu. 

On  appelle  aufii  rafle  un  verveux  ou  filet  à plu- 
fieurs entrées.  1 

Ralingue  ; corde  qu’on  attache  avec  des  ganf-s 
au  bord  des  filets  pour  les  fortifier.  ° 

Ramender  un  filet;  c’efi  le  radouber  1»  ré- 
tablir. 

Ranguillon  d’un  hameçon  ; c'eft  le  petit 
crochet  qui  en  fait  partie. 

Pi  avoirs  ; füets  tendus  par  le  travers  des  courans 
d eau. 

Ray  ou  Capfiron  ; engin  ou  filet  fait  en  forme 
d entonnoir  à mailles  fort  étroites. 

Reclares;  filet  en  nappe  fimple  , très-clair, 
pieire  & flotte  : il  a vingt-cinq  brades  de  ioncr  fur 
trois,  de  large  ; on  le  tend  la  nuit. 

Renard  ; on  donne  quelquefois  ce  nom  au  ver- 
veux. 

Rencontre  ; pièce  de  fer  qui  fert  à fixer  la  lon- 
gueur des  fils  de  ter  dont  on  fait  les  haims. 

, Ressaigue  ; c’eft  une  grande  tellure  de  tramail 
d’un  fil  délié  , & à mailles  ferrées. 

Ressaut  ; c eft  une  forte  d ' épervier. 

Resure  ; efpèce  de  filet  dont  on  fe  fert  en  Bre- 
tagne  pour  prendre  des  fardines. 

Retors  ( fils  de  ) ; ils  font  Amplement  roulés  les 
un^  iur  les  autres  , 6ç  fort  employés  pour  les  filets. 
Rets  ; ce  terme  eftfynonyme  de  filets. 

Rhabiller  , Raccommoder  , Radouber  , 
Ramender  un  filet  ; tous  termes  fynonymes 
pour  fignifier  le  rétablir. 

Rieux  , Demi  rieux,  Cibaudières  ; fiiets  du 
genre  des  folles  & des  demi-folles,  qu’on  tend  par 
le  travers  du  courant  de  l’eau. 

. Rissole  ; lorte  de  filets  à mailles  ferrées , dont  on 
fe  fert  en  Provence  pour  pécher  des  anchois  bc  au- 
tres petits  poiiTons. 

Ronds  ( filets  ) ; ce  font  des  filets  qui  ont  la 
forme  d’une  manche  en  entonnoir. 

Roulée  ; nappe  de  filet  qui  l’ert  aux  pêcheur* 
de  la  Loire, 
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RousRET  ; forte  de  filet  du  genre  des  folles  ou 
des  bouteux  , pour  prendre  des  chevrettes. 

Roy.es  ; pièces  de  filets  , qui  étant  jointes  les  unes 
aux  autres  forment  une  teffure  pour  pêcher  le  ha- 
reng. 

Sac  ; c’eft  un  filet  en  manche , ou  le  fond  meme 
de  certain  filet,  comme  de  l’effaugue. 

Salabre  ; efpèce  de  truble  qui  a une  manche  ; 
ce  filet  eft  fort  employé  dans  la  Provence. 

Sardînal  ou  Sardinau  ; on  nomme  ainfi  en 
Provence  des  manets  ou  filets  en  nappe  fimples , 
dont  les  mailles  font  ferrées  pour  prendre  de  pe- 
tits poiffons. 

SardGN;  c’efi  une  petite  largeur  de  filet  en  mail- 
les fortes  pour  border  le  haut  & le  bas  des  filets  qui 
font  d’un  fil  délié.  ^ 

Saveneau  3 Savenelle  ou  Savonceau  ; ceft 
un  filet  monté  fur  deux  bâtons , foit  qu’ils  foient 
debout  , ou  qu’ils  fe  croifent. 

Sàvre  ou  Saureau  ; filet  du  genre  des  feines. 
Segetière  ou  Sagetiere  ; c’efi  un  rets  en  tra- 
vail , compofé  de  trente  pièces  de  filet , qui  ont 
chacune  trente  brades  de  longueur  & fix  pieds  de 
chute.  Ce  filyt  fert  à pêcher  dans  les  grands  fonds. 

Seimche  ; c’eft  une  enceinte  qui  fe  fait  avec  de 
grands  filets  pierres  & flottés. 

Seines  ou  Sennes  ; ce  font  des  filets  en  nappes 
fimples  qui  fervent  à différentes  pêches  , & que  le 
plus  fouvent  on  traîne. 

Seuil  ; c’eft  la  traverfe  du  filet  appelle  la  grena- 

ditre. 

Six-doigts  ; c’eft  le  nom  qu’on  donne  en  cer- 
tains endroits  aux  filets  de  l’efpèce  des  folles  , à 
caufe  de  la  largeur  des  mailles. 

Socletière;  filet  fait  avec  du  fil  fin  pour  pêcher 
des  fardines. 

Soret  ; c’eft  une  efpèce  de  bregin  ou  filet  dont 
les  mailles  font  très-étroites. 

SoUILLARDURE  OU  SoUîLLARDîÈRE  ; les  pê- 
cheurs appellent  ainfi  un  rouleau  de  vieux  filets  hors 
de  fervice , qu’on  ajufte  à d’autres  filets  pour  les 
lefter. 

Strascini  ; forte  de  filet  avec  lequel  on  pêche 
fur  les  côtes  de  Dalmatie. 

Talon  ; c’eft  l’extrémité  de  l’aiguille  à filet,  qui 
a une  coche  ou  entaille. 

Tamis  ; il  y a certaines  circonftances  où  l’on 
ajufte  un  tamis  au  bout  d’une  perche , qui  dans  cet 
état  fert  de  verveux. 

Tanner;  c’eft  faire  tremper  les  filets  pour  les 
conferver  dans  une  forte  teinture  d’écorce  de  chêne 
qui  fert  à préparer  les  cuirs  , & qu’on  nomme  tan. 

TedorÔ  ; filet  du  genre  des  folles  , dont  les 
mailles  ont  trois  pouces  & demi  d’ouverture.  On 
fait  ufage  de  ce  filet , fur-tout  à l’embouchure  de 
la  Loire. 

Tente  ; ce  terme  fe  dit  des  filets  qui  font  tendus 
fur  des  piquets. 

Tête  d’un  filet  ; c’eft  la  partie  d'en  haut  du 
filet  lorfqu’il  eft  tendu  verticalement» 


TiERCiÈRE  ; les  mailles  du  filet  en  manche  qui 
porte  ce  nom  , ont  à peu  près  fix  lignes  d’ouver- 
ture en  carré. 

Tirassadour;  on  nomme  ainfi  en  Provence  la 
partie  de  l’embouchure  de  la  manche  d’un  filet, 
dont  les  mailles  n’ont  que  quinze  lignes  d’ouverture 
en  carré. 

Tirolle  ou  TrÉAULE  ; filet  à très-petites  mailles 
en  trémail,  qui  a fix  à fept  pieds  en  carré , & eft  monté 
fur  une  perche  de  douze  pieds  de  long.  Les  pêcheurs 
de  la  Gironde  s’en  fervent  pour  prendre  de  petits 
poiffons. 

Tis  ou  Tisse  ; ce  terme  défigne  une  nappe  de 
filet. 

Toile  ; c’eft  la  nappe  fine  qui  eft  entre  les  deux 
hamaux  du  tramail. 

Tonilière;  rateau  dont  la  tête  eft  garnie  d’une 
poche  de  filet.  On  s’en  fert  pour  pêcher  des  coquil- 
lages. 

Tonnelle  ; forte  de  filet  d’environ  quinze  pieds 
de  longueur  , & dix-huit  de  largeur  , fait  en  dimi- 
nuant vers  la  queue  , de  forte  que  dans  le  fond  elle 
n’ait  que  cinq  ou  fix  pouces  de  diamètre.  Ce  filet  fe 
fait  de  bon  fil  retors  en  trois  brins  , & les  mailles  font 
d’un  pouce  & demi  ou  deux  de  largeur.  On  met  des 
cercles  par  degrés  en  cinq  ou  fix  endroits  , éloignés 
les  uns  des  autres  à proportion  de  la  longueur  de  la 
tonnelle. 

Tour;  enceinte  ronde  des  bourdigues  dans  lei- 
quelles  le  poiffon  fe  raffemble. 

Tournée  ; on  donne  ce  nom  au  colleret  ou  à la 
feine  qui  eft  tirée  par  deux  bâteaux. 

Trainsse  ; forte  de  filet  dont  les  mailles  font 
de  fil  délié  & retors  en  deux  brins , ayant  depuis  fix 
jufqu’à  douze  toifes  de  longueur  , & quinze  à dix- 
huit  pieds  de  largeur.  11  fert  à prendre  des  perdrix 
& autres  oifeaux. 

Traîneau  ; autre  filet  qui  a deux  ailes  fort  longues 
avec  un  bâton  à chaque  côté , & que  deux  hommes 
traînent  la  nuit  à travers  champs,  dans  les  endroits 
ou  ils  ont  remarqué  qu'il  y a du  gibier  ; & aès  qu  fis 
voient , Tentent , ou  entendent  quelque  oifeau  fous 
le  filet , ils  le  lâchent  à terre  pour  prendre  le  gibier 
qui  eft  deffous.  Ce  filet  a depuis  fix  jufqu  à douze 
ou  quinze  toifes  de  long  , & quinze  à dix-huit  pieds 
de  hauteur.  On  les  fait  à grandes  mailles  pour  qu’ils 
ne  foient  pas  fi  lourds. 

Traite  ; fe  dit  de  l’efpace  qu’on  parcourt  avec 
un  filet  qu’on  traîne;  on  appelle  aufii  traites  les  ailes 
de  filet  en  manche.  ? 

T.ramail,  Trémail  ou  Trameau ; ceft  un 
filet  compofé  de  trois  filets  appliques  1 un  fur  1 autre. 
Il  y en  a deux  de  fil  fort  & à grandes  mailles  qu’on 
appelle  hamaux , & entre  ces  deux  un  de  fil  fin  à pe- 
tites mailles  qu’on  nomme  la  nappe , la  toile  ou  la 
fiiie. 

Tramaillade  ; c’eft  le  nom  qu  on  donne  en, 
Provence  au  tramail  ou  tramàu. 

Tramillons  ; petits  tramaux. 

Tranche;  cifeau  acéré,  affujetti  dans  un  bloe 
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qui  fer t aux  faifeurs  d’haims  pour  couper  le  fil  de  fer 
de  longueur,  au  moyen  d’une  autre  pièce  qu’on 
nomme  rencontre . 

Trappe  ; forte  de  piège  qu’on  met  dans  une  fofie 
ou  autre  lieu  pour  prendre  les  bêtes  carnacières. 

Traquenard  ; forte  de  piège  compofé  d’ais 
rangés  en  forme  de  cercueil , & dont  on  fait  ufage 
pour  prendre  des  belettes , des  fouines  , &c. 

On  fait  des  traquenards  fimples  & doubles  ; ces 
faerniers  font  les  meilleurs. 

Trébucher  ; petite  cage  qui  fert  à attraper  des 
oifeaux,  dont  la  partie  fupérieure  eft  couverte  & 
arrêtée  fi  délicatement , que  pour  peu  qu’on  y tou- 
che le  refiort  fe  lâche  & la  ferme  , enforte  que  l’oi- 
feau  qui  le  fait  lâcher  en  entrant  dans  cette  cage 
pour  y prendre  du  grain  que  l’on  y a mis  pour 
amorce  , fe  trouve  pris  & ne  peut  plus  en  fortir. 

On  prend  des  compagnies  entières  de  perdreaux 
fous  une  efpèce  de  trébuchet , qui  eft  une  cage  fans 
fond  de  fimple  ofier  que  l’on  tend  à peu  près  comme 
une  fcuricière  , avec  une  marchette  dont  un  bout 
eft  attaché  de  long  par  une  ficelle  au  bas  d’un  des 
côtés  de  la  cage  ; & à l’autre  bout  de  la  marchette 
qui  eft  plus  longue  que  la  cage  n’eft  large,  on  fait 
une  coche  qui  arrête  délicatement  la  fourchette  fur 
laquelle  la  cage  eft  tendue.  On  met  du  grain  par 
terre  au  milieu  par  tas , afin  que  les  perdrix  montant 
les  unes  deflus  les  autres  pour  prendre  le  grain  avec 
avidité,  touchent  la  marchette  & détendent  la  ca- 
ge : on  couvre  cette  cage  de  feuilles  pour  qu’elle 
ne  foit  point  apperçue.  Il  faut , quelques  jours  avant 
de  tendre  la  cage,  laifier  les  perdrix  s’accoutumer  à 
venir  prendre  du  grain  dans  cet  endroit. 

T REILLE  ; c’eft  un  filet  approchant  du  carreau 
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avec  lequel,  dans  le  pays  d’Aunis,  on  pêche  des 
chevrettes  , des  loches , &c. 

1 Rentraille  ; c’eft  le  nom  qu’on  donné  au  fil 
qu’on  pafle  dans  les  mailles  de  la  nappe  ou  filet 
d’ufage  en  Provence. 

Tressun  ou  Tressure  ; filet  de  l’efpèce  des 
folles.  x 

Trquelle  ; petite  baguette  qu’on  pafife  entre  les 
mailles  de  quelques  filers  a manche , comme  les  vef- 
veux , pour  faire  un  petit  cercle  qui  tient  le  filet 
ouvert. 

• 7 ruble  ; poche  de  filet  qui  eft  attachée  à la  cir- 
conférence d’un  cercle  de  boii  ou  de"fer,  auquel  eft 
ajufté  un  manche  plus  ou  moins  long. 

Vagabondes  ou  Volantes  j on  donne  ce  nom 
aux  courtines  qu’on  change  fréquemment  de  place. 

Valet  ; morceau  de  bois  qui  a un  crochet  a cha- 
cun de  fes  bouts,  & fert  à tenir  tendue  la  portion  du 
filet  qui  eft  faite,  pour  continuer  à la  faire  commo- 
dément. 

V arretée;  c’eft  une  ganfe  fine  dqnt  les  pêcheurs 
fe  fervent  pour  joindre  enfemble  plufieurs  pièces 
de  rets. 

Varvouste  ; c’eft  une  forte  de  filet  à manche. 

Venets;  on  donne  ce  nom  aux  filets  dont  on 
forme  les  bas  parcs. 

Verveux,  Clivets,  Rafles,  Entonnoirs, 
Renard  ; termes  fynonymes  qui  déftgnent  un  filet 
qui  va  toujours  en  pointe.  L’ouverture  de  ce  filet 
eft  faite  d’un  demi- cercle  & d’une  traverfe  par  le 
bas  ; plufieurs  cercles  qui  vont  en  diminuant  fe  fou- 
tiennent  ouverts  : il  y a à l’entrée  un  filet  qui  prend 
de  l’ouverture  du  verveux  & diminue  comme  un 
entonnoir. 


Fin  du  Tome  fécond, 


FAUTE  A CORRIGER. 

Page  104,  dernière  ligne  de  la  fécondé  colonne  , après  Si  qui  eft' prefoue , ajoute ~ auiî  large  au  fond 
que  vers  les  bords  , s’il  eft  de  cuivre. 
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